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Wenn Zinkuberziuge ausgasen

Worauf Pulverbeschichter bei Duplex-Systemen achten miissen

Werden stiickverzinkte
Konstruktionswerkstoffe
gepulvert, lassen sich
Oberflachenstérungen nie
vollstandig vermeiden. Mit
entsprechenden MaBnahmen
konnen Pulverbeschichter
jedoch bei Duplex-Beschich-
tungen die Qualitatsrisiken
minimieren.

Zur Verbesserung des Korro-
sionsschutzes und zu dekorati-
ven Farbgestaltungen werden
feuerverzinkte Stahlwerkstoffe
hédufig mit Nass- und Pulver-
lacken beschichtet. Diese Syste-
me werden gemdfd der DIN EN
ISO 12944 als Duplex-Systeme
definiert. Bei der Stiickverzin-
kung von Stahlkonstruktionen
konnen speziell bei der indus-
triellen Pulverlackierung immer
wieder Beschichtungsprobleme
auftreten, die dekorative oder
auch qualitative Beeintrdch-
tigungen fiir den Korrosions-
schutz mit sich bringen.

Nach erfolgter elektro- oder
tribostatischer Applikation wird
bei Temperaturen zwischen 160
und 200 °C der Pulverlack ther-
mochemisch vernetzt, damit er
auf Basis einer Polymerisation
oder Polykondensation voll-
stindig aushidrtet. Bei diesem
Beschichtungsvorgang treten
immer wieder Lackfilmstorun-
gen in Form von werkstoff-
bedingten Ausgasungen aus
dem Zinkuntergrund und der
damit verbundenen Krater- und
Blasenbildung auf. Die sich dar-
aus ergebenden Poren konnen
in Verbindung mit einer nicht
optimalen Oberflachenvorbe-
handlung des Zinkuntergrun-
des die Lackfilmhaftung bzw.
die  Korrosionsbestdndigkeit
nachteilig beeinflussen. Der
Pulverlackierer kann mit fol-
genden Mallnahmen versu-
chen, die im Zinkiiberzug
befindlichen Gase vor der Poly-
mervernetzung noch entwei-
chen zu lassen und so Lackfilm-
stérungen zu vermeiden:
¢ langsameres Einbrennen des

Pulverlacks
¢ Verringerung der Pulver-Re-

aktivitit durch Beimengen

von Ausgasungsadditiven
¢ Tempern der unbeschichte-
ten Zinksubstrate bei 200 °C

Mit diesen Malnahmen
konnen bei besonders kriti-
schen Zinkiiberziigen, d.h. sehr
dicke Uberziige mit mehr als
150 pm und stark ausgeprégter
Palisadenstruktur, diese Arten

Aufgrund von Ausgasungen des Zinkiiberzugs weist die
pulverlackierte Stahlkonstruktion starke Blasen- und Krater-

bildungen auf.

der Lackfilmstérungen nicht
immer vollstindig vermieden
werden.

Ein weiteres Problem ergibt
sich aus der Zusammensetzung
der Zinkoberfldchen. Die Ver-
zinkungsqualitdt wird in der
DIN EN ISO 1461 ,Durch Feuer-
verzinken auf Stahl aufgebrach-
te Zinkiiberziige (Stiickverzin-
ken)“ auf Basis des Festlegens
von Mindestschichtdicken fiir
Zinkiiberziige definiert. In der
Praxis werden jedoch haufig
Zinkiiberziige erzeugt, die deut-
lich groer als eine in der DIN
EN ISO 1461 ausgewiesene
Mindestzinkauflage von 70 pm
(fiar Stahl > 3 bis < 6 mm Quer-
schnitt) oder 85 pm (fiir Stahl >
6 mm Querschnitt) sind.

Warum Zinkiiberziige mattgrau
werden kénnen

Die Ausbildung von Eisen/
Zink-Legierungsschichten
kann mit sehr unterschied-
lichen Geschwindigkeiten ab-
laufen. Entscheidend ist hier-
bei die Zusammensetzung des
Stahls, der verzinkt werden soll.
Bei reaktionsfreudigen Stdhlen
kann es vorkommen, dass der
Legierungsiiberzug besonders
schnell und stark aufwéchst.
Es wird dann ein Uberzug
erzeugt, bei dem der Anteil der
Eisen/Zink-Legierungsschich-
ten groBer als normal ist. Im
Extremfall kann der gesamte
Zinkiiberzug aus Eisen/Zink-
Legierungsschichten bestehen.
Eine oberfldachlich angeord-
nete Reinzinkschicht ist nicht
vorhanden. Der Zinkiiberzug
ist dann nicht blumig und
metallisch gldnzend, sondern
mattgrau. Diese Erscheinung
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wird immer wieder bei Stidhlen
mit einem Siliziumgehalt von
etwa 0,03 bis 0,12% beobachtet
(,Sandelin-Effekt) sowie bei
Gehalten tiber 0,3% Silizium.
Auch hohere Phosphorgehalte
unterstiitzen dieses Phéno-
men.

Zinkiiberziige mit einer
ausgepragten Eisen/Zink-
Legierungsschicht zeigen im
metallographischen Quer-
schliff eine &hnlich rhombi-
scher Palisaden angeordnete
Struktur, bei der sich in den
Hohlrdumen Luft und Wasser-
stoff vom technologisch be-
dingten Beizvorbehandlungs-
prozess befinden konnen.
Diese gasen dann beim Pulver-
einbrennprozess bei héheren
Temperaturen aus und verur-
sachen Blasen und Krater im
Pulverlackfilm.

Weitere Schwierigkeiten
ergeben sich durch die physi-
kalisch bedingte Tatsache, dass
Pulverlackierungen  Oberfla-
chenunregelmifigkeiten nicht
ausgleichen, wie es bei der
Beschichtung mit Nasslacken
beobachtet werden kann.

Bei Stiickverzinkungswerk-
stoffen sind aber Zinkldufer
und -verdickungen in Abhén-
gigkeit des Ausfahrens aus dem
Zinkschmelzbad bei 435 bis
445 °C nicht vollstandig ver-
meidbar. Werden diese Berei-
che durch den so genannten
Feinputz mechanisch nach-
gearbeitet, kann die Zinkober-
flache eingeebnet werden. Pro-
blematisch ist, dass durch den
Schleifvorgang hdufig der Zink-
tiberzug beschédigt wird. Diese
Beschddigungen reichen teil-
weise bis zum Stahluntergrund,
wodurch der Korrosionsschutz
stark eingeschrankt wird.

Gleiches trifft fiir Verzin-
kungsstérungen in Form von
Zinkascheresten und Hartzink-
stellen zu. Obwohl diese Ober-
flichenstérungen prinzipiell
vermeidbar wiren, treten sie
in dem manuellen Prozess der
Feuerverzinkung immer wie-
der auf. Beim nachtréglichen
mechanischen Entfernen
durch Schleifen werden eben-
falls die Zinkiiberziige besché-
digt. Sind sie jedoch noch vor-
handen, so zeigen sich im
Pulverlackfilm typische Pickel
und Verdickungen.

Kritisch sind auch Fehl-
stellen in der Verzinkungs-
oberfliche, deren Ursache in
Benetzungsstorungen im
Zinkschmelzbad liegen. Diese
wurden frither durch die Ver-
zinkungsbetriebe mit Kaltver-
zinkung manuell ausgebessert.
Bei nachfolgenden Pulver-
lackierungen mindern diese
Anstrichausbesserungen héu-
fig die Pulverlackierqualitit,
da die Haftung zum Substrat-
untergrund negativ beeinflusst
wird. |
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> Fazit:

Oberfléchenstérungen in
Pulverlackfilmen, die auf
stlickverzinkte Konstruktions-
werkstoffe aufgebracht wurden,
sind nie vollstandig zu
vermeiden. Werden die gleichen
Lackfilmanforderungen wie an
glatte, strangpressgezogene
Aluminium-Profile oder an
Walzbleche gestellt, verlangt
dies einen intensiven Feinputz.
Dieser fiihrt meist zu einer
Beschadigung der Feuerverzin-
kung und beeintrachtigt dadurch
den Korrosionsschutz. Mit
bestimmten Oberflachenstorun-
gen im Lackfilm (Lackfilmwellig-
keiten, Pickel und kleinere
Krater) lasst sich bei Sicherung
eines ausreichenden Korrosions-
schutzes fiir die jeweiligen
Einsatzbedingungen eine hohe
Nutzungsdauer besser
realisieren als mit beschadigten
Zinkiiberziigen.



