
Wenn der Pulverlack springt oder abplatzt
Häufige Ursache bei auftretenden Schädensfällen ist die unvollständige thermochemische Polymervernetzung des Pulverlacks

In der Praxis treten immer wieder
Schadensfälle auf, bei denen bei
geringsten mechanischen Einwir-
kungen der Pulverlack vom metal-
lischen Substrat abplatzt. Eine
häufige Ursache für das frühzeiti-
ge Versagen der Pulverlackierung
ist in der nicht vollständigen ther-
mochemischen Polymervernetzung
des Pulverlacks zu sehen. 

Die Ursachen für diese
Schadensfälle können zum
Teil auf eine
ungenügen-
de Oberflä-
chenvorbe-
handlung
zurückge-
führt wer-
den, wie
z.B. nicht
ausreichende Entfettungsvor-
gänge bzw. noch verbleibende
Hilfsmittel aus der Metallbe-
arbeitung, insbesondere
Schneid- und Bohrhilfschemi-
kalien, aber auch Schweiß-
rückstände und temporäre
Korrosionsschutzöle.

Viel häufiger liegen aber die
Ursachen für das frühzeitige
Versagen der Pulverlackie-
rung in der nicht vollständigen
thermochemischen Polymer-
vernetzung des Pulverlacks.
Im Gegensatz zu den thermo-
plastischen Pulverlacken wei-
sen die duroplastischen Pul-
versysteme auf Basis von

Polyester-, Epoxid- und Poly-
urethan-Bindemitteln bei
Untervernetzung ein sprödes,
glasähnliches Erscheinungs-
bild auf. 

Bei mechanischer Beanspru-
chung, z. B. Schlag oder Schnitt
zum Grundwerkstoff (Gitter-
schnitt), springt der Pulverlack-
film auf Grund seiner Sprödig-
keit regelrecht vom Untergrund
ab bzw. Schnittkanten (z.B.

beim Sägen von Profilen) fran-
sen aus.

Dieser Schadensfall muss
dem Pulverlackierer zugeordnet
werden und ist nach erfolgter
Montage der beschichteten Bau-
elemente meist nicht mehr re-
parabel. Auf Grund der schlech-
ten Lackhaftung können unter
Baustellenbedingungen auch
keine qualitativ hochwertigen
Nasslackausbesserungen vor-
genommen werden, da generell

der Haf-
tungsver-
bund auf
dem Be-
schich-
tungssub-
strat un-
kontrol-
liert ge-

stört ist. Bei partiellen Ausbes-
serungen wird zwar die abge-
platzte Pulverlackstelle ausge-
bessert, aber es können nach-
folgend auch andere schlecht
haftende Pulverlackstellen bei
mechanischer Beanspruchung
vom Untergrund abspringen,
wodurch das Problem nicht ge-
löst ist. 

Warum kommt es bei der Pul-
verlackierung immer wieder zu
Untervernetzungen und damit

zum Springen des Pulverlack-
films bzw. zum Abplatzen der
Beschichtung?

Die Erfahrungen zeigen
nachfolgende Ursachen auf:

• zu geringe Ofenverweil-
zeiten bzw. zu niedrige Ein-
brenntemperaturen

• keine optimale Objekt-
temperatur

• ungleichmäßige Tempera-
turverteilung im Gelierofen

• falsche Ofenbestückung
• keine Abprüfung auf voll-

ständige Vernetzung
Immer wieder zeigt sich bei

den Pulverlackierern, dass zu
wenig Sorgfalt bei der richti-

gen Einstellung des Gelier-
ofens an den Tag gelegt wird.
Häufig wird unabhängig des
Teilespektrums nur mit einer
Temperatureinstellung gefah-
ren bzw. zur Realisierung eines
hohen Durchsatzes die Ofen-
verweilzeit viel zu kurz be-
messen. Untervernetzungen
des Pulverlacks sind dann be-
sonders bei materialintensiven
Teilen nicht auszuschließen.

Bei dickwandigen Be-
schichtungssubstraten wird
immer wieder unterschätzt,
dass der Pulverlack zu seiner
vollständigen thermochemi-
schen Aushärtung eine ausrei-
chende Objekttemperatur der
Werkstücke benötigt. Häufig
orientieren sich die Beschich-
ter nur an der Ofeneinstell-
temperatur und vertreten teil-
weise die irrige Auffassung,
dass bei Regelung des Ofens
auf beispielsweise 200°C auch
tatsächlich diese Heizenergie
als Objekttemperatur im Ver-
netzungsprozess realisiert
wird. Erfahrungen auf Grund
von zahlreichen Ofenvermes-
sungen mit entsprechenden
„Datapac“-Messsystemen zei-
gen immer wieder auf, dass die
tatsächlich auf dem beschich-
teten Substrat erzielbaren Tem-
peraturen bis zu 20 - 30 °C nie-
driger sind und somit die Wär-
meenergie unter Umständen
nicht ausreicht, um eine voll-

ständige Reak-
tion des Härters
mit dem Binde-
mittel im Pulver-
lack zu errei-
chen.

Ursachen für
Untervernetzun-
gen sind auch
immer wieder in
Öfen zu finden,
die eine schlech-
te Temperatur-
verteilung auf-
weisen. Gründe
sind zum einen
in schlecht aus-
gerichteten Um-
luftklappen zu
suchen und zum
anderen in Un-
dichten be-

sonders im Türbereich (z.B.
verschlissene Türabdichtun-
gen) begründet. Auch eine
nicht optimale Brennerein-
stellung oder stark ver-
schmutzte Brennerdüsen kön-
nen Gründe für das nicht aus-
reichende Energieniveau des
Gelierofens sein. Eine regel-
mäßige Brennerwartung  soll-
te unbedingt durch den Pul-
verlackierer in Auftrag gege-
ben werden.

Es zeigt sich immer wieder,
dass besonders große und
sperrige Beschichtungsgegen-
stände in Ofenbereiche gelan-
gen, die für die Aushärtung

kritisch sind. Hier ist die Ein-
brennzeit generell so zu ver-
längern, dass man eine Unter-
vernetzung ausschließen kann.

Zur Ermittlung der optima-
len Einbrennbedingungen
wird häufig das Ofenmessge-
rät an einem Beschichtungsgut
montiert (z.B. Messfühler
oben, mitte und unten sowie
ein Umluftfühler angeordnet)
und zur Bestimmung der not-
wendigen Objekttemperatur
über eine bestimmte Verweil-
zeit an einem unbeschichteten
Teil in den Gelierofen gefah-
ren. Das Wärmeverhalten ge-
staltet sich jedoch völlig an-
ders, wenn sich
sehr viele Teile im
Ofen befinden.
Man sollte daher
die Ofenverweil-
zeit um mindes-
tens 25% erhöhen
bzw. die Tempera-
tureinstellung um
ca. 10 °C nach
oben nehmen. 

Leider werden
im Praxisbetrieb
viel zu wenige
Qualitätskontrol-
len hinsichtlich
der vollständigen
Pulverlack-Ver-
netzung durchge-
führt. Es bietet

sich an, mit einer entspre-
chenden chemischen Agens
(z.B. einer modifizierten
EMK-Lösung, die für die ge-
bräuchlichsten Bindemittelty-
pen geeignet ist) einen Vernet-
zungstest vorzunehmen. Löst
sich der Pulverlackfilm an
bzw. kann man Pulver wegwi-
schen, so liegt keine vollstän-
dige Vernetzung vor. Auch der
Gitterschnitt (Lackhaftung)
sowie die Bestimmung der
Buchholzhärte (> 83 Ein-
druckwiderstand und < 1,2
mm Eindrucklänge) lassen
Aussagen zur vollständigen
Aushärtung zu.

In den letzten Jahren erweist
sich auch die Überbeschich-
tung mit Transparent-Pulver-
lacken auf Basis der neuen
TGIC-freien Härtersystemen

als problematisch. Da be-
sonders die Polyester-Pulver-
lacksysteme im Farblosbereich
über ein sehr kleines Ein-
brennfenster verfügen, treten
als Schadensfälle immer wie-
der Sprünge in der Farblos-
überlackierung auf, zum Teil
erst Tage und Wochen nach der
Pulverlackierung. Die Ursa-
chen liegen primär in einer
Untervernetzung des Pulver-
lacks und auf Grund seiner
Morphologie kann es dann an
der Grenzfläche zwischen
Grundier - und Farblosdeck-
pulverlackfilm zu 2 - 5 mm
langen Sprüngen  bzw. im Ex-
tremfall auch zu spinnennetz-
artigen Rissen über die ge-
samte Oberfläche kommen.
Leider vertragen die Farblos-
pulverlacke keine zu hohe
Temperaturbelastung, da sie
dann vergilben können. Somit
stellt sich dieses Phänomen als
echter Problemfall dar und die
Pulverlackhersteller sind zu
neuen Lösungen hinsichtlich
der Formulierung und der op-
timierten Herstellung von pig-
mentfreien Pulversystemen
gefragt.

Der nächste Teil unserer 
Serie „Pulverlackschäden ken-
nen und vermeiden“ erscheint
in Ausgabe 10 von „besser 
lackieren!“ am 4. Juni 2004.

Bei Fragen zu Schadensfällen
können sich unsere Leser an
den Autoren dieser Serie, 
Dr. Thomas Herrmann, wen-
den. Er ist seit 2003 öffentlich
bestellter und vereidigter Sach-
verständiger für Pulverbe-
schichtungstechnologien. ■

Dr. Thomas Herrmann,
Dresden

➤ Kontakt:
Dr. Herrmann GmbH Zentrum 
für Korrosionsschutz und Pulver-
beschichtung, 
Dresden, 
Dr. Thomas Herrmann, 
Tel. +49 351 4961103, 
dr.th.herrmann@t-online.de

Die Gitterschnitt-Prüfung zeigt den schlechten Haftverbund bei unvernetzten
Pulverlackfilmen, besonders auf feuerverzinkten Substraten.

Vernetzungstest 
vornehmen

Regelmäßige Brenner-
wartung durchführen

Ein Schadensfall im Blickpunkt: Untervernetzter Pulverlack auf
dickwandigen Geländern, der großflächig abplatzt. Bei der unter-
vernetzten Beschichtung wird die Bildung von Weißrost forciert.

Spannungsrisse bei farblosen Überbeschichtungen von Metallic-Effektpulverlacken.
Quelle (drei Fotos): Dr. Herrmann

kennen und vermeiden

Ofeneinstellungen 
anpassen
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