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3) Kontrolle der Vorbehandlungsche-
mie, Strahlmittel und anderer
Hilfsmittel

4) Überprüfung der Anwendung und
beschichtungsgerechte Auftragsab-
wicklung auf Basis der Angebots-
und Lieferscheinunterlagen

Wareneingangskontrolle 
der Beschichtungssubstrate

Bei den verschiedenen zu beschich-
tenden Werkstoffen ergeben sich zum
Teil sehr unterschiedliche Problemstel-
lungen, die zu Beschichtungsfehlern
führen können. Nachfolgend werden
die häufigsten Schadensursachen aufge-
zeigt, die auf Material- oder Ober-
flächen-Fehler vor der Beschichtung
zurückzuführen sind und deren Beseiti-
gung beziehungsweise gezielte Beein-
flussung für eine qualitätsgerechte Pul-
verlackierung zwingend notwendig ist.

Werkstoff: Stahl  
Starker Zunder auf der Stahloberfläche: 

Lockerer Walz- oder Glühzunder
muss beseitigt werden (Beizen, Strah-
len oder Schleifen), da er zu Haftungs-
problemen des Pulverlackes führt und
zu Porenbildung beim Vernetzungs-
prozess.

Rostbelegung des Rohmaterials: 
Rost muss beseitigt werden – mit

Beizpasten oder flüssigen Entrostern
durch Wischen bei kleinen Stellen und
Strahlen oder Schleifen – da Ober-
flächenstörungen in der Pulverlack-
schicht entstehen (Blasen) und es zur
frühzeitigen Korrosionsunterwande-
rung der Lackierung kommen kann.
Eine normale Eisen-Phosphatierung
beseitigt Rostreste nicht! 

Starke Verölung oder  Verfettung sowie che-
mische Bohrmittel- und Schweißrückstände:

Sie verschmutzen das Vorbehand-
lungsbad und lassen sich häufig durch

Über Jahre hinweg aufgebaute
Überkapazitäten und rückläufi-

ge Aufträge aus der Bauindustrie
haben im Markt für Pulverlack-Lohn-
beschichtungen teilweise zu einem
starken Preisverfall geführt. Ange-
sichts immer kleinerer Gewinnspan-
nen müssen die Pulverlackierer stän-
dig ihre Produktionsabläufe und Pro-
zesse auf mögliche Einsparungspoten-
ziale hin überprüfen. Ein wichtiger
Gesichtspunkt ist dabei das Erkennen
und Vermeiden von Beschichtungs-
fehlern.

Schadensfälle bei Pulverbeschich-
tungen führen oft zu langwierigen 
und kostspieligen Streitprozessen vor
Gerichten und Schiedskommissionen.
Bei Qualitätsbeanstandungen halten
die Auftraggeber in vielen Fällen Zah-
lungen in nicht vertretbarem Ausmaß
zurück. Die Ursachen für Streitfälle
können sehr vielfältig sein, wie zum
Beispiel: 
◆ fingierte Schäden und Qualitäts-

mängel, um Beschichtungspreise zu
drücken (Montageschäden auf der
Baustelle, falsche Reinigung des
Pulverlackes) 

◆ Überbewertung von Oberflächen-
störungen bei Industrielackierun-
gen (keine Reinstraum-Bedingun-
gen bei Lohnbeschichtung) 

◆ tatsächliche Qualitätsmängel mit
zum Teil noch nicht überschauba-
ren Folgeschäden (Poren in
Beschichtung können zu groß-
flächigen Abplatzungen führen) 

◆ Versagen der Beschichtung infolge
falscher Vorbehandlungsauswahl 

◆ ungeeigneter Pulverlackeinsatz,
zum Beispiel PE/EP-Mischpulver
für Außen-Anwendung)

Die Erfahrungen zeigen, dass 50 bis
70% der unterschiedlichsten Schadens-
ursachen schon vor dem eigentlichen
Beschichtungsprozess erkennbar sind.
Eine geeignete Waren- und Produkt-
eingangskontrolle ist daher im Lohnbe-
schichtungsunternehmen unerlässlich.

Dabei lassen sich schon mit relativ
geringem Geräte- und Personalauf-
wand hohe  Qualitätsforderungen im
Produktionsprozess umsetzen und
Schadensfälle beziehungsweise Rekla-
mationen spürbar verringern. Für die
Eingangskontrolle sollten grundsätz-
lich erfahrene und gut ausgebildete
Mitarbeiter eingesetzt werden, die
einen freundlichen Umgang mit Kun-
den und Lieferanten pflegen und bei
Bedarf auch viel Fingerspitzengefühl
haben müssen. Dabei ist eine gewis-
senhafte Dokumentation auf Basis 
von Aufzeichnungen, Fotos sowie
Material- und Beschichtungsmustern
von großer Bedeutung.

Alle Arbeiten müssen bei der Ein-
gangskontrolle so beweisschlüssig ge-
staltet werden, dass sie im Falle einer
späteren Reklamation oder einem
Schadensfall auch vor Gericht verwen-
det werden können.

Die Eingangskontrolle sollte sich
auf vier Schwerpunkte konzentrieren:
1) Wareneingangskontrolle der

Beschichtungssubstrate
2) Produkteingangsprüfung der zu

verwendenden Pulverlacke

Schäden an Pulverlackierungen 
vermeiden und beseitigen – Teil 1
Mehr als die Hälfte aller Schadensfälle an pulverlackierten 
Oberflächen könnten durch geeignete Eingangskontrollen in den 
Pulverlackierbetrieben vermieden werden. Der folgende Beitrag zeigt
auf, was bei der Wareneingangskontrolle von Beschichtungssubstraten
zu beachten ist. Der zweite Teil des Beitrages, in der nächsten Ausgabe
von JOT, befasst sich mit der Produkteingangsprüfung und der 
Beseitigung von Pulverlackschäden.
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chemische aber auch mechanische Vor-
behandlung nicht vollständig entfer-
nen, wodurch Ausgasungen und Lack-
abplatzungen entstehen beziehungs-
weise farblich durchscheinen können.
Eine chemische Vorbehandlung mit
oberflächenaktiven Reinigern oder
eine Vorreinigung durch Hochdruck-
dampfstrahler sind in solchen Fällen
notwendig. 

Oberflächenstörungen wie Schweißperlen,
Dellen und Kerben:

Der Pulverlackfilm vermag diese
Unebenheiten nicht zu legalisieren,
sondern betont teilweise derartige
Störungen. Sie müssen daher durch
Schleifen oder Putzen beseitigt wer-
den. Vertiefungen sollten durch Spach-
teln mit einem 2-K-Polyesterfüllsy-
stem – dieser muss für die nachfolgen-
de Pulverbeschichtung leitfähig sein –
ausgeglichen werden.

Scharfe, nicht entkratete Kanten:
Da sich der Pulverlackfilm bei der

Vernetzung etwas zusammenzieht,
besteht die Gefahr, dass scharfe 
Kanten nicht ausreichend beschich-
tet und damit korrosionsanfällig wer-
den (bei Tribo bessere Kantenab-
deckung). 

Laserschnittkanten:
Immer wieder ergeben sich Scha-

densbilder an Laserschnittkanten, ins-
besondere wenn Sauerstoff und nicht
Stickstoff als Schutzgas verwendet

wird. An diesen Kanten entstehen in
Verbindung mit dem Sauerstoffschutz-
gas elektrisch schlecht leitende Zun-
derschichten, die nur eine sehr dünne
Pulverbeschichtung auf der Ober-
fläche zulassen beziehungsweise die
Haftung des Pulverlackes nach kurzer
Beanspruchung aufheben. Laser-
schnittkanten sollten daher vor der
Beschichtung mechanisch bearbeitet
werden.

Werkstoff: Stahl mit Zinküberzug
Die größten Probleme bereitet

immer wieder die Pulverlackierung
von feuerverzinktem Stahl (Stückgut-
Feuerverzinkung). Zwar wird auch
bandverzinkter Stahl in der Zink-
schmelze bei etwa 430°C verzinkt, da

Rost auf Stahl muss vor der Pulverbeschichtung vollstän-
dig entfernt werden. Eine normale Eisenphosphatierung
beseitigt Rostreste nicht.

Schweißrückstände können Lackabplatzungen verursa-
chen beziehungsweise nach der Beschichtung farblich
durchscheinen und müssen chemisch oder mittels Hoch-
druck-Dampfstrahler entfernt werden

Durch die Kantenflucht der Pulver-
schicht besteht an scharfen Kanten
die Gefahr der Unterrostung

Laserschnitt-
kanten an
Stahlträgern:
Beim Laser-
schnitt unter
Sauerstoff
(rechts) bilden
sich dunkle
Kanten. Diese
Schichtbildung
bleibt aus bei
Verwendung
von Stickstoff
als Schutzgas
(links).
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Da Weißrost bei der Pulverlackvernet-
zung (180 bis 200 °C) zerfällt und Was-
ser sowie CO2 abspaltet, kommt es zu
Ausgasungen (ähnlich der Palisaden-
struktur). Diese verursachen im aus-
gehärteten Pulverlackfilm Ober-
flächenstörungen wie Krater, Blasen
und Poren, und können zur Enthaf-
tung des Pulverlackes vom Zinksub-
strat führen. 

Durchgeschliffener Zinküberzug:
Bei der mechanischen Bearbeitung

von stückverzinkten Stahlerzeugnissen
werden Zinkfehler häufig durch Put-
zen (Schleifen) nachträglich beseitigt.
Wird der Schleifvorgang unsachgemäß
durchgeführt, kann der Zinküberzug
vollständig entfernt werden, wodurch
an diesen Stellen kein ausreichender
Korrosionsschutz gegeben ist. Diese
Probleme werden in der Regel erst
nach der Eisenphosphatierung bezie-
hungsweise Transparent-Chromatie-
rung in Form von Farbunterschieden
sichtbar. In solchen Fällen sind unbe-
dingt partielle Grundier-Beschichtun-

gen durchzuführen
(Zink-Reparaturfar-
ben mit hohem Bin-
demittelanteil zur
Verbesserung der
Haftung unter der
Pulverlackierung).

Rotrost-Erscheinungen:
Rotrost-Erschei-

nungen deuten auf
eine fehlerhafte
Feuerverzinkung
hin (schlechter Beiz-
prozess). Die Korro-
sionsstellen müssen
durch chemische
Beizverfahren oder
m e c h a n i s c h e s
Schleifen beseitigt
werden. Dabei ist
Vorsicht geboten,
denn auch Zink wird
mit abgebeizt. Nach-
folgend ist eine
Grundierung mit
Pulver- oder Nass-
lack vorzunehmen,
um den Korrosions-
schutz zu sichern.

Weißrost auf stück- und bandverzinktem
Stahl:

Weißrost bildet sich in der Regel
durch unsachgemäße Lagerung der
verzinkten Ware (Kondenswasserbil-
dung bei schlechter Luftzirkulation).

hier aber eine nachfolgende  Walzung
erfolgt, bei der die Zinkblume zerstört
wird, treten Ausgasungen bei der Pul-
verbeschichtung in der Regel nicht so
häufig auf, wie dies bei der Stückver-
zinkung der Fall ist. 

Hauptursachen für die Ausgasungs-
erscheinungen sind Stahlqualitäten
mit einem relativ hohen Si-Gehalt
(beruhigte Stähle). Bei der Ausbildung
des Zinküberzuges kann eine verhält-
nismäßig dicke Zink/Eisen-Legie-
rungsphase mit einer Palisadenstruktur
entstehen, durch deren Hohlräume
Gase entweichen, die den Vernet-
zungsprozess des Pulverlackes in Form
von Blasen und Kratern stören. 

Zinkfehler durch Hartzink und Zinkasche:
Sie müssen durch Putzen und

Schleifen beseitigt werden, da durch
die Pulverlackierung die Oberflächen-
störungen noch optisch aufgewertet
werden.

Zinkabplatzungen und Fehlverzinkungen:
Da Zink einen guten Korrosions-

schutz darstellt (Katodenschutzwir-
kung), müssen Fehlstellen mit einem
Zinkgrundierpulver separat behandelt
werden. Dabei sollte allerdings kein
Kaltzinkspray oder Kaltzinkanstrich
verwendet werden, da durch den
hohen Pigmentgehalt keine gute Zwi-
schenhaftung auf dem Stahluntergrund
erzielt werden kann. 
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Weißrost im Zinküberzug kann zu Ausgasungen im Pulverlack führen

Wird der Zinküberzug durchgeschliffen, ist unbedingt
eine partielle Grundierung vor der Pulverbeschichtung
erforderlich

Matte und dicke Zinküberzüge neigen zum starken
Ausgasen bei der Pulverlackierung



… bis hierher und nicht weiter!

So könnte es auch Ihnen bald ergehen, 

wenn Ihre Lackieranlage nicht der neuesten

Lösemittelverordnung (VOC) entspricht.

Eine rechtzeitige Überprüfung Ihrer Einspar-

potentiale und eventuell daraus folgende

Umrüstungen geben Ihnen die Sicherheit

vor bösen Überraschungen... 

Wir beraten Sie gerne und entwickeln ge-

meinsam mit Ihnen Verbesserungskonzepte

individuell für Ihre Anlage. 

Rufen Sie einfach an. Oder schauen Sie

doch schon mal im Internet...

Modernste
Lackiertechnik für 
mehr Qualität und
Wirtschaftlichkeit.
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Verdacht auf Ausgasungen:
Dicke Zinküberzüge (> 150 µm)

sowie Feuerverzinkungen mit einem
matten Erscheinungsbild neigen in 
der Regel zu Ausgasungen beim
thermochemischen Pulververnetzungs-
prozess. Es empfiehlt sich, zunächst
Musterbeschichtungen durchzuführen
oder spezielle Pulverlacke mit ausga-
sungsarmen Beschichtungsverhalten zu
verwenden. Zusätzlich kann auch vor
der Pulverlackierung ein Temperpro-
zess bei 180 bis 220°C vorgenommen
werden.

Werkstoff: Aluminium
Da Aluminium ein relativ weicher

Werkstoff ist, kommt es häufig zu
Oberflächenbeschädigungen in Form
von Kratzern, Dellen und Pressflöhen.
Diese Störstellen führen auch zu
Beschichtungsfehlern, da sich Press-
flöhe in der Regel beim Einbrennen
des Pulverlackes aufrichten und zu
„Pickeln“ in der Beschichtung führen.
Sie sind bei der Wareneingangskontrol-
le kaum erkennbar, sind aber nach der
Chromatierung zum Teil manuell fühl-
bar. Kratzer und Dellen werden durch
die Beschichtung nicht egalisiert.

Kratzer und Dellen:
Profile mit Kratzern und Dellen sind

nicht beschichtungsgerecht und sollten
aussortiert werden. Dellen könnten
eventuell gespachtelt werden, mit
einem leitfähigen 2-K-PE-Spachtel.

Presswerkzeug-Rückstände:
Sie können teilweise optisch festge-

stellt (schwarze Verfärbung) sowie
durch geübtes manuelles Fühlen mit
der Handfläche entdeckt werden. Die
Rückstände müssen durch eine vor-

sichtige Behandlung mit einem spezi-
ellen Vliesmaterial entfernt werden.
Zum Teil ist ein Nachweis erst nach
der Chromatierung möglich!

Isolationsstege:
Einige Hersteller liefern Profile

aus Aluminium oder bandverzinktem
Stahl mit einem Isolationssteg und
geben für das Einbrennen der Pul-
verlackierungen Temperaturen von
< 160 °C vor. Dies entspricht nicht
dem gegenwärtigen Stand der Be-
schichtungstechnik mit PE-, und
PUR-Pulverlacken. Derartige Profile
sollten nicht beschichtet werden, da
eine ungenügende Aushärtung zu
Abplatzungen führen kann! 

Schneid-Emulsionen:
Immer wieder kommen beim

Zuschneiden der Profile Schneid-
Emulsionen zum Einsatz, die sich mit
einer klassischen Oberflächenvorbe-
handlung (Beizentfettung und Chro-
matierung) nur schwer entfernen las-
sen. Erst nach der Chromatierung wer-
den etwas hellere Gelbfärbungen
beziehungsweise Schlieren erkennbar.
Hier empfiehlt sich die Anwendung
von speziellen oberflächenaktiven,
chemischen Vorlösern.

Kleberreste bei Schutzfolierung:
Häufig sind bei der Wareneingangs-

kontrolle von unbeschichteten Alumi-
nium-Substraten Kleberreste mit
bloßem Auge nicht feststellbar. Lassen
sich die Schutzfolien jedoch nur sehr
schwer von der Aluminium-Oberfläche
entfernen, so besteht der Verdacht,
dass noch Kleberreste zurückbleiben,
die zu Fehlbeschichtungen führen
können. Dies ist beim Wareneingang
dokumentarisch festzuhalten.

Werkstoff: Magnesium
Bei Magnesium gelten die gleichen

Kriterien zur Waren-Eingangskontrolle
wie bei Aluminium. Der Pulverlackie-
rer sollte sich noch zusätzlich vom
Kunden die verarbeitete Mg-Qualität
mitteilen lassen. So bildet sich zum
Beispiel bei bestimmten Qualitäten
auf Grund von hohen Fremdlegie-
rungsanteilen die Konversionsschicht
sehr ungleichmäßig aus.

Werkstoff: Kupfer und Messing
In der Regel werden diese Werk-

stoffe nach dem Polieren mit Pulver-
lack nur versiegelt und es erfolgt
gewöhnlich keine chemische Vorbe-
handlung. Bei der Warenanlieferung ist
darauf zu achten, dass die Werk-
stückoberfläche frei von Poliermittel-
resten (Poliermehl und Pasten) ist. Die
Teile dürfen nicht mit Handschweiß in
Berührung gebracht werden. Daher
müssen beim Handling Stoffhandschu-
he verwendet werden! 

Werkstoff: Edelstahl
Schleifspuren auf Edelstahl werden

teilweise durch die Pulverlackierung
nicht vollständig abgedeckt. Da sich
auf Edelstahl keine Konversions-
schicht ausbildet, ist eine sehr gute
Entfettung erforderlich. Bei Bedarf
empfiehlt sich auch der Einsatz von
Haftvermittlern (Dünnschicht-Pri-
mern) sowie das mechanische Strahlen
(Aufrauen) der Oberfläche.

Werkstoff: Druckgussmaterialien
Druckgussmaterialien aus Alumini-

um, Zink oder Stahl bereiten oft Pro-
bleme bei der Beschichtung mit Pul-
verlacken. Druckgussmaterialien kön-
nen Poren und Verunreinigungen wie
zum Beispiel Formsand, enthalten, die
teilweise zu starken Ausgasungen aus
dem Grundmaterial führen und Ober-
flächenstörungen im Pulverlackfilm
verursachen können.

Strahlen und Tempern sowie die
Verwendung spezieller, ausgasungsar-
mer Pulverlacke helfen, die Oberflä-
chenqualität der Beschichtung zu ver-
bessern. Bei der Wareneingangskontrol-
le sollte die Gussmaterial-Oberfläche
auf bereits mit bloßem Auge erkennba-
re Poren und Unebenheiten geprüft
werden. Durch Musterbeschichtungen
lassen sich spätere Probleme zum Teil
schon vorzeitig klären! ■

Der zweite Teil des Beitrages erscheint in der
Juni-Ausgabe von JOT. 

Der Autor: Dr. Thomas Herrmann, 
vereid. Sachverständiger, Dresden,

Tel. 0351/4961103, e-mail: 
herrmann.GmbH.dresden@t-online.de

Rückstände von Presswerkzeugen
auf Aluminium-Substrat



Die brillante Lackierung.
L+F definiert Ihren Standard neu.

Bei Pulverbeschichtungsanlagen, Lackierkabinen mit Nass-

auswaschung oder Wasserwand, Absaugwänden, Lackier-

/Trocknungskabinen, Reinigungs-/Lackierkabinen und Spezi-

alanlagen findet L+F für Sie die beste Lösung. Konzipiert wird 

genau die Anlage, die den Bedürfnissen des Betriebes und der 

Umwelt gerecht.

Alle Lackieranlagen werden sowohl als Komponente als 

auch für Gesamtanlagen realisiert. Und alle arbeiten sie mit 

niedrigstem Energiebedarf und selbstverständlich mit Wärme-

rückgewinnung.

Steigern Sie jetzt den Standard: Telefon +41/71/388 84 84.
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