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ter Beiträge liegen im Ermessen der 
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Impressum

Ernst-Hermann Timmer-
mann, Geschäftsführer der 
DFO, beschreibt anhand eines 
aktuellen Praxisbeispiels 
einen Schadensfall, bei dem 
vorliegende Haftfestigkeits-
verluste zunächst auf einen 
Vorbehandlungsfehler hin-
deuteten.

Fehler im Bereich der Pul-
verbeschichtung treten sehr 
häufig auf und haben unter-
schiedliche Ursachen. Ange-
fangen über Mängel in der 
Vorbehandlung bis hin zu 
unzureichenden Pulverschicht-
dicken findet sich in der Reali-
tät so ziemlich alles, was theo-
retisch möglich ist.   Abgeplatz-
te Pulverbeschichtungen kann 
man auch durch zu niedrigen 
Schichtdicken erzeugen.

An pulverbeschichteten Alu-
miniumprofilen kam es nach 
ca. zwei Jahren zu einem teil-
weise großflächigen Abplatzen 
der Beschichtung ! Abb.1. 
Dabei waren nicht alle Bau-
teilflächen von dem Schadens-
bild betroffen, es lagen auch 
Bauteilbereiche ohne diesen 
Oberflächendefekt vor.

Mit der Aufklärung des 
Schadensfalls wurde die DFO 
beauftragt. Das Schadensbild 
deutete zunächst auf einen 
Fehler im Bereich der Vorbe-
handlung hin. 

Während der Begutach-
tung  der Werkstücke im 
 Rahmen eines Ortstermins 
wurden Schichtdickenmessun-
gen durchgeführt. Dabei wur-
de festgestellt, dass die 
Schichtdicken in den schad-

haften Bereichen zwischen 20 
und 40 µm betrugen und in 
den schadfreien Bereichen 
dagegen deutlich über 120 µm.

Da das Schichtdickenmess-
gerät nicht optimal kalibriert 
werden konnte, wurde zu-
sätzlich im Rahmen des 
Orts termins ein abgeplatzter 
„Beschichtungsstreifen“ für 
weitergehende Untersuchun-
gen entnommen. 

Unzureichende Schichtdicke 
als Ursache ermittelt

An diesem Streifen wurden 
im Labor der DFO lichtmikro-
skopische Schichtdickenmes-
sungen vorgenommen. Hierbei 
bestätigte sich, dass die Pul-
verschichtdicken für den Ein-
satzfall mit 20 bis 30 µm zu 
dünn waren.

Zusätzlich wurde eine 
Bauteilprobe entnommen. An 
dieser Probe wurde anschlie-
ßend, nach Entfernung der 
Beschichtung, das Substrat-
material mit Hilfe der XPS-
Analytik auf das Vorhanden-
sein einer Konversionsschicht 
(Vorbehandlung) hin unter-
sucht. Hierbei konnte eine Cr-
III-haltige Passi vierung nach-
gewiesen werden.

Aufgrund der durchgeführ-
ten Untersuchungen konnte 
einwandfrei nachgewiesen 
werden, dass die Ursache 
der Haftfestigkeitsverluste auf 

eine unzureichende Schichtdi-
cke der aufgebrachten Pulver-
beschichtung zurückzuführen 
ist.  

Deutsche Forschungs-
gesellschaft für Oberflächen-
behandlung (DFO) e.V., 
Neuss, 
Ernst-Hermann Timmermann, 
Tel. +49 2131-40811-22, 
timmermann@dfo-service.de, 
www.dfo-service.de

Richtig pulverbeschichten und 
typische Fehler vermeiden
Worauf Anwender achten sollten, um Abplatzer und weitere Oberflächendefekte zu verhindern

An diesen pulverbeschichteten Aluminiumprofilen kam es nach ca. zwei Jah-
ren zu einem teilweise großflächigen Abplatzen der Beschichtung. Quelle: DFO

XPS (Photoelektronenspektroskopie)
Mit Hilfe der XPS (Photoelektronenspek-
troskopie, Informationstiefe ca. 5 nm) kann 
die Elementzusammensetzung im zu unter-
suchenden Bereich ermittelt werden. Mit die-
sem Verfahren lassen sich, über die Ermitt-
lung der Bindungsenergien, einzelne 
chemische Gruppen (Fettsäuregruppen, Silo-
xane etc.) zuordnen. Aufgrund der geringen 
Informationstiefe von 5 nm können hiermit 
auch sehr dünne Schichten von haftfestig-
keitsverhindernden Stoffen nachgewiesen 
werden. Da die Haftfestigkeit von Beschich-
tungen aufgrund zahlreicher wissenschaft-
licher Untersuchungen in diesen wenigen 
Nanometern „produziert“ wird, ist die Infor-
mation aus diesem Bereich sehr wichtig.

Notwendige Lackschichtdicken für einen 
ausreichenden Korrosionsschutz
Neben einer ausreichenden Vorbehandlung 
der Bauteile vor der Beschichtung, sind aus-

reichende Schichtdicken notwendig, um eine 
dauerhafte Korrosionsbeständigkeit sicher 
zu stellen. Bei Pulverlacken liegt die Mindest-
schichtdicke typischerweise bei 60 bis 80 µm. 
Bei niedrigeren Schichtdicken können 
zu große Mengen an Feuchtigkeit und Salze 
durch die Beschichtung, die nie wirklich 
porenfrei ist, diffundieren. Der Widerstand 
gegen die Diffusion dieser Stoffe ist umso 
größer, je höher die Schichtdicke ist. Für An-
wendungen mit hohen Beanspruchungen 
sollten die Schichtdicken bei mind. 120 µm 
liegen.
Bei stark beanspruchten Bauteilen werden 
alternativ dazu häufig auch Zweischichtauf-
bauten, bestehend aus einer Grundierung 
und einem Decklack, eingesetzt. Diese Auf-
bauten haben dann eine Gesamtschichtdicke 
von 160 – 180 µm. Diese Aufbauten besitzen 
im Vergleich zu einschichtigen Aufbauten 
eine deutlich höhere Korrosionsbeständig-
keit.

Begrifflichkeiten und Hintergründe

Zum Jahreswechsel 2014/ 
2015 hat EnviroChemie weite-
re Niederlassungen für den 
Vertrieb und Service wasser-
technischer Anlagen eröffnet. 
In Villach, Österreich, wird 
sich das neue Büro um das 
ganze Angebotsspektrum der 
EnviroChemie kümmern. Ziel 
ist es für Industrie und Gewer-

be komplette Systemlösungen 
für den Anlagenbau, Kunden-
dienstleistungen und Behand-
lungsmittel zu beraten und zu 
verkaufen, erläutert Dr. Gerd 
Sagawe, verantwortlicher Lei-
ter strategische Geschäftsent-
wicklung bei EnviroChemie. 
Für die Region Mittlerer Osten 
hat das Unternehmen ein Büro 
in Dubai eröffnet. Der Schwer-
punkt der Niederlassung liegt 
in der Beratung, dem Verkauf 
und dem Service für maßge-
schneiderte und modulare 
Anlagen zur Prozesswasser- 
und Abwasserbehandlung 
„Made in Germany“.  

EnviroChemie GmbH, 
Rossdorf, Jutta Quaiser, 
Tel. +49 6154 6998 72, 
jutta.quaiser@
envirochemie.com, 
www.envirochemie.com

Niederlassungen gegründet
Zum 31. Januar 2015 hat 

Thorsten Koch, seit 2001 CEO 
der Wagner-Gruppe und Leiter 
der Division Decorative 
Finishing, auf eigenen Wunsch 
das auf Oberflächentechnik 
spezialisierte Unternehmen 
verlassen. Der bisherige CFO 
Dr. Bruno Niemeyer ist seit 
1. Februar Geschäftsführer der 
Gruppe. Guido Bergman ist 
neuer CFO der Division Deco-
rative Finishing. Niemeyer soll 
Kochs erfolgreiche Geschäfts-
entwicklung weiter vorantrei-
ben. Er ist seit neun Jahren als 
CFO für die Gruppe tätig und 
leitete unterschiedliche glo-
bale, strategische Projekte. 
Niemeyer verfügt über interna-
tionale unternehmerische 
Erfahrungen als Geschäftsfüh-
rer in verschiedenen Branchen 
wie dem Maschinen- und Anla-

genbau sowie Automotive. Die 
Position des CEO der Division 
Decorative Finishing (DF) hat 
am 1. Februar Guido Bergman 
übernommen. Er ist seit zwei 
Jahren im Unternehmen tätig, 
zuletzt als Chief Operating 

Officer und stellvertretender 
Divisionsleiter DF.  

J. Wagner GmbH, Markdorf, 
Bruno Niemeyer, 
Tel. +49 7544 505-0, 
info@wagner-group.com, 
www.wagner-group.com

Wagner mit neuer Geschäftsführung
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Dr. Bruno Niemeyer (li.) hat als CEO der Wagner-Gruppe am 1. Februar die 
Geschäftsführung übernommen, Guido Bergman leitet jetzt die Division 
Decorative Finishing.  Quelle: Wagner


