
Technologien & Substrate | 9Nr. 19 | 18.11.2016

Fehler im Bereich der Kunst-
stoffbeschichtung können viel-
seitige Ursachen haben, weil 
das Substrat Kunststoff ein  
„Eigenleben“ führt. Dadurch 
hat der Beschichtungsprozess 
viele fachliche Facetten, die be-
achtet werden müssen. Nicole 
Dopheide, DFO-Projektleiterin 
beschreibt anhand eines Bei-
spiels aus der Praxis, wie ein 
Rohteilfehler schnell zu der 
falschen Annahme, es hande-
le sich um Lackierfehler, füh-
ren kann.

Im ersten Beispiel zeigten sich 
sog. „Kocher“ in der Oberfläche. 
! Abb. 1. Kocher kommen in 
der Regel dann zustande, wenn 
eine beschichtete Oberfläche zu 
schnell in den Ofen gefahren 
wird. Dabei wird durch den 
Temperaturanstieg die obers-
te Lackschickt getrocknet, je-
doch befinden sich in den dar-
unter liegenden Schichten noch 
Lösemittelreste. Diese können 
nicht mehr durch die bereits ge-
schlossene Schicht gelangen und 
können daher „Kocher“ (Löse-
mitteldampf-Blasen) erzeugen. 

Die Blasen platzen dann teilwei-
se auf und ein Loch verbleibt 
in der Beschichtung.

Im vorliegenden Fall sah, im 
ersten Augenblick bei der Be-
trachtung von Oben, alles nach 
eben diesen Kochern aus. Auf 
den zweiten Blick, nach der Er-
stellung eines Microtomschnit-
tes, lag jedoch eine andere Ur-
sache vor. Es zeigte sich, dass 
es sich um einen Rohteilfehler 
(ein Hohlraum im Substrat) han-
delte. Die in diesem Hohlraum 
befindliche Luft dehnte sich im 
Ofen durch die Erwärmung aus 
und hinterließ ein vergleichba-
res Fehlerbild wie ein sog. Ko-
cher !Abb. 2. 

In einem zweiten Fall zeig-
ten sich in der Draufsicht Rillen 
in der Oberfläche !Abb. 3, die 
aussahen wie ein Rohteilfehler. 
Rohteilfehler sind in der Regel 

von vornherein auf der Ober-
fläche zu erkennen. Nach Be-
gutachtung einer ganzen Char-
ge an Rohteilen konnte dieses 

Fehlerbild jedoch nicht ent-
deckt werden. Somit musste 
die Ursache eine andere sein. 
Um dem Fehler auf die Spur 

zu kommen, wurden zunächst 
Microtomschnitte erstellt. Die-
se zeigten die Fehlstelle wieder 
im Rohteil !Abb. 4. Nun muss-
te geklärt werden, warum das 
Fehlerbild nur auf lackierten 
Bauteilen, nicht jedoch schon 
auf dem Rohteil sichtbar war. Es 
musste also einen Zusammen-
hang zwischen dem flüssigen 
Lack und dem Kunststoffrohteil 
geben. Die Bauteile wurden mit 
einem Wasserlack beschichtet, 
bei dem man annahm, dass die-
ser keine organischen Lösemit-
tel enthalte. Aus diesem Grund 

wurden organische Lösemittel 
als Verursacher zunächst aus-
geschlossen. Es ist jedoch so, 
dass ein Wasserlack als Löse-
mittel nicht nur Wasser enthält, 
sondern auch bis zu 15% or-
ganische Lösemittel. Aus die-
sem Grund wurde das Kunst-
stoffbauteil auf seine Lösemit-
telbeständigkeit hin überprüft. 
Dazu wurde ein Tropfen Löse-
mittel auf die Oberfläche ge-
tropft und geschaut, ob sich das 
Fehlerbild nachstellen ließ. Da-
bei konnte bewiesen werden, 
dass der Kunststoff nicht löse-
mittelbeständig war und der  
Lösemittelanteil in dem Lack, 
die Fehlstelle im Rohteil ver-
ursachte.  l
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Wenn der Schein des Fehlerbildes trügt 
Fehlerursachen in der Kunststofflackierung kennen

Abb.1: Die sogenannte „Kocher“ entstehen, wenn eine beschichtete  
Oberfläche zu schnell in den Ofen gefahren wird. 

Abb.2: Nach der Erstellung eines Microtomschnittes zeigte sich, dass es sich 
um einen Rohteilfehler handelte.

Abb.3: Die Oberfläche wies Rillen 
auf, die aussahen wie Rohteilfehler. 
Die Untersuchung ergab allerdings 
eine andere Fehlerursache.

Abb. 4: Microtomschnitte zeigten die Fehlstelle wieder im Rohteil. Nun musste 
geklärt werden, warum das Fehlerbild nur auf lackierten Bauteilen, nicht je-
doch schon auf dem Rohteil sichtbar war.  Quelle (vier Fotos): DFO
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Üblicherweise beginnt man bei der Defektanalyse mit der 
lichtmikroskopischen Betrachtung, da das menschliche Auge 
bei sehr kleinen Partikeln keine ausreichende optische Auf-
lösung mehr erreicht. Die Präparation der entnommenen 
Beschichtungsproben erfolgte mit Hilfe eines Rotationsmi-
krotoms. Dabei wird mit Hilfe eines sehr scharfen Messers, 
die Beschichtung und das Substrat „scheibchenweise“, bis 
zur untersuchenden Probenstelle abgetragen.

Lichtmikroskopie & Mikrotom


