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Bei pulverbeschichteten Werk-
stücken aus Zinkdruckguss 
traten Blasen auf. Ursache 
waren Lunker in den Bauteilen. 
Dr. Jens Pudewills, wissen-
schaftlicher Mitarbeiter der 
DFO, erklärt, wie man den Feh-
ler finden  und abstellen kann.

Um auf dem Markt konkur-
renzfähig zu bleiben, müssen 
nicht nur Beschichter, sondern 
auch Rohteilhersteller schnell 
und effizient produzieren. Hin 
und wieder kommt es hierdurch 
zu Prozessanpassungen, die zu 
Fehlern führen. Die Fehler tre-
ten meist erst beim Beschichter 
auf. Häufig ist dann aufzuklä-

ren, in welchem Prozessschritt 
dieser verursacht wird. Zum ei-
nen kann der Fehler dann ziel-

sicher abgestellt werden, zum 
anderen muss zugeordnet wer-
den, wer die Kosten für die Fehl-
produktion trägt.

Blasen nur bei einer Charge
In dem vorliegenden Fall 

wurden Zinkdruckgussbau-
teile pulver-
beschich-
tet. Bei ei-
ner Charge 
der Druck-
gussbautei-

le kam es beim Einbrennen der 
Pulverbeschichtung zu einer er-
heblichen Fehlerbildung (bla-

senartige Erscheinungen). Bei 
der Bauteilcharge vorher und 
nachher trat dieses Fehlerbild 
nicht auf. Der Beschichter konn-
te in seinem Prozess keinen Feh-
ler finden. Da das Fehlerbild 
abhängig von der Bauteilchar-
ge aufgetreten ist, wurde ange-
nommen, dass die Druckguss-
bauteile mit dem Fehlerbild in 
Zusammenhang stehen.

Auf Rückfragen schloss die 
Gießerei eine schlechte Rohteil-
qualität aus: „Schließlich haben 
wir an dem Prozess nichts ge-
ändert.“ Zur Aufklärung des 
Schadensbildes wurde daher 

die Deutsche Forschungsge-
sellschaft für Oberflächenbe-
handlung e.V. (DFO) beauftragt. 

Fehlersuche per CT
Die Aufgabenstellung in ein 

Bauteil „hinein zu schauen“ 
ist nicht einfach. Objektiv be-
urteilen lässt sich dies entweder 
durch mehrere Schliffe durch 
ein Bauteil (mit anschließen-
der mikroskopischer Bewer-
tung). Eine Alternative stellt die 
Computertomographie dar. Bei 
der Computertomographie (CT) 
werden schichtweise Röntgen-
aufnahmen von den Bauteilen 
aufgenommen.

Die ! Abbildungen zeigen 
Aufnahme von zwei Gussbau-
teilen: i.O. und n.i.O. Die Aufnah-
men der einzelnen Schichten 
der Bauteile wurden später zu 
einem Film zusammengesetzt, 
der sehr deutlich zeigte, dass in 
der fehlerhaften Charge erheb-
lich mehr und größere Lunker 
vorhanden sind, als in der vor-
her gelieferten Charge.

Lunker sind prozessbedingt
Hierbei muss man erwähnen, 

dass ein gewisser Grad an Lun-
kern in Gussbauteilen prozess-
bedingt normal ist. Sind aller-
dings zu viele Lunker vorhan-
den bzw. befinden sich diese im 
Bereich der Bauteiloberfläche, 
so können Beschichtungsfehler 
die Folge sein. Im vorliegenden 

Fall dehnte sich die Luft, die 
in den Lunkern vorhanden ist, 
während des Aushärtungspro-
zesses so stark aus, dass es an 
diesen Stellen zu einer Verfor-
mung des Zinkdruckgussmate-
rials kam. Diese waren dann 
als blasenartige Fehlstellen 
sichtbar.

Rohteilfehler dieser Art sind 
dem Bauteil nicht anzusehen 
und werden als Erstes dem Be-
schichter angelastet. Um schnell 
zu prüfen, ob die Rohteile in Ord-
nung sind, kann man diese vor-
her „tempern“. Dabei werden 
die Rohteile vor der Beschich-
tung bei einer gleich hohen  Tem-
peratur über einen bestimmten 
Zeitraum in den Ofen gegeben. 
Anschließend kann man sehr 
schnell erkennen, ob die Rohtei-
le viele Lunker haben und diese 
ggf. reklamiert werden müssen.
 

Deutsche 
Forschungsgesellschaft für 
Oberflächenbehandlung (DFO) 
e.V., Neuss, 
Dr. Jens Pudewills, 
Tel. +49 2131 40811-23, 
pudewills@dfo-service.de, 
www.dfo-service.de

Wenn Luft im Werkstück ist
Zu viele Lunker verursachen Lackierfehler bei Bauteilen aus Zinkdruckguss

„ Die Luft in den prozessbedingten 
Lunkern dehnte sich beim 
Aushärten des Pulverlacks aus.“

Röntgenaufnahmen, die zu einem Film zusammengesetzt wurden, zeigten, 
dass in der fehlerhaften Charge (rechts) erheblich mehr und größere Lunker 
vorhanden waren, als in der vorher gelieferten Charge (links).  Quelle: DFO

KOMPETENZ für die  KOMPETENZ für die  
industrielle Lackiertechnikindustrielle Lackiertechnik

www.besserlackieren-digital.de

Fachwissen  
gezielt teilen

@  besser lackieren. ist ab sofort 
immer und überall für fünf Nutzer 
lesbar.

@  Die Mitarbeiter und Kollegen sind 
gleichzeitig informiert.

@  Die digitale Ausgabe ist vor Erscheinen 
der Printausgabe verfügbar.

Das Abo besser lackieren. beinhaltet  
21 Printausgaben jährlich mit 5 digitalen 
Zugriffen auf die elektronische  
Version der Zeitschrift.

Jetzt neu: 
mit 1 Abo

alle
informieren!

Wir suchen einen 

Service Techniker m/w
für die Montage, Inbetriebnahme und den Service an Lackieranlagen und 

Farbversorgungen

L&S Oberflächentechnik ist ein mittelständisches Unternehmen und auf den 
Bau von Lackier- und Applikationstechniken, Farbversorgungen und deren 
Steuerungsbau spezialisiert. Der Schwerpunkt liegt bei kundennahen Lösun-
gen und Sonderlösungen in einem internationalen Markt.

Was Sie mitbringen sollten:
•  Sie haben eine Berufsausbildung zum Mechatroniker oder Mechaniker 

oder einem vergleichbaren Berufsbild abgeschlossen.
•  Berufserfahrung in der Instandhaltung, Wartung oder im Bereich 

 Montagen von Industrieanlagen.
•  Sie sind flexibel und bringen eine Reisebereitschaft mit
•  Sie sind in der Lage zu analysieren und bringen eine selbstständige und 

strukturierte Arbeitsweise mit
•  Kenntnisse im Bereich von Elektrik und SPS wären von Vorteil
•  Englisch wäre von Vorteil
•  Der Führerschein der Klasse B oder BE ist Voraussetzung

Ihr Aufgabenbereich:
Das montieren und in Betrieb nehmen von gesamten Anlagen und deren Ver-
knüpfungen zu Prozessabhängigen Fremdanlagen. Wartung,  Fehleranalyse 
und Fehlerbehebung an den Anlagen unserer Kunden. 

Unser Angebot: 
Ein attraktiver, moderner Arbeitsplatz mit einer leistungsgerechten Be zahlung 
in Festanstellung wartet auf Ihr Engagement. Gute Leistungen und die 
Sicher heiten eines international erfolgreichen Unternehmens runden unser 
Angebot ab – eine freundliche und motivierende Arbeitsatmosphäre inklu-
sive. Ihre Einarbeitungsphase wird in unserem Unternehmen in Schloß Holte- 
Stukenbrock durchgeführt. Nach erfolgreicher Einarbeitung erhalten Sie ein 
Service- und Montage fahrzeug und starten Ihre Einsätze von zu Hause aus.

Haben wir Ihr Interesse geweckt?

Dann freuen wir uns auf Ihre aussagefähigen Bewerbungsunterlagen mit der 
Angabe des möglichen Eintrittstermins und Ihren Gehaltsvorstellungen per 
Post oder per E - Mail. 

L&S Oberflächentechnik GmbH & Co. KG
Grenzweg 14b | 33758 Schloß Holte-Stukenbrock
Tel.: 05207 – 91 95 – 0
t.blaue@ls-oberflaechentechnik.de
www.ls-oberflaechentechnik.de

Stellenanzeige

Computertomographie
Bei der Computertomographie (CT) werden Bauteile mittels Röntgenstrahlen schichtweise 
untersucht. Das Verfahren ist weitläufig aus der Medizin bekannt. Es kann allerdings auch 
zur zerstörungsfreien Prüfung von Bauteilen aus Kunststoff oder Metall eingesetzt werden. 
Jedoch werden hierfür wesentlich höhere Energien eingesetzt. Das Ergebnis der CT ist eine 
schichtweise Aufnahme des zu untersuchenden Bauteils, dabei können üblicherweise Fehler 
mit einer Auflösung von 5-10 µm detektiert werden. Die einzelnen Aufnahmen können dann 
zu einem Film oder auch einer CAD-Zeichnung zusammengesetzt werden. 

Beschreibung der verwendeten Analysenmethode


