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Vorbehandlungs-Fehler
vermeiden

Haftfestigkeitsprobleme bei Lackierungen sind sehr haufig auf Fehler in der Vorbehandlung
zurtickzufiihren. Im folgenden Beitrag werden beispielhaft Problemfalle und deren Lésung

beschrieben.

Ernst Hermann Timmermann

,Haftung® ist fachlich korrekt ein juris-
tischer Begriff, der im Beschichtungsbe-
reich hdufig mit dem technischen Begriff
der ,Haftfestigkeit“ synonym verwendet
wird. In der Praxis kénnen Haftfestig-
keitsprobleme im technischen Sinne, je-
doch schnell zu Haftungsproblemen im
juristischen Sinne fiihren.

Haftfestigkeitsverluste bei
KTL-beschichteten Bauteilen

Bei der KTL-Beschichtung von elektroly-
tisch verzinkten, Cr(III)-passivierten Bau-
teilen, kommt es bei einer mechanischen

Bild 1 > Biologische Ablagerungen im Passivierungsbecken der

Vorbehandlungsanlage.
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Beanspruchung, zum Beispiel im Rahmen
von Gitterschnittpriifungen, zu einem Ab-
platzen der Beschichtung.

Da die Griinde fiir das vorliegende Feh-
lerbild nicht bekannt waren, wurde die
DFO eingeschaltet. Bei analytischen Un-
tersuchungen mit der XPS-Messtechnik
konnte auf der Unterseite der abgeplatz-
ten Beschichtung und der Substratober-
flache Chrom nachgewiesen werden. Dies
wiirde aber darauf hindeuten, dass die
,Chrom(III)-haltige Passivierung® in sich
gebrochen ist.

Im Rahmen der nachfolgenden Untersu-
chungen und weitergehenden Recherchen
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konnte festgestellt werden, dass eine er-
hohte Konzentration von Eisenionen aus
beispielsweise den Werkstiicken im Wirk-
bad zu dem Fehlerbild gefiihrt hat.

Die Eisenionen werden in die Cr(III)-halti-
ge Passivierung eingelagert. Beim Aushar-
tungsprozess des Lackes unter hohen Tem-
peraturen fiihrt dies zu einer Versprodung
der Schicht und somit zu einem Abplatzen
der Schicht. Solange die Bauteile nicht be-
schichtet werden, ist die Einlagerung der
Eisenionen in die anorganische Schicht da-
her unkritisch. Mittlerweile wird die Anla-
ge mit einem Ionenaustauscher betrieben,
der die Fremdionen , herausfiltert*.
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Bild 2 > Biologische Ablagerungen unter dem Lichtmikroskop mit

1000-facher VergréBerung.
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Bild 3 > Abgeplatzte Pulverbeschichtung

Probleme mit zirkonhaltiger
Passivierung

Bei der Pulverbeschichtung von Bautei-
len aus Stahl kommt es zu einem Abplat-
zen der Beschichtung. Als Vorbehand-
lung diente eine Entfettung und zirkon-
haltige Passivierung. Das Fehlerbild trat
dabei nicht durchgdngig sondern spora-
disch auf. Die Abplatzung war dabei aber
immer grofflichig. An der Unterseite der
Beschichtung konnten braunliche Riick-
stinde beobachtet werden.

Zunichst deutete alles auf eine Uberdosie-
rung der Passivierung hin. Bei der Uber-
priifung der Aufzeichnung der Badpa-
rameter, konnten jedoch keine erh6hten
Badwerte in der Passivierung festgestellt
werden. Was jedoch festgestellt wurde: die
Menge des zudosierten Passivierungsmit-
tels korrelierte nicht mit den Badwerten.
So stieg die Konzentration des Passivie-
rungsmittels nicht ,synchron“ mit den
Badwerten an.

Bei einer weiteren Untersuchung des Pas-
sivierungsbades wurde festgestellt, dass
dieses erheblich mit ,Biologie* kontami-
niert war. Die Mikroorganismen ,,fraten*
offensichtlich die Passivierungsfliissigkeit.
Bei einer Nachdosierung mit dem sauren
Passivierungsmittel sank der pH-Wert auf
einen so niedrigen Wert, dass die Mikro-
organismen abgetotet wurden. Dadurch
wurde zirkonhaltiges Passivierungsmedi-
um freigesetzt, wodurch die Konzentra-
tion im Aktivbad so stark erhéht wurde.
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Riickseite der abgeplatzten Beschichtung

Dieses Zirkon scheidet sich auf der Bau-
teiloberfldche in zu hohen Schichtdicken
ab, die dann aufgrund ihrer Sprodigkeit
zusammen mit der Beschichtung abplat-
zen. Dies fiihrte im Nachgang zu einem
Abplatzen der Beschichtung.
Fehlerbilder wie diese kommen immer
hdufiger in Anlagen vor, in denen Passi-
vierungen auf Basis zirkonhaltiger Verbin-
dungen eingesetzt werden. Die Badtempe-
raturen und die Inhaltsstoffe sind ideale
Ndhrmedien fiir Mikroorganismen. Daher
sollten solche Bdder regelmafig auf ihre
,Biologie“ hin untersucht werden.

Laserschnittkanten richtig
vorbehandeln

Der Auftrag eines Landgerichtes war klar
definiert und offensichtlich auch leicht zu
beantworten: Von pulverbeschichteten
Bauteilen aus Stahl war im Bereich von la-
sergeschnittenen Kanten die Beschichtung
abgeplatzt. An der Unterseite der Beschich-
tung war visuell offensichtlich eine typi-
sche schwarze Zunderschicht zu erken-
nen, welche als Oxidationsprodukt beim
Laserschneiden ohne Schutzgas entsteht
(Bild 3). Diese Schicht muss vor der Be-
schichtung entfernt werden. Im vorliegen-
den Fall wurde diese Schicht offensicht-
lich nicht entfernt. Als logische Folge war
die Beschichtung zusammen mit dieser
Schicht abgeplatzt. Im Rahmen weiterge-
hender Untersuchungen konnte diese Be-
hauptung letztendlich bestadtigt werden.

Der Anwalt des Beschichters bestatig-
te grundsdtzlich das Vorhandensein der
Zunderschicht; nicht jedoch die offen-
sichtliche Erkennbarkeit fiir den Beschich-
ter mit der folgenden Erkldrung: ,Zunder-
und Oxidschichten sind im Rohzustand
nachweislich glasdurchsichtig und eben
nicht erkennbar. Erst durch den Beschich-
tungsvorgang und die Beschichtungser-
hitzung mit immerhin 200 Grad bei einer
Dauer von 20 Minuten wird die vom Gut-
achter beschriebene Oxydbeschichtung
erstmalig sichtbar durch Verfdirbung und
zwar in der vom Gutachter beschriebenen
Art und Weise.”

Dass die Zunderschicht bereits frither zu
erkennen ist, konnte anhand von zwei
Musterteilen im Rahmen der miindlichen
Verhandlung dargestellt werden. Eines
der Vergleichsbauteile war mit Schutzgas,
welches die Bildung der Zunderschicht
verhindert, und das andere ohne Schutz-
gas geschnitten worden. Auf dem oh-
ne Schutzgas geschnittenen Bauteil war
deutlich die schwarze Zunderschicht zu
erkennen. Das Vergleichsbauteil war je-
doch ,blank®.

Strahlen - aber richtig

Der Strahlprozess ist ein gangiges Vorbe-
handlungsverfahren fiir Bauteile, die bei-
spielsweise aufgrund ihrer Gréfle nicht mit
einem nasschemischen Prozess vorbehan-
delt werden konnen. Bei Strahlprozessen
miissen eine Reihe von Dingen eingehal-
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Bild 4 > REM Aufnahme und EDX Spektrum (rot

Element Element Element Atomic Weight
Number Symbol Name Conc. Conc.

8 (0) Oxygen 66.39 53.98
14 Si Silicon 22.95 32.76

6 € Carbon 5.61 3.42

20 Ca Calcium 2.26 4.60

13 Al Aluminium 1.84 2.52

26 Fe Iron 0.96 272

markierter Bereich) der Unterseite der abgeplatzten

Beschichtung

ten werden um prozesssichere Ergebnis-
se zu erhalten. Neben fettfreiem Strahl-
mittel ist dies zum Beispiel die vollstan-
dige Entfernung von Strahlmittelresten
von der Oberfldche der gestrahlten Bau-
teile vor dem Aufbringen der Beschich-
tung. Wird dies nicht durchgefiihrt, kon-
nen Haftestigkeitsverluste der Beschich-
tung auftreten.

Im vorliegenden Fall traten bei Bauteilen,
die nach einem Strahlprozess mit einem
mehrschichtigen Fliissiglackaufbau be-
schichtet wurden, zeitversetzt Haftfestig-
keitsprobleme auf. Die Beschichtung 16s-

te sich grof¥fldachig von der Bauteiloberfla-
che. Im Rahmen der nachfolgenden REM/
EDX Untersuchungen an der Unterseite der
abgeplatzten Beschichtung, konnten dort
,Siliziumdioxid-Korner” (rot eingekreist
in Bild 4) festgestellt werden, die kein na-
tiirlicher Bestandteil des Beschichtungs-
materials waren. Diese Korner konnten
letztendlich dem vor der Lackierung nicht
entfernten Strahlmittel Quarzsand (= Si-
liziumdioxid mit den Elementen Silizium
= Si und Sauerstoff = O in der Tabelle)
- heute nicht mehr erlaubt - zugeordnet
werden. Die Strahlmittelreste haben den

Elementzusammensetzung des rot eingekreisten Partikels in Bild 4

Verbund zwischen der Grundierung und
der Werkstiickoberflache verhindert. //
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