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Strahlen 1 Fehl erana lyse 

Strahlen als Vorbehandlungs­
prozess vor der Lackierung 
Mit einem Strahlprozess werden unter normalen Bedingungen nur feste Verunreinigungen entfernt 
und der Untergrund aufgeraut. Rückstände, zum Beispiel Fette und Öle, führen zu Haftfestigkeits­
verlusten der Beschichtung. Der folgende Beitrag beschreibt beispielhaft Problemfälle aus der Praxis. 

Ernst-Hermann Timmermann 

Strahlprozesse sind Verfahren um Un­
tergründe vor der Beschichtung ausrei­
chend vorzubehandeln . Mit Strahlpro­
zessen werden beim Stahl Korrosionspro­
dukte wie Zunder oder Rost entfernt. Bei 
verzinkten Bauteilen wird der „natürlich 
entstehende" Weißrost (schützt das Zink 
vor weitergehender Korrosion) durch soge­
nanntes Sweepen entfernt. Beim Sweepen 
wird mit deutlich geringeren Drücke a ls 
beim normalen Strahlen gea rbeitet. Da-

durch wird verhindert , dass die Zink­
schicht durch den Strahlprozess entfernt 
wird. 
Auch Aluminium kann durch Strah len 

. vorbehandelt werden . Hier wird die sehr 
dünne Oxidschicht, die das eigentlich sehr 
unedle Aluminium vor weitergehender 
Korrosion schützt, entfernt. Zur Vermei­
dung galvanischer Korrosion dürfen beim 
Strahlen von Aluminium keine eisenhal­
tigen Strahlmittel eingesetzt werden. Man 

verwendet daher zum Beispiel Glasperlen 
oder Edelkorund (Aluminiumoxid). 
Mit einem Strahlprozess werden unter 
normalen Bedingungen nur feste Verun­
reinigungen entfernt und der Untergrund 
aufgeraut. Fette oder Öle lassen sich durch 
einen normalen Strahlprozess nicht von 
der Oberfläche der Bauteile entfernen. Sie 
werden durch den Strahlprozess eher auf 
der Bautei loberfläche gleichmäßig ver­
teilt und führen dann zu Haftfes tigkeits­
verlusten der Beschichtung, da diese auf 
der Fettschicht aufliegt. 
Seit ein igen Jahren gibt es jedoch be­
stimmte Zusatzstoffe, die dem Strahlmit­
tel zugesetzt werden können. Diese sehr 
leichten Substanzen binden die Fette und 
Öle und werden dann über den Windsich­
ter aus dem Prozess ausgetragen. 

Fehler bei Strahlprozessen 

Nachfolgend soll anhand von Beispielen 
aus der Praxis gezeigt werden, welche ver­
schiedenen Fehler im Strahlprozess typi­
scherweise auftreten können . 

Strahlmittelreste vor der Beschichtung 
entfernen 
Im vorliegenden Fall traten bei Bauteilen, 
die nach einem Strahlprozess mit einem 

~ mehrschichtigen Flüssiglackaufbau be­
------- " schichtet wurden, zeitversetzt Haftfestig­

Bild 1 > Strahlmittelreste verh inderten bei diesen Bautei loberflächen den Verbund zwischen 
Grundierung und Werkstückoberflächen. Die Besch ichtung löste sich großflächig von der 
Bautei loberfläche. 
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keitsprobleme auf. Die Beschichtung löste 
sich großflächig von der Bauteiloberfläche 
(Bild 1). Im Rahmen der nachfolgenden 

Bild 2 > REM-Aufnahme der 
Unterseite der abgeplatzten 
Beschichtung. 
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Bild 3 > Metall ischer 
Glanz durch 

schützende Fettschicht 

REM/EDX-Untersuchungen (s iehe Info­
Kasten) an der Unterseite der abgeplatzten 
Beschichtung konnten dort Sili ziumdi­
oxid-Bestandteile (rot eingekreist in Bild 2) 

festgestellt werden, die kein natürlicher 
Bestandtei l des Beschichtungsmaterials 
waren. Diese Körner konnten let ztend­
lich dem vor der Lackierung nicht ent­
fernten Strahl mittel zugeordnet werden. 
Als Strahlmittel kam Quarzsand zum Ein­
satz, das nicht mehr für diesen Anwen­
dungszweck erlaubt ist. Die Strahlmittel­
reste haben den Verbund zwischen der 
Grundierung und der Werkstückoberflä­
che verhindert. 

Fettfilm verhindert Haftfestigkeit der 
Beschichtung 

Im vorliegenden Fall kam es bei großen 
Maschinen, die vor der Lackierung ge­
strah lt worden waren, z u großflächigen 
Ablösungen der Beschichtung. Der Her­
steller der Masch inen hatte dafür keine 
Erklärung. 
Bei einem Kunden des Maschinenbauers 
wurde vor Ort eine Maschine begutach­
tet. Vor der Begutachtung wurde diese auf­
grund der starken Verschmutzung mit ei­
nem Hochdruckreiniger gereinigt. Dabei 
lösten sich weitere Teile der Beschichtung. 
Unter der abgeplatzten Beschichtung konn­
te man metallisch glänzende Bereiche (Bild 

3) erkennen. Der Vertreter des Maschinen­
bauers, dem die DFO erklärt hatte, dass es 
sich hier wohl um einen Vorbehandlungs­
fehler handeln würde, erklärte, dass die 

KOMPETENZEN 
RESSOURCEN 
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RUMP . 
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Strahlen 1 Fehleranalyse 

Atomic percentage 

0 

Al . 13.2% 

N l s .2% 

Si . 4.6% 

p 11.3% 

Na 10.8% 

c lo.7% 

Atomic percentage 

0 

Al . 13 .5 % 

N . 6.9% 

c 1 2.s % 

Zn 1 1.6 % 

p l 1.1 % 

K l o .8% 

Ca lo.s % 

Bild S > Korrosionsrückstände an der Unterseite der abgeplatzten Beschichtung. 

metallisch glänzende Oberfläche ein Hin­
weis auf eine gute Reinigung sei. 
Die blanken Stellen, die eigentlich hätten 
rosten müssen, sind offensichtlich durch 
einen Fettfilm so gut geschützt, dass an 
diesen Stellen erst zeitversetzt eine Kor­
rosion beginnen wird. Bei der Begutach­
tung des Vorbehandlungs- und Lackier­
prozesses wurde schnell klar woher die 
vergleichsweise hohen Ölmengen auf den 
Bauteiloberfläche kamen . Die Einzelbau­
tei le der Maschine wurden im Rahmen 
der mechanischen Bearbeitung mit Kühl­
schmierstoffen beaufschlagt. Mit diesen 
Stoffen waren die Bauteile stark kontami­
niert. 
Da das Strahlmittel zu dem damaligen Zeit­
punkt kein Zusatzmittel enthielt, wurden 
die Verunreinigungen gleichmäßig auf der 
Bauteiloberfläche verteilt . Mittlerweile setzt 

38 JOT 7 11 8 

das Unternehmen ein Zusatzmittel ein und 
hat seitdem keine Probleme mehr mit Haft­
festigkeitsverlusten. 

Strahlen von Aluminiumsubstraten zeit­
nah vor der Beschichtung 
Der Hersteller von lackierten Bauteilen aus 
Aluminium hatte als Vorbehandlungspro­
zess den Strahlprozess eingeführt. Die Bau­
teile w urden dabei nach der Herstellung 
mit Glasperlen gestrahlt und dann einge­
lagert. Nach Wochen oder Monaten wur­
den die Bauteile dann lackiert. Bei einem 
Teil der Bauteile kam es dann beim Kunden, 
der diese bestimmungsgemäß im Außenein­
satz verwendete, zu Abplatzungen (Bild 4) 
der Beschichtung. 
An der Unterseite der Beschichtung konn­
ten in großen Mengen Korrosionsproduk­
te des Aluminiumsubstrates mit Hilfe der 

Bild 4 > Bereich der abgeplatzten 
Beschichtung . 
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REM/ EDX-Messung (Bild S) nachgewiesen 
werden . 
Offensichtlich wurde die Bauteiloberflä­
che viel zu früh vor dem Aufbringen der 
Beschichtung gestrahlt . Auf der Oberflä­
che hat sich während der Lagerung d ie 
Oxidhaut zurückgebildet. Daher ist die 
gängige Empfehlung, zeitnah nach dem 
Strahlen zu lackieren, ernst zu nehmen. // 
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Strahlen 1 Korrosionsschutz 

Einfluss von Salzen in Strahlmitteln 
auf die Korrosionsschutzwirkung 
von Beschichtungen 
Oberflächliche Verunreinigungen stellen den Hauptgrund für ein vorzeitiges Versagen von 
Korrosionsschutzbeschichtungen dar. In einem FuE-Vorhaben wurden wasserlösliche 
Verunreinigungen in Strahlmitteln nachgewiesen und deren Eigenschaften sowie Auswirkungen 
auf die Korrosionsschutzwirkung von Beschichtungen untersucht. 

Christian Hauer, Jörg Gehrke, Rick Ottolinger, Tim Börner 

Um Bauteile effektiv vor Korrosions­
erscheinungen durch eine Korrosions­
schutzbeschichtung schützen zu können, 
ist eine Oberflächenvorbereitung des Sub­
strats unumgänglich. Gerade in der mobi­
len Anwendung auf Baustellen dominie­
ren mechanische Vorbereitungsverfahren 
wie das Druckluftstrahlen, da hierbei zu­
verlässig Altbesch ichtungen und Korro­
sionsprodukte entfernt werden kön nen. 
Die Langlebigkeit der zu applizierenden 
Korrosionsschut zbeschichtung wird da­
bei maßgeblich von der Qualität der Ober­
flächenvorbereitung bestimmt. Oberfläch­
liche Verunreinigungen stellen den Haupt­
grund für ein vorzeitiges Versagen von 
Korrosionsschutzbeschichtungen dar. Zu 
diesen gehören neben Fetten und Ölen, die 
a ls Trennschicht zwischen Substrat und 
Beschichtung die Haftfestigkeit reduzie­
ren, vor allem wasserlösliche Salze. Diese 
können unter Beschichtungen zur osmoti-

Sa lz auf der Oberfläche 

sehen Blasenbildung beitragen und somit 
das Enthaften begünst igen / 1/. 
Die Triebkraft für den in Bild 1 darge­
stellten Prozess ist der osmotische Druck, 
der sich in der osmotischen Diffusion der 
in der Luft befindlichen Luftfeuchtigkeit 
durch die Korrosionsschutzbeschichtung 
aufgrund des vorliegenden Konzentra­
tionsgradienten äußert. Der osmotische 
Druck ist eine stoffun abhängige Eigen­
schaft, die lediglich von dem vorliegen­
den Konzentrat ionsgefälle und der umge­
benden Temperatur abhängig ist / 2/. 
Um diese oberflächliche Salzbelegung 
quantitativ zu bestimmen, ist in der Pra­
x is das in DI N EN ISO 8502-9 genorm­
te Bresle-Verfahren anwendbar (Bild 2). 
Hierbei können aufgrund der eintreten­
den Leitfähigkeitsänderung beim Lösen 
von wasserlöslichen Salzen Rückschlüs­
se auf die Salzbelegung auf der Oberflä­
che ge,zogen werden / 3/. 

Vorbereitetes Werkstück Beschichtung osmotische Blasenbi ldung 

Bild 1 > Prinzip der osmotischen Blasenbildung. 

Die bisher vorgeschlagenen Richt- und 
Grenzwerte von Salzbelegungen gehen je­
doch in verschiedenen Regelwerken und 
Empfehlungen von Beschichtungsstoffher­
stellern weit auseinander. Dieser Sachver­
halt verdeutlicht, dass das Wissen über die 
Wirkung von verschiedenen Salzen auf die 
Langzeitschutzwirkung von Korrosions­
schutzbeschichtungen gering und schwer 
qualifizierbar ist. Des Weiteren wurde in 
vorrangegangenen Untersuchungen, wie 
dem technischen Bericht „Einfluss von Sal­
zen auf gestrahlte Oberflächen und deren 
Einfluss auf die Lebenszeit von Beschich­
tungen" der Europäischen Kommission, 
bisher unzureichend auf die Wirkung der 
Kat ionen der Salze eingegangen / 4/ . 
Ziel des noch laufenden FuE-Vorhabens 
ist es, wasserlösliche Verunreinigungen 
in Strahlmitteln zu benennen und deren 
Einfluss au f die Langzeitschutzwirkung 
von Korros ionsschutzbeschichtungen zu 

mechan ische Zerstörung J 
Korrosion " 
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