Pulverbeschichten | Beschichtungsfehler

Fehler richtig beschreiben
und zuordnen

Treten Beschichtungsfehler auf, sollten Fehlerbeschreibung und -zuordnung sorgfltig erfolgen,
damit Ursachensuche und Gegenmallnahmen nicht ins Leere laufen. Das zeigt der nachfolgende

Fall exemplarisch.

David Hoffmann

Ein nicht zu unterschatzender Teil bei der
Ursachenaufkldarung von Beschichtungs-
fehlern ist die richtige Beschreibung und
Zuordnung des Fehlerbildes. Fallabhén-
gig kénnen so auf der einen Seite ver-
schiedene Ursachen ausgeschlossen oder
fiir unwahrscheinlich befunden und auf
der anderen Seite typische Ursachen fiir
das gefundene Fehlerbild bei der Ursa-
chensuche priorisiert werden.

Wird das Fehlerbild jedoch falsch zu-
geordnet oder deklariert, kann es dazu
kommen, dass die tatsdchliche Fehler-
quelle im schlimmsten Fall von vornher-
ein ausgeschlossen wird und die Fehler-
suche in die falsche Richtung verlduft.
Ein erfahrenes Auge, addquate techni-

sche Hilfsmittel und vor allem eine ein-
deutige und fiir alle verstandliche No-
menklatur des Fehlerbildes sind deshalb
essenziell.

Der folgende Schadensfall soll zeigen, in-
wiefern eine falsche Fehlerzuordnung ei-
ne potenziell langwierige Ursachensuche
und unwirksame Mafinahmen zur Folge
haben kann.

Punktuelle Fehlerstellen
in der Pulverbeschichtung

Bei einem Hersteller von Aluminiumblen-
den kam es bei der Pulverbeschichtung
zu punktuellen Fehlerstellen. Das Fehler-
bild konnte auf eine einzelne Pulverlack-
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Bild 1 > Fehleraufsicht per Lichtmikroskopie: Es zeigen sich braunlich, transluzente

Einschliisse in der Beschichtung.
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charge eingegrenzt werden. Bei einer ers-
ten gemeinsamen Begutachtung mit dem
Lacklieferanten waren auf dem Bauteil un-
terschiedlich grofie Stippen zu erkennen,
iber deren Ursache intensiv diskutiert wur-
de. Der Pulverlacklieferant bezeichnete die
kleinen Stippen als Kocher und verwies auf
einen Applikationsfehler. Die grofien Stip-
pen wurden Verschmutzungen aus dem La-
ckierprozess zugeordnet.

Der Hersteller der Blenden war jedoch nicht
davon tiberzeugt, dass der Lackierprozess
allein das Fehlerbild erzeugt hatte, und be-
auftragte die DFO mit einer genaueren Un-
tersuchung. Bereits bei der Betrachtung der
Fehlerstellen mittels Lichtmikroskopie fiel
auf, dass sowohl die kleinen als auch die
grofien Stippen alle braunliche, transluzen-
te Einschliisse aufwiesen (Bild I).

Die Morphologie der Einschliisse legte na-
he, dass es sich um einen Kunststoffpartikel
handeln kénnte, woraufhin der Fehlerbe-
reich zundchst mittels IR-Spektroskopie un-
tersucht wurde. Das detektierte Spektrum
stammte grofitenteils vom Pulverlack (po-
lyesterbasiert), wies allerdings auch verein-
zelt Absorptionsbanden auf, die Polyvinyl-
chlorid (PVC) zugeordnet werden konnten.
Der Grund fiir das Mischspektrum aus PVC
und Pulverlack war die teilweise Marmorie-
rung des Einschlusses mit Pulverlack. Um
also zu bestatigen, dass es sich bei den Ein-
schliissen um PVC handelte, wurden die
Fehlerstellen per energiedispersiver Ront-
genspektroskopie (EDX) untersucht. Hier
konnten schlieflich grofle Mengen Chlor
ausschlief}lich im Fehlerbereich detektiert
werden.
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Bild 2 > Pulverlackpartikel unter dem Fluoreszenzmikroskop: Hier
konnten vereinzelt fluoreszierende Partikel sichtbar gemacht werden.

Fehlerquelle im Bereich
Extrusion

Doch woher stammten die PVC-Einschliis-
se und wieso waren diese mit Pulverlack
durchsetzt? Da sich das Fehlerbild auf ei-
ne Lackcharge eingrenzen liefi, lag der Ver-
dacht nahe, dass die PVC-Partikel wahrend
der Lackherstellung in den Pulverlack ge-
raten waren. Eine mogliche Fehlerquel-
le lag im Bereich der Extrusion: Zur Rei-
nigung von Extrudern wird hadufig PVC
durch den Extruder geleitet, da es sich um
einen preisgiinstigen Kunststoff handelt.
Das PVC wird nach der Reinigung ver-
worfen und die ndchste Pulverlackchar-
ge kann extrudiert werden. Verbleiben je-
doch PVC-Reste im Extruder, so werden
diese von der nachfolgenden Lackcharge
aufgenommen und ausgetragen. Im an-
schlieffenden Mahlprozess wird das PVC
mit dem restlichen Pulverlack feingemah-
len und abgefiillt.

Nun galt es nachzuweisen, dass die feh-
lerverursachende Pulverlackcharge wirk-
lich PVC-Partikel enthielt, Da anzunehmen
war, dass sich die PVC-Partikel durch den
Mahlprozess in Gréfie und Form visuell
nur schwer von ,echten” Pulverlackpar-
tikeln unterscheiden lassen, wurde eine
Probe des Pulverlacks zunadchst mittels
Fluoreszenzmikroskopie untersucht. Hier
konnten vereinzelt starker fluoreszierende
Partikel sichtbar gemacht werden (Bild 2).
Die Position der Partikel wurde markiert
und per EDX-Mapping untersucht (Bild 3).
In den fluoreszierenden Partikeln konnten
grofle Mengen Chlor nachgewiesen wer-
den, die auf die gesuchten PVC-Partikel
schliefRen liefen.

Somit konnte die Quelle des Fehlerbildes
eindeutig dem Herstellprozess des Pulver-
lacks zugeordnet werden. Ware der Her-
steller der Blenden der falschen Fehler-
beschreibung (Kocher, Verschmutzungen
im Lackierprozess) gefolgt, hatten entspre-

Bild 3 > Pulverlackpartikel in der EDX: In den fluoreszierenden PVC-
Partikeln konnten gro3e Mengen Chlor nachgewiesen werden (rot).

chende Mafinahmen keine Verbesserun-
gen bewirken konnen. Folglich ist zwar
eine analytische Untersuchung des Feh-
lerbildes nicht immer zwingend erforder-
lich, jedoch sollten Fehlerbeschreibung
und -zuordnung sorgfdltig gesichert und
begriindet sein, um zu vermeiden, dass
sich die Ursachensuche in eine ganzlich
falsche Richtung entwickelt. //
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