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Falsche Lackierung
schadigt Kunststoffteil

Lassen hohe Lackschichtdicken Kunststoffbauteile brechen?
Diese Frage galt es, im Rahmen eines Schadensfalls zu klaren.

Nicole Dopheide

Es ist bekannt, dass es gerade bei Kunst-
stoffbauteilen eine Rissfortpflanzung in
das Substrat geben kann, wenn falsches
Losemittel im Lack verwendet wurde.
Aber erfolgt eine Rissbildung in das Subst-
rat auch, wenn die Schichtdicke um 60 pm
hoher als vorgegeben ist?

Im vorliegenden Fall kam es zu einer Feld-
reklamation, nachdem aus einer Sitzscha-

lenverkleidung eines Sportwagens ein si-
cherheitsrelevantes Teil herausgebrochen
war. Die Anzahl der reklamierten Sitze lag
im Promille Bereich.

Bei der Lackierung handelte es sich um
eine Sonderlackierung mit einem Drei-
schichtaufbau fiir eine begrenzte Zahl von
Teilen. Im Normalfall werden diese Teile
einschichtig lackiert. Bei dem Dreischicht-

aufbau handelte es sich um ein System,
das eine Freigabe fiir die Beschichtung
von Stofifdngern hatte. Eine gesonderte
Freigabe fiir das zu lackierende Bauteil
erfolgte nicht.

Durch Untersuchungen hatte der Auto-
mobilhersteller festgestellt, dass bei dem
reklamierten Bauteil eine Reparatur-
lackierung vorlag. Gefunden wurden fiinf
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= Probekdorper 1, schwarz

- Probekorper 2, anthrazit glanzend,
2x lackiert

e Probekorper 3, anthrazit matt

=== Probekorper 4, weily

== Probekorper 5, anthrazit glanzend

Um die Ursache des Fehlerbildes zu ermitteln, wurde die Kerbschlageigenschaft fiinf verschiedener Proben untersucht.
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anstelle von drei Schichten mit einer Ge-
samtschichtdicke von 180 nm. Vorgegeben
waren 120 pm. Der Automobilhersteller
zog daraus den Schluss, dass die erhoh-
te Schichtdicke zu einer Versprodung des
Gesamtaufbaus fiihrte.

Fiir die DFO war diese Interpretation je-
doch fragwiirdig, da in der Regel wesent-
lich mehr Bauteile einer Reparaturlackie-
rung unterzogen werden. Die Zahlen
liegen mindestens im einstelligen Prozent-
bereich; nicht jedoch im Promillebereich.
Daher erschien der DFO diese Theorie
sehr unwahrscheinlich.

Es stellte sich daher die Frage, wie das
Schadensbild tatsdchlich entstanden war.
Auch die DFO ging von einer Versprodung
des Bauteils aus. Diese musste jedoch ei-
ne oder mehrere andere Ursache haben.
In der Kunststoffpriiftechnik gibt es eine Me-
thode zur Priifung der Festigkeit eines Kunst-
stoffes, die sogenannte Kerbschlagzahigkeit.
Bei diesem Verfahren wird die Widerstands-
fahigkeit eines Werkstoffs gegen eine schlag-
artige Beanspruchung geprtift. Der Mess-
wert wird in Kilojoule pro Flacheneinheit
[kJ/m2] angegeben. Fiir die Priifung wer-
den rechteckige Priifkorper aus dem Bau-
teil geschnitten und eine Kerbe mit einem
45 Grad Winkel und einem 0,25-mm-Radi-
us eingeschnitten. Das Schlagpendel durch-
schldgt die Probe hinter der Kerbe. Die Kraft,
die hierfiir notwendig ist, wird gemessen.
Sie ist ein Maf fiir die mechanische Bestdn-
digkeit des Werkstoffes.

Um eine Aussage iiber das vorliegende
Fehlerbild zu erhalten, wurden folgende
Proben {iberpriift:

unlackiertes Bauteil
lackiertes Bauteil mit dem Standard-
Einschichtaufbau

e lackiertes Bauteil mit dem Standard-
Dreischichtaufbau

e lackierte Version mit einer Reparatur-
lackierung des Dreischichtaufbaus bis
> Fiinfschichtaufbau

e Bauteil aus der Feldreklamation

Uberraschendes Ergebnis

Das Ergebnis war erstaunlich: Bei dem Roh-
teil und dem Einschichtaufbau lag die Kerb-
schlagzahigkeit relativ gleich, zwischen 7
und 8 kJ/m2. Bei dem Dreischichtaufbau,
der Reparaturlackierung und der Feldrekla-
mation jedoch deutlich unter 6 kJ/m2. Die
gefundenen Werte variierten dabei auch
noch sehr stark innerhalb der jeweils fiinf
Messungen. Dies deutet auf eine Schddi-
gung des Substratwerkstoffes hin.

Die Ergebnisse lieflen die Schlussfolge-
rung zu, dass bereits der Dreischicht-
aufbau eine wesentlich geringere Wider-
standskraft (= Bestdndigkeit) hat. Doch
wo liegt nun der Unterschied zwischen
Standardlackierung und dem Dreischicht-
aufbau? Dazu mussten die Lacksysteme
naher betrachtet werden.

Wie zuvor beschrieben wurde fiir die Be-
schichtung ein Dreischichtaubau gewahlt,
der normalerweise zur Beschichtung von
Stofifangern zum Einsatz kommt. Diese
Entscheidung war im Nachhinein jedoch
fatal, denn die Sitzschalen sind vollig an-
deren Beanspruchungen ausgesetzt als ein
StoRfanger.

Die Grundierung fiir den Stofifdnger
enthielt ein Losemittel, das tatsdchlich da-
zu fiihrte, dass der Kunststoff angegrif-
fen (= angequollen) wurde. Dieser Effekt
wird bei den Stofifangern genutzt, um ei-
ne bessere Haftfestigkeit der Beschichtung
zu erzielen. Hierbei werden die mechani-
schen Bestdndigkeiten des Kusntstoffs je-
doch verschlechtert.

Zu kldren war nun noch die Frage, warum
das Fehlerbild nur im Promillebereich
aufgetreten ist. Hier kamen einige Fakto-
ren zusammen. Wie auch an den Ergeb-
nissen der Kerbschlagzdhigkeit zu sehen,
wird die ,Vorschddigung“ des Kunststof-
fes durch unterschiedliche Faktoren, wie
zum Beispiel durch den Fahrstil des Fah-
rers oder das Gewicht des Fahrers, beein-
flusst. Nur bei einer besonders starken
Beanspruchung fiihrt die Vorschadigung
auch zu einem Bruch des Bauteils. Dies er-
kldrt die geringen Fehlerraten.

Als Fazit ist daraus zu lernen, dass alle
Lacksysteme immer auf die entspechen-
den Anforderungen der Bauteile hin ab-
zupriifen sind, damit es hinterher nicht
zu solchen ,,Uberraschungen“ kommt. //
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