
1       Vorwort zur zweiten Ausgabe

 
Verzinkte Teile
Verzinkte Stahlteile neigen je nach Stahlqualität, Zinkschichtdicke und Hohlräumen in der Zink-
schicht beim Einbrennen von Pulverlacken zu Ausgasungen. Dabei werden Bläschen und Poren 
(Krater) auf der beschichteten Oberfläche sichtbar.
Bei bandverzinkten (sendzimierverzinkten) Oberflächen können Passivierungsmittel (zum Beispiel 
eine Transparentchromatierung) unzureichende Lackfilmhaftungen erzeugen. Deshalb sind nur 
solche Schutzschichten geeignet, die unter Schonung der Zinkschicht mit der chemischen Vorbe-
handlung beseitigt werden können. Gegebenenfalls ist der Beschichter vom Kunden auf diesen 
Umstand hinzuweisen. Bei längerer Lagerung und einwirkender Feuchtigkeit kann es teilweise zu 
einer gut sichtbaren Weißrostbildung kommen. Diese Weißrostbildung muss vor der Aufbringung 
der Beschichtung entfernt werden. Dabei hat sich ein leichtes Strahlen (Sweepen) bewährt.  
Gegebenenfalls sind die Teile nach vorheriger Absprache mit dem Auftraggeber (Mehrkosten) 
dieser Vorbehandlung zu unterziehen. Es dürfen zum Ausbessern keine Zinksprays verwendet 
werden, diese neigen beim Erhitzen zur Blasenbildung.
 
Anodisierte (eloxierte) Aluminiumteile
Bei anodisierten Oberflächen kann es durch die Art der Anodisation, auch durch die durchgeführ-
te Nachbehandlung (Verdichten in Belagsverhinderern) zu einer ungenügenden Lackfilmhaftung 
kommen. Deshalb sind entsprechende Informationen vom Lieferanten einzuholen, ggfs. eine  
Probebeschichtung einschließlich einer Vorbehandlung durchzuführen. Vereinzelt  haben sich 
zusätzliche mechanische Verfahren (Aufrauen mit Kunststoffgewebe) bewährt. Sie stellen aber auf-
grund der Art des Behandelns eine manuelle Vorbehandlung dar und können deshalb keine  
gesicherte Qualität bringen. Gegebenenfalls sind abgestimmte Vorbehandlungsverfahren einzuset-
zen. Bei der Verwendung von Flüssiglacken ist unter Umständen eine Grundierung vor der Deckbe-
schichtung aufzubringen.
 
Edelstahl Rostfrei (verchromte Teile)
Die bekannten Vorbehandlungsverfahren ergeben keine geeigneten Haftvermittlungsschichten, so 
dass die Lackfilmhaftung nur über eine entsprechende raue Oberfläche zu erreichen ist. Ohne eine 
derartige mechanische Aufrauhung können die Teile nur mit einer geeigneten Grundbeschichtung 
und anschließender Deckbeschichtung versehen werden. Ohne eine abgestimmte Behandlung ist 
die Verwendung nur in Innenbereichen möglich.

 
 
Beschichtete, ausgebesserte oder mit Zinkspray behandelte Teile
Beim Vorhandensein von unbekannten Beschichtungen kann es bei der nachfolgenden Beschich-
tung zu einer Unverträglichkeit mit dem Untergrund kommen. Deshalb empfiehlt es sich, einen 
Beschichtungsversuch durchzuführen.
 
Zunderschichten und laserbedingte Verwerfungen von Kanten
Alle Zunderschichten wirken sich negativ auf die Haftungseigenschaften der nachfolgenden  
Beschichtung aus. Deshalb sind diese durch eine geeignete mechanische Vorbehandlung zu  
beseitigen (Strahlen, Schleifen, Bürsten). 
Dies gilt auch für Grate, die sich beim Schneiden mit Laser oder anderen Stanzwerkzeugen ergeben. 
Die sehr scharfkantigen Ecken führen zu einer ausgeprägten Kantenflucht und können die Korro-
sionsbeständigkeit in diesem Bereich deutlich verschlechtern.
 
Korrosion
Korrosion ist in der Regel verbunden mit der Bildung so genannter Korrosionsprodukte, die  
ähnliche Eigenschaften wie die bereits erwähnten Zunderschichten besitzen. Eine vollständige 
Entfernung ist notwendig. 
 
Kleberückstände, Silikone und aufgebrachte Beschriftungen
Kleberückstände und Silikone wirken sich negativ auf das optische Erscheinungsbild aus. Sie er-
zeugen, meist nach der Beschichtung, gut erkennbare Krater und Schlierenbildung und  
reduzieren die Haftungseigenschaften des Beschichtungsstoffes der Materialoberfläche. Deshalb 
ist die Verwendung von silikonhaltigen Schweißsprays bei der vorherigen Bearbeitung der Roh-
teile zu vermeiden. Dasselbe gilt für silikonhaltige Handschutzcremes. Wurden entsprechende 
Stoffe eingesetzt, ist dies dem Beschichter unaufgefordert mitzuteilen.
Kleberückstände und Beschriftungen mit Filzstift oder ähnlichem sind an sichtbaren Stellen 
durch den Kunden mit geeigneten Lösungsmitteln zu entfernen. Beides ist sonst nach der Be-
schichtung deutlich zu sehen. 
 
Fette und Öle
Fette und Öle als zeitlich begrenzte Korrosionsschutzstoffe können ebenfalls zu Haftungs problemen 
der nachfolgend aufgebrachten Beschichtungen führen. Insbesondere, wenn es sich um ein soge-
nanntes Verharzen oder Polymerisieren der Öle handelt, ist besondere Vorsicht geboten. Müssen 
die zur Beschichtung vorgesehenen Teile ein hohes Anforderungsniveau (           ) erfüllen, sind die 
Teile in Absprache mit dem Beschichter mit einer abgestimmten Transport verpackung zu versehen. 
 
Beschichtung verschiedener Materialkombinationen
Wurden bereits verschiedene Grundmaterialien an einem Teil verarbeitet, ist auf jeden Fall vor 
dem Beschichten ein Vorversuch notwendig. Bei der Verarbeitung ist darauf zu achten, dass 
Spalte- oder Sackbohrungen oder ähnliches vermieden werden, da dort nicht entfernbare Vor-
behandlungsmittelreste zur Lackbeschädigungen oder auch Korrosion führen können. Auch kann 
es zu einer unterschiedlichen Lackfilmhaftung aufgrund der nicht immer optimalen Vorbehand-
lung kommen. Es ist deshalb unbedingt notwendig, bereits im Vorfeld vor einem Verbauen der 
unterschiedlichen Materialien, die Problematik mit dem Beschichter zu besprechen. 
 
Schweißnähte
Im Bereich von Schweißnähten ist durch das Vorhandensein von Oxidschichten mit einer ver-
minderten Lackfilmhaftung zu rechnen. Diese können durch geeignete Verfahren, wie zum Beispiel 
Bürsten, Schleifen oder Strahlen entfernt werden. 
Bewährt hat sich die Festlegung eines Normreinheitsgrades gemäß ISO 8501-2, z.B. für das Strahlen 
der Kennwert SA2,5.

21      Anforderungen an das Grundmaterial 
Hinweise für den Besteller / Auftraggeber

Zur Auswahl und Durchführung einer optimalen QIB - Vorbehandlung zählen genaue Angaben 
über das Grundmaterial und deren späteren Verwendungszweck. Ebenfalls haben wir nach-
stehend wichtige Anforderungen an das Grundmaterial aufgelistet. 
 
Aluminium
Bei Aluminiumprofilen können Pressflöhe oder andere herstellungsbedingte Ablagerungen wie 
Graphitrückstände das optische Erscheinungsbild und die Haftfestigkeit der Beschichtung beein-
flussen. Ab einer Rautiefe von Rmax	>9µm	können,	je	nach	Lacksystem	und	Glanzgrad,	auch	Press-
streifen sowie Rauhigkeitsunterschiede sichtbar werden.
 
Gussteile
Je nach Gussart und Gussqualität, insbesondere beim Einbrennen von Pulverlack, teilweise auch 
beim forcierten Trocknen von Flüssiglacken, kann es zu Ausgasungen kommen. Diese zeigen sich 
als Bläschen und Poren (Krater) auf der beschichteten Oberfläche. Weiter können Trennmittel, die 
beim Gießen zum Einsatz kommen, Haftungsprobleme mit sich bringen. Diese Trennmittel sind 
dem Beschichtungsbetrieb zu benennen, um derartige Fehler zu vermeiden bzw. zu prüfen, ob es 
beschichtungsfähig ist. 
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