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Beschichtung von verzinkten Untergrinden

Werden  stickverzinkte  Konstruktionswerkstoffe  gepulvert, lassen  sich
Oberflachenstdérungen nie vollstédndig vermeiden.

Zur Verbesserung des Korrosionsschutzes und zu dekorativen Farbgestaltungen
werden feuerverzinkte Stahlwerkstoffe haufig mit Nass- und Pulverlacken beschichtet.
Diese Systeme werden gemaR der DIN ENISO 12944 als Duplex-Systeme definiert.
Bei der Stuckverzinkung von Stahlkonstruktionen kdnnen speziell bei der industriellen
Pulverlackierung immer wieder Probleme auftreten, die dekorative oder auch
gualitative Beeintrachtigungen fur den Korrosionsschutz mit sich bringen.

Nach erfolgter elektrostatischer Applikation wird bei Temperaturen zwischen 160 und
200 °C der Pulverlack thermochemisch vernetzt, damit er auf Basis einer
Polymerisation oder Polykondensation vollstandig aushartet. Bei diesem
Beschichtungsvorgang treten immer wieder Lackfiimstorungen in Form von
werkstoffbedingten Ausgasungen aus dem Zinkuntergrund und der damit
verbundenen Krater- und Blasenbildung auf. Die sich daraus ergebenden Poren
kénnen die Korrosionsbestandigkeit nachteilig beeinflussen.

Ein weiteres Problem ergibt sich aus der Zusammensetzung der Zinkoberflachen. Die
Verzinkungsqualitat wird in der DIN EN ISO 1461 ,Durch Feuerverzinken auf Stahl
aufgebrachte ZinklUberziige (Stuckverzinken)* auf Basis des Festlegens von
Mindestschichtdicken fur Zinktberzige definiert. In der Praxis werden jedoch haufig
Zinklberzige erzeugt, die deutlich groRer als eine in der DIN EN ISO 1461
ausgewiesenen Mindestzinkauflage von 70 um (fir Stahl > 3 bis < 6 mm Querschnitt)
oder 85 um (fur Stahl > 6 mm Querschnitt) sind.

Warum Zinkuberziige mattgrau werden kénnen

Die Ausbildung von Eisen/Zink—-Legierungsschichtenkann mitsehr
unterschiedlichen Geschwindigkeiten ablaufen. Entscheidend ist hierbei die
Zusammensetzung des Stahls, der verzinkt werden soll. Bei reaktionsfreudigen
Stahlen kann es vorkommen, dass der Legierungstiberzug besonders schnell und
stark aufwachst. Es wird dann ein Uberzug erzeugt, bei dem der Anteil der Eisen/Zink-
Legierungsschichten grofRer als normal ist. Im Extremfall kann der gesamte
Zinkuberzug aus Eisen/Zink-Legierungsschichten bestehen. Eine oberflachlich
angeordnete Reinzinkschicht ist nicht vorhanden. Der Zinklberzug ist dann nicht
blumig und metallisch glanzen, sondern mattgrau.

Diese Erscheinung wird immer wieder bei Stahlen mit einem Siliziumgehalt von etwa
0,03 bis 0,12 % beobachtet (,Sandeling-Effekt“) sowie bei Gehalten Uber 0,3 %
Silizium. Auch hdéhere Phosphorgehalte unterstiitzten dieses Phanomen.
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Zinkuberziige mit einer ausgepragten Eisen/Zink-Legierungsschicht zeigen im
metallographischen Querschliff eine ahnlich rhombischer Palisaden angeordnete
Struktur, bei der sich in den Hohlraumen Luft und Wasserstoff vom technologisch
bedingten Beizvorbehandlungsprozess befinden kénnen.

Diese gasen dann beim Pulvereinbrennprozess bei htheren Temperaturen aus und
verursachen Blasen und Krater im Pulverlackfilm. Weitere Schwierigkeiten ergeben
sich durch die physikalisch bedingte Tatsache, dass Pulverlackierungen
Oberflachenregelmaligkeiten nicht ausgleichen, wie es bei der Beschichtung mit
Nasslacken beobachtet werden kann. Bei Stuckverzinkungswerkstoffen sind aber
Zinklaufer und —verdickungen in Abhangigkeit des Ausfahrens aus dem
Zinkschmelzbad bei 435 bis 445 °C nicht vollstandig vermeidbar. Werden diese
Bereiche durch den so genannten Feinputz mechanisch nachgearbeitet, kann die
Zinkoberflache eingeebnet werden. Problematisch ist, dass durch den Schleifvorgang
haufig der Zinkiberzug beschéadigt wird. Diese Beschadigungen reichen teilweise bis
zum Stahluntergrund, wodurch der Korrosionsschutz stark eingeschrankt wird.
Gleiches trifft fur Verzinkungsstérungen in Form von Zinkascheresten und
Hartzinkstellen zu.

Obwohl diese Oberflachenstérungen prinzipiell vermeidbar wéren, treten sie in dem
manuellen Prozess der Feuerverzinkung immer wieder auf. Beim nachtraglichen
mechanischen Entfernen durch Schleifen werden ebenfalls die Zinklberzige
beschéadigt. Sind sie jedoch noch vorhanden, so zeigen sich im Pulverlackfilm typische
Pickel und Verdickungen.

Kritisch sind auch Fehlstellen in der Verzinkungsoberflache, deren Ursache in
Benetzungsstoérungen im Zinkschmelzbad liegen. Diese wurden friher durch die
Verzinkungsbetriebe mit Kaltverzinkung manuell ausgebessert. Bei nachfolgenden
Pulverlackierungen  mindern  diese  Anstrichausbesserungen  haufig die
Pulverlackierqualitat, da die Haftung zum Substratuntergrund negativ beeinflusst wird.

Fazit:

Oberflachenstorungen in Pulverlackfilmen, die auf stuckverzinkte
Konstruktionswerkstoffe aufgebracht wurden, sind nie vollstandig zu vermeiden.
Werden die gleichen Lackfilmanforderungen wie an glatte, strangpressgezogene
Aluminium-Profile oder an Walzbleche gestellt, verlangt dies einen intensiven
Feinputz. Dieser fihrt meist zu einer Beschadigung der Feuerverzinkung und
beeintrachtigt dadurch den Korrosionsschutz.

Mit bestimmten Oberflachenstérungen im Lackfilm (Lackfilmwelligkeiten, Pickel und
kleinere Krater) lasst sich bei Sicherung eines ausreichenden Korrosionsschutzes fir
die jeweiligen Einsatzbedingungen eine hohe Nutzungsdauer besser realisieren als
mit beschadigten Zinklberztgen.
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