Produktions-Checkliste

Blasenvermeidung bei Pulverbeschichtung auf galvanisch verzinkten Blechen
Firma: Schild Metallveredlung AG

1. Wareneingang & Materialpriufung

« O Lieferant gibt galvanisch verzinkt (Zn) klar an (Schichtdicke dokumentiert)
« O Oberflache frei von Ol, Wachs, Schutzfolienriickstanden

+ O Keine Weil3rost- oder Feuchtigkeitsflecken

+ O Lagerzeit seit Verzinken bekannt (kritisch < 2-3 Wochen)

Hinweis: Frisch verzinkte Teile sind gasaktiver.

2. Lagerung vor der Beschichtung

* O Trocken, kondensationsfrei (= 18 °C)
* 0 Keine AuBenlagerung
+ O Akklimatisierung vor Prozess: mind. 12 h im Beschichtungsbereich

3. Vorbehandlung (kritischer Punkt)

Entfetten / Reinigen

« O Alkalisches Entfetten auf Zink abgestimmt
« O Badparameter eingehalten (pH, Temperatur, Zeit)
+ 0 Keine Uberbeizung

Spulen

« O Mehrstufiges Spililen (mind. 2 Stufen)
+ O Leitfahigkeit des letzten Spulbades < Grenzwert

Passivierung / Konversionsschicht

+ O Zinkgeeignete Passivierung (z. B. chromfrei)
« O GleichmaRiger, diinner Film (keine Schlieren)

Optional: Mechanische Aktivierung

* O Leichtes Sweepen (feines Korund / niedriger Druck)
+ O Ziel: Oberflache &6ffnen, nicht Schicht abtragen



4. Ausgasen (sehr empfohlen)

* 0 Vorwarmen ohne Pulver

+ 0 180-200 °C

+ 0 20-30 Minuten Bauteiltemperatur
* O AnschlieBend Abkihlen lassen

Ziel: Wasserstoff & Feuchtigkeit vorab entfernen.

5. Pulverauswahl

« O Pulver fiir verzinkte Untergriinde geeignet
« O Entgasungsaktiv / low-bubble deklariert
+ [0 Geeignete Schichtdicke (meist 60-80 pm)

Achtung: Zu dicke Schichten erhéhen Blasenrisiko.

6. Applikation

+ O GleichmaRiger Auftrag
« O Keine Uberpulverung in Ecken/Kanten
« O Erdung gepruft

7. Einbrennen

+ 0 Langsame Aufheizrampe

+ [0 Keine Temperaturspitzen

« O Einbrenntemperatur gemafR Pulverdatenblatt

« O Bauteiltemperatur messen (nicht nur Ofenluft!)

Richtwert: 160-190 °C Bauteiltemperatur

8. Qualitatskontrolle

+ O Sichtprifung nach Abkuhlung

* 1 Fokus auf:

* Ebenen Flachen

* Kanten & Sicken

* Schweil3nahte

* [0 Dokumentation bei Blasen/Pinhole-Befund



9. Typische Ursachen bei Fehlern (Schnellcheck)

* Blasen uberall = XKein / zu kurzes Ausgasen
* Blasen punktuell = XRUcksténde / Feuchtigkeit
* Blasen erst nach Abkihlung sichtbar — XPuIver nicht entgasungsaktiv

10. Empfehlung fur Schild Metallveredlung AG

. _JStandard-Ausgasprozess far galvanisch verzinkte Bleche einfihren
. _]1—2 freigegebene Zink-Pulversorten definieren

. _JLieferanten auf niedrige Elektrolyt-Riicksténde verpflichten

. _]Checkliste fest im Arbeitsplan integrieren

Kurzfazit:
Bei galvanisch verzinkten Blechen entscheidet Ausgasen + saubere Vorbehandlung + passendes
Pulver Uber blasenfreie Qualitat.
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