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1. Anwendungsbereiche 
 
Die „Checkliste für eine problemlose Pulverlackbeschichtung“ wurde durch die Technische Kommis-
sion Pulverlacke (TAP) der Fachgruppe Pulverlacke erarbeitet, einem Gremium des Verbands der 
deutschen Lack- und Druckfarbenindustrie e.V. (VdL). 
 
Sie soll dem Betreiber einer Pulverlackbeschichtungsanlage mit Injektor- und Pumpenförderung Ar-
beitshilfe sein, die häufigsten Probleme zu benennen und zu erkennen, mögliche Ursachen zu finden 
und für Abhilfe zu sorgen. 
 
Die Beschichtung wird durch elektrostatisches Versprühen auf einen Untergrund aufgebracht. Unter 
einer Pulverlackbeschichtung ist im Sinne dieser Checkliste eine Beschichtung mit pulverförmigen 
Beschichtungsstoffen zu verstehen, zu deren Herstellung fast ausschließlich „duroplastische“ Bin-
demittel verwendet werden. 
 

2. Anforderungsprofile zur Erzeugung einer problemlosen Pulverbeschichtung 
 
Die Qualität der Pulverlackbeschichtung hängt zum großen Teil von der Anforderung dauerhaft op-
timaler Funktion der Anlagenkomponenten und dem Anforderungsprofil des Pulverlackes ab. 
Probleme bei der Beschichtung können vermieden werden, wenn beide Anforderungen eingehalten 
werden. 
 
Im Rahmen eines Qualitätssicherungssystems ist die Funktion der Anlagenkomponenten durch eine 
zuverlässige Wartung zu prüfen. Wartungsvorschriften der Komponenten stellen die Anlagenher-
steller und -lieferanten zur Verfügung (siehe Betriebsanleitung). In den Wartungsvorschriften sollten 
folgende zu empfehlende Wartungsarbeiten unbedingt enthalten sein: 
 
Tägliche Wartung: 
- Sprühorgane ausblasen und auf Ansinterungen prüfen 
- Einstellung der Sprühorgane prüfen 
- Sprühorganförderdruck prüfen 
- Injektoren prüfen (Ansinterungen, Ausschleifungen) 
- Injektoren und Schläuche ausblasen 
- Überprüfung der Pumpen bei Anlagen mit Pumpenförderung 
- Anlage, Rückgewinnung und Umgebung reinigen 
- Absaugwiderstand der Rückgewinnung prüfen 
 
Wöchentliche Wartung: 
- Erdungskontrolle prüfen 
- Druckluft prüfen (sauber, trocken, ölfrei) 
- Sprühorgane und Spannungsabgabe prüfen 
- Pulverlackschläuche auf Ansinterungen und Knickstellen prüfen 
- Hubbewegungen prüfen 
- Filter, Siebe prüfen 
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Darüberhinausgehende Wartungsarbeiten sind den Wartungsvorschriften oder Herstellerinformatio-
nen zu entnehmen. Regelmäßig durchgeführte Wartungsarbeiten sind die Voraussetzung für eine 
problemlose Beschichtung. So können Ausfallzeiten und Service-Einsätze des Anlagenlieferanten 
minimiert werden. Sollten Probleme auftreten, deren Ursache nicht erkannt werden kann, ist die 
zuständige Service-Abteilung des Anlagenlieferanten um Auskunft zu bitten. 
 
Das Anforderungsprofil des Pulverlackes ist im Rahmen eines Qualitätssicherungssystems mit dem 
Pulverlackhersteller abzustimmen. 
Eigenschaften, welche Einfluss auf das Abscheide-, Kreislauf- und Filmbildungsverhalten nehmen, 
sind: 
 
- Korngrößenverteilung,  
- Dichte,  
- Schmelzverhalten,  
- Blockfestigkeit, 
- Zusammensetzung,  
- Feuchtgehalt,  
- Fluidisierbarkeit, 
- Einbrennbedingungen. 
 
Probleme, deren mögliche Ursachen auf die Eigenschaften des Pulverlackes zurückzuführen sind, 
sollten dem Pulverlackhersteller gemeldet werden, damit geeignete Maßnahmen zur Abhilfe einge-
leitet werden können. 

3. Probleme bei der Applikation 
 

Problem  Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 

3.1 Fluidisierung Stoßweise oder gar keine 
Förderung aus den Sprühor-
ganen 

Fluidisierfähigkeit des Pul-
verlackes ungenügend 
 
Zu geringe Fluidluft;  
Fluidboden verstopft 

Pulverlacklieferanten kontak-
tieren 
 
Druck der Fluidluft erhöhen; 
Fluidboden kontrollieren 

 Visuell sichtbare lokale Bla-
sen- und Kraterbildung im  
Fluidbehälter 

Druckluft zu feucht, ölhaltig, 
feuchter Pulverlack, relative 
Luftfeuchtigkeit im Raum der 
Pulverlackverarbeitung zu 
hoch 

Funktion des Kältetrockners 
für die Druckluft prüfen:  
Öl-, Wasserabscheider über-
prüfen 

 Mangelhafte Rieselfähigkeit 
im Pulverlackkreislauf 

Fluidboden verstopft oder 
beschädigt 

Reinigung oder Austausch 
des Fluidbodens 

  Zu hohe Lufttemperatur in 
den Beschichtungsanlagen 

Lagerbedingungen und kli-
matische Verarbeitungsbe-
dingungen des Pulverlack-
herstellers einhalten 

  „Klumpen“ im fluidisierten 
Pulverlack 

Pulverlackbehälter zusätzlich 
vibrieren 

  Kreislaufpulverlack zu fein; 
Kreislauffunktion gestört 

Kontinuierlich automatisch 
Neupulverlack zudosieren  
Für funktionierenden Kreis-
lauf sorgen (Rückgewin-
nung, Filter) 
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Problem  Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 
Fluidisierung Ungleichmäßige Pulverwolke Pulver zu feucht Pulver trocken und bei 

Raumtemperatur lagern 

  Pulverlack bereits im Karton 
stark verdichtet 

Pulverlack absieben, Kar-
tonrüttelgeräte nicht im Dau-
erbetrieb fahren 

3.2 Ablagerung,  
Ansinterung 
 
…in Schläuchen, 
   in Injektoren 

Ungleichmäßiger Pulverlack-
ausstoß aus dem Sprühor-
gan (Pistole, Glocke), 
Pulverlackspucker 

Zu hohe Luftgeschwindig-
keit; zu hoher Pulverlack-
ausstoß 

Luftgeschwindigkeit verrin-
gern; Pulverlackausstoß auf 
mehr Sprühorgane verteilen 

  Schläuche ungeeignet; 
(Schlauchmaterial, -dimen-
sion, -verlegung, Knickstel-
len, enge Radien) 

Geeignete Schläuche einset-
zen, Schlauchführung und 
Schlauchlänge beachten 

… in / an Sprühorgane 
    (Pralltellern, Düsen) 

Ungleichmäßiges Sprühbild Spülluft zu gering, mecha-
nisch beschädigte oder ver-
schlissene Teile 

Spülluft erhöhen, Injektoren, 
Prallteller und Düsen so rei-
nigen, dass die Oberflächen 
nicht aufgeraut oder beschä-
digt werden 

  Bei Filterrückgewinnung: 
Kreislaufpulverlack zu fein; 
Zudosierung von Neupulver-
lack in den Kreislauf unzu-
reichend 

Bei Filterrückgewinnung: 
Kontinuierlich automatisch 
Neupulverlack zudosieren 

  Zu hohe Feuchtigkeit im Pul-
verlack 

Funktion des Kältetrockners 
und des Öl-, Wasserabschei-
ders überprüfen 

  Druck der Förderluft zu hoch Druck der Förderluft reduzie-
ren 

  Druckschwankungen um 
Druckluftnetz 

Druckluftnetz überprüfen 

  Raumtemperatur zu hoch, 
relative Luftfeuchtigkeit zu 
hoch 

Klimatische Verarbeitungs-
bedingungen einhalten 

3.3 Ungleichmäßige 
Schichtdickenverteilung 
am Objekt 

Farbunterschiede durch un-
gleichmäßige Untergrundab-
deckung (Streifenbildung) 

Ungleichmäßige Pulverlack-
förderung, Sprühorganab-
stand zum Objekt nicht opti-
mal 

Anlagenparameter optimie-
ren 

 Oberfläche erscheint nicht 
gleichmäßig 

Relation der Bandgeschwin-
digkeit zur Hubgeschwindig-
keit der Sprühorgane nicht 
optimal (Sinuskurve); Hoch-
spannungsschwankungen 

„Sinuskurven“ optimieren; 
Hochspannung überprüfen 

  Korngrößenverteilung nicht 
optimal 

Korngrößenverteilung opti-
mieren 

  Pulverlacksäule auf der Ven-
turi-Düse schwankt stark 

Für gleichmäßige Dosierung 
zum Fluidbehälter sorgen 

  Objektkonstruktion (Faraday-
Käfig) und / oder Aufhän-
gung ungünstig 

Objektkonstruktion und / 
oder Aufhängung ändern 

  Druck der Förderluft zu 
hoch; Pulverlackschicht wird 
durch zu hohe Luftgeschwin-
digkeit abgeblasen 

Förderdruck reduzieren 

  Erdung unzureichend Erdung überprüfen 
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Problem  Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 
Ungleichmäßige  
Schichtdickenverteilung 
am Objekt 

Oberfläche erscheint nicht 
gleichmäßig 

Abstand der Pistole zum Be-
schichtungsteil zu gering 

Abstand erhöhen 

Zu hohe Schichtdicken Optisch oder durch Messung Pulverlackausstoß zu hoch Pulverausstoß verringern 

  Beschichtungsdauer zu lang Beschichtungsdauer verkür-
zen 

  Werkstück zu warm/heiß Werkstücktemperaturen > 
40°C während Beschichtung 
vermeiden 

Zu niedrige Schicht- 
dicken 

Optisch oder durch Messung Pulverausstoß zu gering Pulverausstoß erhöhen 

  Beschichtungsdauer zu kurz Beschichtungsdauer erhö-
hen 

  Erdung nicht ausreichend Erdung optimieren 

3.4 Pulverlack haftet unzu-
reichend 
 
… am flächigen Objekt 
     (rieselt ab) 

Farbunterschiede durch un-
terschiedliche Untergrundab-
deckung 

Objekte unzureichend geer-
det; zu hohe Feldstärke 

Anlagenparameter optimie-
ren, Gehänge reinigen 

 Oberfläche erscheint nicht 
gleichmäßig 

Dosier- oder Zerstäuberluft 
nicht optimal 

Dosier- oder Zerstäuberluft 
optimal einstellen 

  Spannung und Abstand der 
Sprühorgane zum Objekt 
nicht optimal 

Spannung und Abstand der 
Sprühorgane zum Objekt än-
dern 

  Zu niedrige Spannung Spannung erhöhen 

  Zu hoher Pulverlackausstoß Pulverlackausstoß reduzie-
ren 

  Korngrößenverteilung nicht 
optimal 

Korngrößenverteilung opti-
mieren 

… an Objekten mit 
     Ecken und Nischen  
     (wird abgeblasen) 

Teilbereiche des Objektes 
bleiben unbeschichtet 

Schlauchmaterial ungeeignet Geeignetes Schlauchmate-
rial einsetzen 

  Falscher Sprühorganvorsatz Richtigen Sprühorganvorsatz 
verwenden 

  Zu hohe Förderluftgeschwin-
digkeit im Sprühorgan 

Förderluftgeschwindigkeit re-
duzieren 

  Beschichtungsungünstige 
Objektgeometrie oder -auf-
hängung 

Objektkonstruktion und / 
oder Aufhängung ändern 

3.5 Bei TRIBO-Applikation Wie oben Unzureichende Aufladung 
durch: 

Ableitstrom bzw. spezifische 
TRIBO-Ladung des Pulverla-
ckes permanent messen 

  • zu hohen Pulverlackdurch-
satz 

Anlageneinstellung optimie-
ren 

  • falsche Kornverteilung Kornverteilung auf Anlage 
und Objekt abstimmt 

  • verschlissene Reibkörper 
im Sprühorgan 

Verschlissene Reibkörper er-
setzen 

  • ungenügend TRIBO- 
fähiger Pulverlack 

TRIBO-Pulverlack einsetzen 
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Problem  Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 

3.6 Kantenaufbau Deutliche Wulstbildung an 
Ecken und Kanten der Ob-
jekte 

Zu große Pulverlackwolke 
 
Umgriff durch die gegen-
überliegenden Pistolen 

Pulverlackwolke zielgerichtet 
ändern 

  Zu große Abstände zwi-
schen den Objekten 

Pulverlackförderung in Ge-
hängelücken ausschalten 
(Lückensteuerung einset-
zen); Abstände zwischen 
Objekten minimieren; Ge-
hänge konstruktiv abschir-
men 

  Zu hoher Grobkornanteil im 
Pulverlack 

Kornverteilung optimieren 

  Zu hohe Gesamtschichtdicke Gesamtschichtdicke reduzie-
ren 

Bildrahmeneffekt Oberfläche erscheint nicht 
gleichmäßig, Randbereich 
weicht ab 

Unterschiedliches Abschei-
deverhalten auf der Oberflä-
che der Objekte 

Geeignete Sprühorgane 
oder Sprühorganvorsätze 
einsetzen 

  Zu hoher Pulverlackausstoß, 
zu hohe Spannung 

Förderdruck und Hochspan-
nung reduzieren 

  Ungünstiger Abstand der 
Sprühorgane vom Objekt 

Anlagenhersteller, -lieferant 
kontaktieren 

Plötzlicher Pulverlack-
austritt aus der Be-
schichtungskabine 

Pulverlack staubt aus der 
Kabine und verunreinigt das 
Umfeld 

Absaugleistung ist zu gering Pulverlackausstoß auf Ab-
saugleistung abstimmen 

  Häufige Ursache ist Zugluft 
in der Anlagenhalle durch of-
fene Fenster oder Tore 

Fenster und Tore schließen 

  Filter in der Rückgewinnung 
zugesetzt 

Filterdifferenzdruck prüfen 

3.7 Entladung Funkenbildung Ungenügend leitfähiges 
Schlauchmaterial 

Empfohlene Schläuche des 
Anlagenlieferanten verwen-
den 

  Injektor ungenügend geerdet Auf Injektor-Erdung achten 

  Objekte ungenügend geer-
det 

Aufhängehaken reinigen; 
Gehänge regelmäßig entla-
cken 

  Einsatz von Metallic-Pulver-
lacken 

Geeigneten Sprühorganvor-
satz verwenden 

 Entladung (elektrischer 
Schlag) an Personen  

Handsprühorgan ungenü-
gend geerdet 

Leitfähige Schutzkleidung 
tragen (Handschuhe, 
Schuhe) 

   Erdungsgriffe des Hand-
sprühorgans überprüfen 
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4. Probleme am lackierten Objekt 
 

Problem Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 

4.1 Ungenügende mechani-
sche Eigenschaften 
(Haftung, Dehnfähigkeit, 
Oberflächenhärte);  
ungenügende Bestän-
digkeit gegen Korrosion 
und Chemikalien 

Anforderungsprofil der Be-
schichtung wird nicht erfüllt 

Schichtdicke außerhalb der 
Sollwerte 

Schichtdickensollwerte ein-
halten 

  Mangelhaft vernetzter Pul-
verlack 

Vernetzung/Aushärtung prü-
fen, Einbrennbedingungen 
einhalten 

  Aufheizgeschwindigkeit zu 
gering 

Aufheizgeschwindigkeit er-
höhen 

Ungenügende Zwischen-
haftung bei Zweischicht-
verfahren (Abpellen) 

Unzureichende mechanische 
Eigenschaften 

Unzureichende Vorbehand-
lung der Objekte (Phospha-
tierung, Chromatierung) 

Vorbehandlung optimieren 

  Erste Schicht überbrannt Objekttemperatur und Halte-
zeit optimal einstellen 
(Temperatur-Zeit-Diagramm) 

  Ungeeigneter Pulverlack; 
Schichtdicken extrem hoch 

Aufbau aufeinander abstim-
men 

  Verwendung eines direktbe-
heizten Gasofens 

Andere Beheizung verwen-
den 

4.2 Verlauf (Orangenhaut) Anforderungsprofil der Be-
schichtung wird nicht erfüllt 
(Sollwert des Verlaufs) 

Zu hohe oder zu geringe Pul-
verlackschichtdicke 

Pulverlackausstoß optimie-
ren 

(Alle Bereiche oder Teil-
bereiche des Objektes) 

 Temperaturverlauf am Ob-
jekt nicht optimal 

Temperatur am Objekt opti-
mieren 

  Einsatz von ungeeignetem 
Pulverlack (zu reaktiv, zu 
hochviskos) 

Geeigneten Pulverlack ein-
setzen 

  Korngrößenverteilung des 
Pulverlackes ungeeignet 

Pulverlack mit geänderter 
Korngrößenverteilung einset-
zen 

  Verträglichkeit mit Fremdpul-
verlacken ist nicht gegeben 

Anlage sorgfältig reinigen, 
unterschiedliche Pulverlacke 
nicht mischen 

  Rücksprüheffekt (Spannung 
zu hoch, Temperatur und re-
lative Luftfeuchte am Stand-
ort der Anlage haben sich 
geändert) 

Schichtdicke reduzieren, 
Spannung reduzieren; Klima-
tisierung prüfen; „Überflüs-
sige“ Ladungen ableiten 
durch spezielle Sprühorgane 
oder Zusatzausrüstung wie 
Ionenableitringe (z.B. Super 
Corona, Corona Star) 

  Pulverlack überlagert / zu 
warm gelagert 

Lagerbedingungen überprü-
fen 

  Relative Luftfeuchtigkeit zu 
gering 

Relative Luftfeuchtigkeit er-
höhen 
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Problem Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 

4.3 Glanzabweichung Anforderungsprofil der Be-
schichtung wird nicht erfüllt 
(Sollwert des Glanzes) 

Einbrennbedingungen wer-
den nicht eingehalten 

Objekttemperatur und Halte-
zeit optimal einstellen (Tem-
peratur-Zeit-Diagramm) 

  Spezielle Einbrenntechnolo-
gie (Beheizung mit Gas di-
rekt, IR-, NIR-, induktive Er-
wärmung) 

Dafür geeignete Pulverlacke 
einsetzen 

  Schlechter Verlauf (Pulver-
lack überlagert oder zu warm 
gelagert) 

Einbrennbedingungen opti-
mieren, neuen Pulverlack 
verwenden 

  Unverträglichkeit mit ande-
ren Pulverlacken 

Anlage sorgfältig reinigen, 
unterschiedliche Pulverlacke 
nicht mischen 

  Pulverlack thermisch instabil Thermisch stabilen Pulver-
lack einsetzen 

  Zu hohe, zu niedrige 
Schichtdicke 

Schichtdicke optimieren 

  Emissionen aus dem Pulver-
lack oder dem Untergrund 
während des Einbrennpro-
zesses 

Geeignete Pulverlacke ein-
setzen. Untergrund / Vorbe-
handlung prüfen 

  Ablagerung oder Kondensat 
(aus Ofenluft) 

Ofen reinigen, ggf. Abluft-
menge erhöhen 

4.4 Verschmutzte  
Oberfläche 

Sollwerte der Oberflächen-
beurteilung werden nicht er-
reicht 

Fehlende Siebmaschine Siebmaschine einsetzen 

  Ungenügende Siebwirkung Siebe mit kleiner Maschen-
weite einsetzen 

  Schmutz aus Raumluft in der 
Anlagenhalle wird, verur-
sacht durch Luftströmungen, 
am beschichteten Objekt ab-
geschieden 

Siebmaschine mit mehreren 
Sieben einsetzen; Siebma-
schine mit automatischem 
Schmutz-, Rückstandsaus-
trag einsetzen 

  Schmutz vom Förderer Förderer reinigen 

  Schmutz vom Gehänge Schmutzfänger am Förderer 
einsetzen 

  Emissionen aus de, Pulver-
lack im Ofen 

Ofen regelmäßig reinigen; 
ggf. Abluftmenge erhöhen 

  Verschmutzte Luft wird in die 
Kabine oder in den Ofen ge-
saugt 

Für Trennung von Beschich-
tungsanlagen und anderen 
Fabrikationsräumen sorgen; 
Beschichtungsbereich mit 
gefilterter Frischluft im Über-
druck versorgen 

  Beim Betreiben von zwei und 
mehr Kabinen gegenseitiges 
Ansaugen des Pulverlack-
Luftgemisches (vor allem bei 
der Reinigung) 

Für räumliche Trennung der 
Kabinen sorgen 

   Nachfilter regelmäßig kon-
trollieren 

  Nicht sauber gereinigter Pul-
verlackschlauch nach Farb-
wechsel 

Pulverlackschlauch mit 
Druckluft und Pfropfen reini-
gen 

  



Checkliste für eine problemlose Pulverlackbeschichtung 
 
 

Seite 10 

Problem Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 
Verschmutzte  
Oberfläche 

Sollwerte der Oberflächen-
beurteilung werden nicht er-
reicht 

Bekleidungsfasern erden 
durch die Rückgewinnung 
angesaugt 

Spezialbekleidung einsetzen 

  Fasern vom Rückgewin-
nungsfilter 

Filter verwenden, die nicht 
fasern 

  Anhaftende Schmutzpartikel 
auf dem Objekt vor der Be-
schichtung 

Für saubere Objekte vor der 
Beschichtung sorgen 

  Objekte mit fusselndem Lap-
pen „gereinigt“ 

Keine fusselnden Tücher 
verwenden 

  Pulverlack enthält im Anlie-
ferzustand Verschmutzun-
gen 

Pulverlackhersteller kontak-
tieren 

4.5 Farbabweichungen Objekte passen farblich nicht 
zueinander 

Einbrennbedingungen haben 
sich geändert (Umlufttempe-
ratur-/ Zeit-Diagramm, Über-
brennen bei Pausen oder 
Förderstillstand, IR-Anteil) 

Einbrennbedingungen richtig 
einstellen 

  Verbrennungsprodukte in di-
rekt gasbeheizten Öfen 

Stabilisierte Pulverlacke ein-
setzen 

  Schichtdicke außerhalb der 
Sollwerte 

Schichtdickensollwerte ein-
halten 

  Objekt bzw. Fahrweise hat 
sich geändert (Dimensionen, 
Masse) 

Objekte sortieren 

  Mangelhaft entfettete oder 
vorbehandelte Objekte 

Entfettung, Vorbehandlung 
optimieren 

  Ungleichmäßige Schichtdi-
cke einer Grundierung 

Grundierung mit gleichmäßi-
ger Schichtdicke applizieren, 
um farblich einheitlichen Un-
tergrund zu erzielen 

  Gemisch zweier Pulverlacke Pulverlacke strikt trennen; 
Anlage bei Pulverlackwech-
sel gründlich reinigen 

  Anforderungsprofil des Pul-
verlackes ungenügend defi-
niert 

Anforderungsprofil mit dem 
Pulverlacklieferanten prüfen 
bzw. festlegen 

4.6 Blasen (geschlossen 
oder aufgeplatzt);  
„Nadelstiche“ 

Anforderungsprofil der Be-
schichtung wird nicht erfüllt 

Einbrennbedingungen nicht 
optimal (Aufheizgeschwin-
digkeit) 

Einbrennbedingungen opti-
mieren 

 Schwachstellen gegen Bean-
spruchungen 

Oberfläche des Objekts ist 
nicht einwandfrei gereinigt 
(Fettrückstände, Rost, Was-
ser, Emissionen aus dem 
Untergrund) 

Oberfläche der Objekte ein-
wandfrei reinigen; Vorbe-
handlungshersteller kontak-
tieren 

  Hohe Schichtdicke (Luftein-
schlüsse, Emissionen aus 
dem Pulverlack, u.a. Was-
ser) 

Schichtdicke reduzieren 

  Oberfläche des Objektes be-
sitzt Hohlräume (Risse, Ver-
tiefungen, Überlappungen) 

Oberfläche der Objekte ver-
bessern, Konstruktion än-
dern 
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Problem Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 
Blasen (geschlossen 
oder aufgeplatzt);  
„Nadelstiche“ 

Schwachstellen gegen Bean-
spruchungen 

Lunker in Oberflächen mit 
feuerverzinkter Schicht; po-
röse Oberfläche wie z.B. 
Druckguss 

Objekte tempern, geeignete 
Grundierung einsetzen 

  Anforderungsprofil des Pul-
verlackes 

Pulverlacke für gasende Un-
tergründe einsetzen 

  Unverträgliche Pulverlacke 
vermischt (Kontamination) 

Pulverlacke strikt trennen; 
Anlage bei Pulverlackwech-
sel gründlich reinigen 

4.7 Krater Anforderungsprofil der Be-
schichtung wird nicht erfüllt 

Objekte nicht einwandfrei 
entfettet, vorbehandelt 

Entfettung, Vorbehandlung 
optimieren 

 Schwachstellen gegen Bean-
spruchungen 

Unverträgliche Pulverlacke 
vermischt (Kontamination) 

Pulverlacke strikt trennen; 
Anlage bei Pulverlackwech-
sel gründlich reinigen 

  Einfluss von Produkten, die 
Silicone enthalten 

Siliconhaltige Produkte im 
Beschichtungsbereich (ver-
meiden (Luftführung verbun-
dener Produktionsstätten 
prüfen) 

  Lunker in Oberflächen von 
Gussteilen, feuerverzinkten 
oder spritzverzinkten Schich-
ten; poröse Untergründe wie 
z.B. Druckguss 

Objekt tempern; Pulverlacke 
für gasende Untergründe 
einsetzen, geeignete Grun-
dierung einsetzen 

  Ölhaltiger Schmutz von För-
derkette 

Förderkette reinigen 

  Öl aus der Druckluft Ölabscheider, Kältetrockner 
einsetzen und kontrollieren 

  Kondensate aus Ofen Ofen reinigen, ggf. Abluft-
menge erhöhen 

4.8 Tropfenbildung Anforderungsprofil der Be-
schichtung wird nicht erfüllt 

Zu hohe oder ungleichmä-
ßige Schichtdicke 

Schichtdickenverteilung opti-
mieren 

 Passgenauigkeit wird nicht 
erreicht 

Einbrennbedingungen nicht 
optimal (Aufheizgeschwin-
digkeit, Objekt-, Ofentempe-
ratur) 

Einbrennbedingungen opti-
mieren 

  Geometrie und Oberflächen-
profil der Objekte (pulver-
lackschöpfende Bereiche) 

Individuelle Beschichtung 
der Objekte einführen 

  Anforderungsprofil des Pul-
verlackes ungenügend defi-
niert 

Anforderungsprofil des Pul-
verlackes definieren 

  Benetzungsstörung: „Ab-
schieben / Abrutschen“ des 
Pulverlackfilms 

Untergrund rückstandsfrei 
reinigen (Salze, Öle, Fette, 
Rost- und Trennmittelrück-
stände) 
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5. Besonderheiten beim Einsatz von Metallic-Pulverlacken 
 

Problem Erkennung Mögliche Ursache Abhilfe 

5.1 Unzureichender Verlauf, 
raue Oberfläche 

Ungenügende Schichtdicke 
bis feinstrukturierte Oberflä-
che 

Ungenügende Abscheidung Hochspannung erhöhen, 
Sprühorgane kontrollieren 

  Zu geringer Pulverlackaus-
stoß 

Pulverlackausstoß erhöhen 

  Abblaseffekte Luftmenge reduzieren 

  Zu hoher Pulverlackausstoß 
in Kombination mit zu niedri-
ger Hochspannung 

Pulverlackausstoß reduzie-
ren, Hochspannung erhöhen 

  Ungenügende Aufladung bei 
TRIBO 

Geeignete Aufladung einset-
zen (Korona-Außenaufla-
dung) 

5.2 Farbabweichungen „Vergrauung“, fehlender  
Metall-Effekt 

Falsches oder unterschiedli-
ches Aufladeverfahren, 
dadurch andere Ausrichtung 
der Effektpigmente 

Empfohlen wird Korona-Au-
ßenaufladung, jedoch ist auf 
jeden Fall immer das gleiche 
Verfahren zu verwenden 

 Objekte passen farblich bzw. 
vom Effekt her nicht zusam-
men 

Nicht kreislaufstabiler Pulver-
lack verwendet; dabei kommt 
es zu Entmischung zw. Ba-
sispulverlack und Effektpig-
menten 

Kreislaufstabilen Pulverlack 
verwenden (gebondet); trotz-
dem auf geringe Pulverlack-
mengen im Kreislauf achten 
und kontinuierlich Frischpul-
verlack zuführen; Motto „kle-
ckern, nicht klotzen“ 

   Pulverlack „auf Verlust“ ver-
wenden (Kosten, Entsor-
gung!) 

  Chargenwechsel in einem 
Auftrag 

Gleiche Charge Pulverlack 
für einen Auftrag verwenden 

  Entmischung im Lieferge-
binde 

Fluidbehälter benutzen, um 
partielle Entmischung zu ver-
meiden 

 Objekte passen farblich bzw. 
vom Effekt her nicht zusam-
men 

Farbunterschiede zw. Auto-
matik- und Handbeschich-
tung, unterschiedliche Anla-
geneinstellungen (kV) 

Nach Möglichkeit keine 
Handnachbeschichtung, son-
dern Handvorbeschichtung 
wählen 

  Unterschiedliche Substrate Farbvorlage und Grenzmus-
ter auf verschiedenen Unter-
gründen anlegen 

  „Unstimmigkeiten“ mit dem 
Kunden über den Farbton 

Farbvorlage und Grenzmus-
ter vereinbaren 

„Wolkenbildung“ Auftretender ungleicher Hell-
Dunkel-Effekt auf dem Sub-
strat 

Falscher Sprühorganab-
stand, ungleiche Aufladung, 
ungenaue Sinuskurve, unge-
nügende Erdung 

Anlagenparameter optimie-
ren, Pistolen kontrollieren 

  Deutlich unterschiedliche 
Schichtdicken 

Schichtdickenschwankungen 
minimieren 

  Automatikbetrieb mit Hand-
nachbeschichtung 

Handvorbeschichtung wäh-
len 
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