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Lochfraßkorrosion kommt 
den Drucker teuer zu stehen 

In Folge 1 unserer Serie (DD Nr. 4/8. Feb -
ruar 2007) wurde der juristische und sach -
liche Hintergrund eines Schiedsgutachtens
bereits erläutert. Zusammenfassend kann
festgehalten werden, dass den außergericht-
lichen Schiedsgutachten immer mehr Be-
deutung zukommt. Die Gerichte sind über-
lastet, so dass mit einem Schiedsgutachten
viel Zeit und Geld eingespart wird. Beim 
ordentlichen Gerichtsverfahren kommen
nämlich zu den Gebühren für den öffentlich
bestellten und vereidigten Sachverständigen
nochmals Gerichts- und Rechtsanwalts -
gebühren hinzu. Diese betragen, abhängig
vom Streitwert, circa dreimal soviel wie die
reinen Sachverständigengebühren. 

Aufgrund der Sachlage klärt der Sachver-
ständige mit seinem Schiedsgutachten
rechtsverbindlich die Schadensursache und
damit die Schuldfrage.

PLATTENZYLINDER. Die Oberflächen
der Plattenzylinder weisen, schon mit blo-
ßem Auge sichtbar, Verfärbungen und
Grübchen auf. Die Plattenzylinder einer
Druckmaschine sind komplexe Bauteile mit
Kugellagern, Spannschienen et cetera. 
In Abbildung 1 ist ein Plattenzylinder mit
einem Kugellager auf dem Zylinderzapfen
dargestellt. Der Austausch von Plattenzylin-
dern an einer Druckmaschine ist sehr zeit-
aufwändig und teuer. 

Es ist generell so, dass an Druckplattenzylin-
der sehr hohe Genauigkeitsansprüche ge-
stellt werden, da über die Druckplatten auf
den Zylinderoberflächen die Rasterpunkte
für den Druck auf das Substrat übertragen
werden.

EIN GUTACHTER BERICHTET AUS DER PRAXIS. Die Ober-
flächen der Druckplattenzylinder einer Rollendruckmaschine zeig-
ten deutliche Beschädigungen und Verfärbungen. Die Maschine
war erst ein halbes Jahr alt und befand sich in Garantie. Zwischen
der Druckerei und dem Druckmaschinenhersteller entwickelte
sich ein Streit um die Schadensursache. Die Schadenshöhe lag im
sechsstelligen Euro-Bereich. Zur Klärung der Schadensursache
einigten sich der Druckmaschinenhersteller und die Druckerei 
auf ein Schiedsgutachten.
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SCHADENSBILD. Mit einem mobilen
Mikroskop wurde die Oberfläche des Plat-
tenzylinders in der Druckmaschine begut-
achtet. 
Schon bei 30-facher Vergrößerung zeigte
sich das in Abbildung 2 wiedergegebene Er-
gebnis. Deutlich sichtbar waren Grübchen
mit unterschiedlichen Ausmaßen. So ist das
in Abbildung 2 oben rechts (roter Pfeil)
sichtbare Grübchen 0,3 mm im Durchmes-
ser. Die Grübchentiefe liegt bei 0,1 mm. Die
Grübchentiefe misst man durch Scharfstel-
len des mobilen Mikroskops am Grübchen-
rand, und dann durch ein zweites Mal
Scharfstellen am Grübchengrund. An einer
Skala wird die Tiefe abgelesen.
Das in Abbildung 2 sichtbare Grübchen
oben links (grüner Pfeil) hat einen Durch-
messer von 0,06 mm, die Grübchentiefe be-
trägt 0,03 mm. Auch unten links in Abbil-
dung 2 (gelber Pfeil) ist deutlich ein Grüb-
chenkrater sichtbar.
Die Grübchenausbildung ist unregelmäßig
über die Zylinderoberfläche der Platten -
zylinder verteilt. Auffallend ist, dass im 
Bereich der Druckplattenränder die Häufig-
keit der Grübchen am größten ist. Außer-
dem sind die Oberflächen im Bereich der
Grübchen deutlich wahrnehmbar dunkel-
grau verfärbt. In Abbildung 2 sieht man 
Bereiche dieser dunkelgrauen Verfärbungen
(blauer Pfeil).

WIE ENTSTEHEN DIESE GRÜBCHEN?
Bei den Grübchen handelt es sich um Loch-
fraßkorrosion. Als Lochfraßkorrosion be-
zeichnet man kleinflächige, allerdings tiefe
Korrosion von Metall. In vorliegendem Fall
wurde durch Lochfraßkorrosion die galva-
nisch vernickelte Oberfläche der Plattenzy-
linder angegriffen. Lochfraßkorrosion kann
auch bei korrosionsgeschützten Bauteilen,
wie diesen durch galvanische Schichten ge-
schützten Plattenzylindern, auftreten.
Das galvanisch aufgetragene Nickel schützt
normalerweise die Plattenzylinder, welche
aus geschmiedetem Stahl hergestellt sind.
Die Nickeloberfläche selbst wird durch eine
vom Nickel selbst gebildete Oxidschicht
(oxidiertes Nickel = Nickel und Sauerstoff ),

auch als Passivierungsschicht bezeichnet,
vor Korrosion geschützt.
Aus dieser Passivierungsschicht wird der
Sauerstoff durch Chlorid- beziehungsweise
Bromidionen verdrängt. Durch Anlagerun-
gen von weiteren Chlorid- bzw. Bromidio-
nen entstehen Bereiche, welche nicht mehr
durch die Passivierungsschicht des galvani-
schen Nickels geschützt sind. Diese Stelle
wird nun zum Angriffspunkt für Korrosion,
der Lochfraßkorrosion. Abbildung 3 zeigt
die Entstehung der Lochfraßkorrosion sche-
matisch.
Der Lochfraßkorrosion geht zunächst die
Verfärbung der Zylinderoberflächen (siehe
Abbildung 2: blauer Pfeil) voraus. In den
dunkelgrauen Bereichen wurde die Passivie-
rungsschicht des Nickels bereits zerstört,
Chloridionen haben sich in die Oberfläche
»eingenistet«.

PLATTENZYLINDER – AUSWIRKUNG.
Die Auswirkung dieser Grübchenbildung,
also Lochfraßkorrosion auf die Plattenzylin-
der, kann gravierende Folgen haben. Hat die
Grübchenbildung erst einmal begonnen,
schreitet die Korrosionsreaktion in die
Grübchentiefe mit großer Geschwindigkeit
voran. Die galvanische Nickelschicht der
Plattenzylinder hat eine Dicke von circa 200

µm (= 0,2 mm). Hat die Lochfraßkorrosion
die Dicke der Nickelschicht »durchfressen«,
dann schreitet die Korrosion der Stahlzylin-
der unaufhaltsam fort. Die Zylinder sind
dann nicht mehr zu retten und müssen aus-
getauscht werden.

WOHER KOMMT DAS CHLORID? Die
Messung des in der Druckerei eingesetzten
Brauchwassers wurde vom Sachverständi-
gen im Labor analysiert. Dabei ergab sich bei
fünf unterschiedlichen Wasserproben ein

Chloridgehalt zwischen 90 ppm (ppm: »par-
ticles per million« veraltete, aber noch übli-
che Bezeichnung; 90 ppm = 0,009 % Clo-
rid) und 120 ppm.
Chloride sind Salze der Salzsäure und zählen
zu den Elektrolyten. Chloride können im
Wasser vorkommen, was eine natürliche Ur-
sache haben kann (Gesteinsauswaschungen,
zum Beispiel Sole), was aber auch durch
Kontakt des Wassers mit Dünger oder Ab-
wasser möglich ist.

Ein Chloridgehalt zwischen 90 ppm und
120 ppm, wie in diesem Fall nachgewiesen,
führt unweigerlich zu Lochfraßkorrosion.
Die Druckmaschinenhersteller schreiben in
ihren Bedienungs- und Pflegeanleitungen
zwingend vor, dass höchstens 25 ppm Chlo-
ridionen im Brauchwasser für die Feucht-
wasserumläufe enthalten sein dürfen. Im
Feuchtmittelkonzentrat dürfen keinerlei
Chloride (wie auch Fluoride, Bromide, Jodi-
de) enthalten sein.

ERGEBNIS SCHIEDSGUTACHTEN.
Insgesamt waren acht Plattenzylinder be-
troffen, wovon drei so stark von Lochfraß-
korrosion befallen waren, dass sie komplett
ausgetauscht werden mussten. Die übrigen
fünf Zylinder konnten mit Hilfe des Tam-
pongalvanisierens in eingebautem Zustand
in der Druckmaschine repariert werden.
Der Begriff Tampongalvanisieren bezeich-
net ein Verfahren zum partiellen elektroche-
mischen Beschichten elektrisch leitender
Werkstoffe, also auch Nickel. Es handelt
sich hierbei um einen galvanischen Metall -
auftrag, der jedoch nicht in einem galvani-
schen Bad erfolgt.
Im schriftlichen Schiedsgutachten stand in
Kurzfassung:
■ 1. Verursacht wurde die Beschädigung der
Plattenzylinderoberflächen durch einen viel
zu hohen Chloridgehalt (90 ppm bis 120
ppm) des verwendeten Brauchwassers für
die Feuchtwasserumläufe.
■ 2. Die Vorschrift des Druckmaschinen-
herstellers, nur Brauchwasser mit einem
Chloridgehalt unter 25 ppm einzusetzen,
wurde seitens der Druckerei nicht beachtet.
■ 3. Drei Plattenzylinder sind komplett aus-
zutauschen, die übrigen fünf befallenen Zy-
linder konnten mittels Tampongalvanisie-
rens repariert werden.
Die komplette Schadenshöhe beläuft sich
ohne Berücksichtigung der Maschinenstill-
standszeiten auf 160000 Euro.

Abbildung 2: Schadensbild mit Grübchen
und Verfärbungen an den Druckplatten -
zylinderoberflächen.

Abbildung 1: Plattenzylinder (vernickelte
Oberfläche) einer Druckmaschine mit Lager-
zapfen.

Abbildung
3: Wie Loch-
fraßkorro-
sion ent-
steht. 




