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Zusammengeschweißte und beschichtete Stahlbauteile im Härtetest

^ JÖRG BIHLMAIER

m Rahmen einer Zusam-

menarbeit mit der Bader

Pulverbeschichtung GmbH
und der Qualitätsgemein-
schaft Industriebeschichtung
e.V. (QIB) hat das IFO Insti-
tut für OberHächentechnik

GmbH jetzt zusammenge-
schweißte und beschichtete

Stahlbauteile mithilfe einer

Korrosionsprüfung (Neutrale
Salzsprühnebelprüfungen -
NSS-Test) gemäß DIN EN ISO
9227:2017-07 vergleichend
bewertet (Abb. l).

Die Untersuchungsreihe soll
aufzeigen, wie sich die zur
Verfügung gestellten zusam-
mengeschweißten Stahlbau-
teile, mit unterschiedlichen

Vorbehandlung s- und Vorbe-
reitungsverfahren und ver-
schiedenen Beschichtungs-
Systemen, bei einer Prüfdauer
von 1440 h im NSS-Test ver-

halten. Als Vorbehandlungs-
verfahren wurde eine chro-

matfreie Vorbehandlung für
die Prüfkörper im Werkszu-
stand gewählt. Als Vorberei-
tungsverfahren wurde mit

Korund (G rit) und St Kugel
(Shot) gestrahlt. Des Weiteren
wurden anschließend die vor-

behandelten Prüfkörper mit
fünf verschiedenen Beschich-

tungssystemen, davon zwei

Systeme nur mit Decklack
und drei Systeme mit einem
2-Schichtaufbau (Grundie-
rung und Decklack), beschich-
tet. Als Bewertungskriterium
wurden Z.B. Enthaltung und
Korrosion am Ritz (DIN EN ISO

4628-8), Haftfestigkeit mittels
Gitter- bzw. Kreuzschnitt (DIN
EN ISO 2409 und DIN EN ISO

16276-2) sowie Blasenbildung
(DIN EN ISO 4628-2) heran-
gezogen. Die geschweißten
Bereiche und Kanten wurden

optisch auch auf Ablösungen
und Rostgrad (DIN EN ISO
4628-3) bewertet.

Im Versuch wurde deutlich,

dass die verschiedenen Vor-

behandlungs-, Vorbereitungs-
und Beschichtungsverfahren
unterschiedliche Ergebnisse
zeigen. Generell lässt sich

feststellen, dass die grit-ge-
strahlten Bauteile ein besse-

res Korrosionsschutzverhal-

ten zeigten, als shot-gestrahlte
Bauteile. Dies ist auf die unter-

schiedliche Aufrauung zurück-
zuführen. Grit-gestrahlte Bau-
teile zeigen ein wesentlich
besseres Rauigkeitsprofil als

Abb 1: Im Rahmen des Projekts untersuchte das IFO, wie sich die zur Verfügung gestellten zusammengeschweißten Stahlbauteile bei einer
Prüfdauer von 1440 h im NSS-Test gemäß DIN EN ISO 9227:2017-07 verhalten.

Abb. 2: Beim Prüfkörper mit Einschichtaufbau traten zum Teil voll-

ständige Enthaftungen oder Ablösungen sowohl im Kantenbereich
als auch auf der Fläche auf, während...

... beim Prüfkörper mit 2-Schichtaufbau keine oder nur geringere
Oberflächenveränderungen auftraten (Abb. 3). Fotos: IFO

shot-gestrahlte Bauteile, wes-
halb es hier zu einer stärke-

ren Oberflächenvergrößerung
kommt, durch die ein besserer

mechanischer Haftfestigkeits-
verbünd zum Beschichtungs-
System entsteht. Weiter zeigte
sich, dass die Einschichtauf-

bauten nach 480 h NSS-Test

die Anforderungen nicht'mehr
erfüllen konnten. Bewertungs-
grundlage stellten dabei die
Anforderungen gemäß der
QIB Qualitätsbestimmung
dar. Die 2-Schichtaufbau-

ten zeigten grundsätzlich ein

wesentlich besseres Korro-

sionsverhalten und erfüllten

dabei die Anforderungen an
1000 h NSS-Test.

Einfluss der Vorbehandlung
Bei den Decklacksystemen
traten zum Teil vollständige
Enthaltungen oder Ablösun-
gen sowohl im Kantenbe-
reich als auch auf der Flä-

ehe auf (Abb. 2). Während
die 2-Schichtsysteme keine
oder nur geringere Oberflä-
chenveränderungen zeig-
ten (Abb. 3). Der Ringversuch
wurde initiiert, um die Unter-

schiede im Korrosionsschutz

der Beschichtungsaufbau-
ten sowie Vorbehandlungs-
und Vorbereitungsverfahren
bei gleichen Bauteilen bild-
lich verdeutlichen zu kön-

nen. Hierbei soll Herstellern

die Gefahr, die von unvorbe-

reiteten Schweißnähten, von
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verzunderten Werkstücken,

Laserkanten und Beschich-

tungssystemen, die für den

Einsatzbereich nicht geeig-
net sind, sichtbar gemacht
werden. Als Fazit dieses Ring-
Versuches lässt sich ableiten,

dass ein hoher Korrosions-

schütz grundsätzlich nur mit
einem 2-Schichtaufbau (Grun-
dierung und Decklack) erreicht
werden kann. Einschichtsys-
teme sind grundsätzlich nicht
geeignet für höhere Korrosi-
onsbelastungen. Weiter lässt
sich sagen, dass das einge-
setzte Vorbehandlungs- und
Vorbereitungsverfahren einen
wesentlichen EinOuss auf den

Korrosionsschutz darstellt. Bei

mechanischer Vorbereitung
der Oberfläche ist mit einem

Gnt-Strahlverfahren ebenfalls

ein besserer Korrosionsschutz

als mit einem Shot-Strahlver-

fahren zu erreichen.
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Je ach Prüfverfahren können die Betriebssysteme Salznebel [S],
Kondenswasser [K], Belüftung [B], Warmluft [W] und Schadgas [G]
sowie geregelte relative Luftfeuchte [F] in über 70 Varianten
einzeln oder kombiniert (Wechseltestprüfungen). Optional sind
Prufklimate bis -20°C (niedrigere Temperaturen auf Anfrage) und
Beregnungsphasen z. B Volvo STD 423-0014. Ford CETP 00. 00 L
467 möglich Die Gerate sind intuitiv bedienbar, wahlweise als
praktische manuelle bzw komfortable automatische Lösung mit
louchscreen
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