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Ausfall nach Korrosionsprufung

Nicht bestandene Salzspriihnebelprifungen basieren nicht immer auf Vorbehandlungsproblemen

in aktueller Fall zeigt,
E die Suche nach der Ur-

sache von Haftungs-
problemen nach Salzsprih-
nebelprufungen kann viele
Ursachen haben. Neben der
Vorbehandlung kénnen etwa
auch Vernetzungsprobleme
dahinterstehen.

VON HEIKE SCHUSTER

Zur Uberprufung der Korro-
sionsbestandigkeit von be-
schichteten  Stahlbauteilen
wird meist eine Salzspruh-
nebelprufung gemafl DIN
EN1S0 9227 durchgefuhrt.
Um eine Unterwanderung
zU initiieren, wird ein Ritz in
die Beschichtung bis auf das
Substrat eingebracht. Nach
der entsprechenden Lage-
rung in der Prufkammer wird
die Enthaftung und Korro-
sion am Ritz ermittelt. Dazu
wird der Ritzbereich von
Korrosionsprodukten  be-
freit und die lose anhaften-
den Beschichtungsreste wer-
den entfernt. Danach wird die
Korrosion und Enthaftung an
mindestens sechs Stellen ge-
messen und berechnet.

Priifbleche miis-
sen im Ofen die-
selbe Temperatur
erreichen wie
echte Bauteile.

Bei einem Kunden der DFO
Service GmbH traten nach
einer Salzsprithnebelprifung
grofflachige  Enthaftungen
der Beschichtung am Ritz auf
(s. Foto). Bei einem derarti-
gen Fehlerbild vermutet man
meist eine unzureichen-
de Vorbehandlung des Sub-
strates. Um die Oberfla-
che des Substrates zu un-
tersuchen, wurde die Be-

Die Pulverlackierung zeigte einen deutlichen Ausfall nach der Korrosionspriifung.

schichtung eines Teilstlicks
entfernt und mittels ener-
giedispersiver Rontgenspek-
trometrie (EDX) untersucht.
Dabei konnten die Elemen-
te Chlor und Natrium nach-
gewiesen werden, die aus
dem Salznebel (Natriumchlo-
rid) der Prifung stammten.
Fremdelemente bzw. ande-
re Verunreinigungen konn-
ten nicht nachgewiesen wer-
den. Eine weitere Ursache
fur Haftfestigkeitsprobleme
konnte eine Verunreinigung
der Substratoberflache durch
organische Substanzen sein,
die durch die EDX nicht aus-
reichend nachgewiesen wer-
den kann.

Enthaftung nur beim
Pulverlack

Es erfolgte eine Untersu-
chung der Oberflache mittels
Infrarot-Spektroskopie, bei
der jedoch keine organischen
Substanzen nachweisbar wa-

ren. Das kann einerseits be-
deuten, dass die Substrat-
oberflache keine Verunrei-
nigungen aufwies oder dass
sich die organischen Ver-
unreinigungen durch das
Erhitzen wéahrend des Ein-
brennvorgangs verfliichtigt

hatten und somit nicht mehr
nachweisbar waren. Auffal-
lig war, dass die Enthaftung
nur bei den mit Pulverlack
beschichteten Bauteilen auf-
trat. Bei mit Flissiglack be-
schichteten Bauteilen be-
fand sich die Enthaftung

DIE SALZSPRUHNEBELPRUFUNG

Wihrend dieser Prifung herrscht in der Salzspriihkammer
eine konstante Temperatur von Ublicherweise 35 °C. Eine
5%ige Kochsalzlésung mit kontrolliertem pH-Wert wird
vernebelt, die fur eine korrosive Beanspruchung sorgt. Je
nach Anforderung, missen die Priiflinge fiir einige Tage bis
hin zu einigen Wochen in der Kammer verbleiben. Es gibt
verschiedene Varianten der Salzspriihnebelpriifung: Die DIN
EN ISO 9227 NSS, bei der der pH-Wert der Salzlésung neu-
tral zwischen 6,5 und 7,2 gehalten wird. Die Version DIN EN
ISO 9227 AASS setzt dagegen auf eine saure Salzlésung. Hier
wird durch Zugabe von Essigsaure ein pH-Wert zwischen 3,1
und 3,3 eingestellt. Bei der DIN EN ISO 9227 CASS wird bei
einer héheren Temperatur neben Essigsdure zusatzlich Kup-
ferchlorid eingesetzt, um den Test bzw. den korrosiven Angriff

zu beschleunigen.
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unterhalb des Grenzwertes,
die Korrosionsprufung war
somit bestanden. Da auf-
grund der EDX-Analyse und
IR-Spektroskopie ein Vorbe-
handlungsproblem sehr un-
wahrscheinlich war, muss-
te untersucht werden, ob die
Ursache im Pulverlack selbst
zu finden war. Eine weite-
re haufige Ursache fur Haft-
festigkeitsprobleme kann
eine unzureichende Aushar-
tung der Beschichtung sein,
die auch die Chemikalien-
bestandigkeit der Beschich-
tung verschlechtert. Um dies
zu prifen, wurde zuerst der
Schnelltest mittels Abriebes
der Beschichtung mit einem
in Isopropanol getrankten
Tuches durchgefiihrt. Die Be-
schichtung liefs sich nicht ab-
reiben. Ein weiterer Schnell-
test zur Uberprufung der
Aushértung eines Pulverla-
ckes ist die Nachhartung. Ein
Teilstuck der Pulverlackbe-

schichtung eines Bauteils mit
mangelhafter  Korrosions-
bestandigkeit wurde fir 20
Minuten bei 180 °C im Ofen
erhitzt. Im Anschluss an die
Nachhéartung war das Teil-
stick der Beschichtung fle-
xibler als zu Beginn. Nun war
klar, dass es sich in diesem
Fall um ein Aushéartungspro-
blem handeln musste.

Test belegt Untervernetzung
Um dies analytisch zu bele-
gen, wurde eine DSC (Diffe-
rential Scanning Calorimetry)
durchgefiihrt. Diese bestatig-
te die Theorie der Unterver-
netzung des Pulverlackes, da
bei einer ausreichend ausge-
harteten Beschichtung beide
Durchlaufe nahezuidentische
Kurvenverldufe hatten zeigen
mussen.

Um die Korrosionsbestan-
digkeit zu iberprifen werden
meist Normbleche anstelle
von Bauteilen verwendet. Die
beschichteten Bleche werden
mit den zu produzierenden
Bauteilen an freien Platzen
im Ofen ausgehartet, ohne zu
uberprufen, ob die Ofentem-
peratur auch an diesen Plat-
zen im Ofen erreicht wird. Es
empfiehlt sich, der Fertigung
von Prufblechen die gleiche
Aufmerksamkeit zu schen-
ken, wie den zu produzieren-
den Bauteilen.
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