Messen und Priifen | Messfehler

Priifmethoden verstehen,
Fehler vermeiden

Schichtdickenmessung, Gitterschnittpriifung und Viskositatsmessungen im Auslaufbecher:
Diese und dhnliche Priifmethoden sind Routine und muten auf den ersten Blick einfach an.
Anwendungsbedingte Fehler flihren hierbei aber immer wieder zu Messfehlern.

David Hoffmann

Priifmethoden aus der Welt der Beschich-
tungstechnologie, wie die Gitterschnitt-
priifung, die pH-Wert-Messung oder die
Glanzgradmessung, werden taglich tau-
sendfach durchgefiihrt. Sie dienen der
Charakterisierung von Lack- oder Be-
schichtungseigenschaften, wie zum Bei-
spiel Hdrte, Haftfestigkeit, pH-Wert und
freie Oberfldchenenergie.

Doch die regelmafiige und routinierte An-
wendung bei solch vermeintlich einfachen
Prifungen schiitzt nicht vor Falschmes-
sungen aufgrund von Anwendungsfeh-

lern. Die Griinde hierfiir sind meist auf
mangelnde Kenntnis iiber die Funktions-
weise von Priifgerdten und die physika-
lisch-chemischen Einfliisse von Messge-
rdten, Materialien und Priifbedingungen
auf die Messergebnisse zuriickzufiihren.

Messgerate oft nicht genullt

Die Schichtdickenmessung nicht leitfdhi-
ger Beschichtungen auf metallischen Sub-
straten mittels magnetinduktiven oder Wir-
belstrom-Verfahrens ist nur ein Beispiel fiir

Durchmesser des Rohres

derart fehleranfallige Priifverfahren. So sind
die Auswirkungen auf das Messergebnis
teils gravierend, wenn das Messgerdt vor
der Messung nicht entsprechend genullt
wurde. Zur Nullung benétigt man ein Sub-
strat beziehungsweise Bauteil, das die glei-
che Rauigkeit, Materialdicke, Kriimmung
und Materialzusammensetzung aufweist,
wie das Substrat, auf dem anschliefend die
Beschichtung gemessen werden soll. Bei ei-
ner Nullung auf einem anders beschaffe-
nen Substrat, verfdlscht dessen Einfluss das
Messergebnis unter Umstdnden erheblich.
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Schichtdickenmessgerdt auf 20-mm Rohr kalibriert

Bei der Schichtdickenmessung mittels magnetinduktivem oder Wirbelstrom-Verfahren kann es leicht zu Fehlern kommen.

44  JOT 1119

© DFO




Die Gitterschnittpriifung ist der ,Klassiker” unter den falsch angewendeten Priifverfahren.

Fiir den fachkundigen Anwender erscheint
das selbstverstdndlich. Im Rahmen von Fir-
menschulungen der DFO fiel in den ver-
gangenen Jahren jedoch auf, dass die we-
nigsten Anwender vor der Messung tiber-
haupt eine Nullung durchfiihren. Und
zwar unabhdngig davon, ob es sich um
ein Groffunternehmen mit eigenem Priif-
labor oder einen kleinen ,Handwerksbe-
trieb“ handelte.

Um zu erkennen, warum die Nullung fiir
einen brauchbaren Messwert so essenzi-
ell ist, muss man zumindest rudimentdr
auch die Funktionsweise des Messgerdtes
verstehen. Das Missverstdandnis, die Kali-
birierung und die Nullung eines Schicht-
dickenmessgerdtes wdren das selbe, ist
ebenfalls weit verbreitet. So kommt es bei-
spielsweise hdufig vor, dass zur Nullung
falschlicherweise die von den Gerdteher-
stellern mitgelieferte Kalibrierplatte ver-
wendet wird, was ebenfalls in erheblichen
Falschmessungen resultieren kann.

Fehlinterpretierte Vorgaben

Die Gitterschnittpriifung ist der , Klassi-
ker* unter den falsch angewendeten Priif-
verfahren. Laut DIN EN ISO 2409:2013
dient die Gitterschnittpriifung zur Ab-
schdtzung des Widerstandes einer Be-
schichtung gegen Trennung vom Substrat,
wenn ein bis zum Substrat durchgehen-
des Gitter in die Beschichtung geschnit-
ten wird. Der Grad der Abtrennung der Be-
schichtung stellt die Gitterschnittpriifung
dar. In der Norm wird zur Abtrennung
von nach der durchgefiihrten Priifung
noch lose anhaftenden Beschichtungs-
partikeln neben dem Abblasen und Ab-

biirsten der Oberfldche ein Klebebandab-
riss empfohlen.

Dieser Klebebandabriss wurde vielfach
missverstanden und hat sich in der Ver-
gangenheit in vielen Hausnormen zu einer
Art Zweitpriifung weiterentwickelt, die
das Aufbringen von bestimmten Gewebe-
klebebdndern mit sehr hohen Klebkrdften
vorsieht. Derartige Klebebdnder bewirken
beim Abziehen ein Abtrennen von intak-
ter Beschichtung und verfdlschen somit
das Ergebnis des Gitterschnitts.

Auch die Vorgabe, ein Gitter durch die Be-
schichtung bis zum Substrat zu schnei-
den, wird in der Praxis oftmals fehlinter-
pretiert. Dabei wird unter der Uberschrift
,verschdrfte Gitterschnittpriifung* tief bis
ins Substrat hineingeschnitten. So ver-
drangt man jedoch das Substrat derartig,
dass es zu Abplatzungen der Beschich-
tung kommt, die bei einer korrekt durch-
gefiihrten Priifung nicht aufgetreten wa-
ren. Hier kommt es dann zwischen Liefe-
ranten und Kunden zu Diskussionen iiber
bestandene und nicht bestandene Gitter-
schnittpriifungen oder zu irrtiimlichen
Reklamationsfallen.

Vielfach ungiiltige Auslaufbecher
im Einsatz

Geradezu fahrldssig wird es bei der Mes-
sung der Auslaufzeit von Lacken: Ubli-
cherweise sind zwei verschiedene Aus-
laufbecher im Umlauf. Zum einen der
Auslaufbecher nach DIN 53211 und zum
anderen der Auslaufbecher nach DIN EN
ISO 2431. Letzterer zeichnet sich durch
eine verldngerte und damit weniger tur-
bulenzanfdllige Auslaufdiise aus. Die
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DIN 53211 wurde daher im Jahr 1996 zu-
riickgezogen und ist somit bereits seit
tber 20 Jahren ungiiltig.

Dennoch befinden sich heute immer noch
weitaus mehr sogenannte DIN-Auslaufbe-
cher im Einsatz als Auslaufbecher der giil-
tigen DIN EN ISO 2431. Dariiber hinaus
sind auch hier den meisten Anwendern die
physikalischen Abldufe und Einflussfak-
toren auf die Messung und die damit ver-
bundenen Grenzen des Verfahrens nicht
bekannt. Die DIN EN ISO 2431 beschreibt
eindeutig, dass fiir die Messung der Aus-
laufzeit nur newton‘sche beziehungswei-
se nahezu newton‘sche Fliissigkeiten ver-
wendet werden kénnen, da ansonsten
rheologische Effekte nicht reproduzierba-
re und vor allem irrefiihrende Messergeb-
nisse erzeugen.

Die heutzutage immer weiter verbreite-
ten Wasserlacke weisen meist eine ausge-
pragte Strukturviskositdt und Thixotropie
auf; zwei rheologische Eigenschaften, die
die Viskositdt des Lackes zeit- und scher-
belastungsabhdngig machen. Aufgrund
des deutlich lingeren Abdunstverhaltens
von Wasser im Vergleich zu konventionel-
len Losemitteln, sind diese Eigenschaften
sogar erwiinscht, um das Ablaufverhalten
des noch nassen Lackfilms hinsichtlich der
Ldauferneigung und des Verlaufs zu steu-
ern. Das macht die Messung der Auslauf-
zeit im Auslaufbecher zu einer fiir Wasser-
lacke eigentlich ungeeigneten Priifung. Um
vergleichbare Aussagen tiiber die Viskositdt
solcher Lacke machen zu kénnen, muss die
dynamische Viskositdt mit Rotationsvisko-
simetern gemessen werden.

Fiir die Prozesssicherheit und Qualitdts-
sicherung ist es folglich zwingend erfor-
derlich, dass Mitarbeiter in der Qualitats-
kontrolle nicht nur die Arbeitsanweisun-
gen kennen, sondern verstehen, was und
wie sie messen. //
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