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Argumentationshilfe fur
Pulverbeschichter

Vorbehandlung-Korrosionsschutz-Matrix ordnet das Leistungsvermogen
von Vorbehandlungsverfahren den Korrosivitatskategorien zu
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Die Matrix (li.) ordnet das Leistungsvermdgen von Oberflachenvorbehandlung und —vorbereitung sinngemaR der jeweiligen Korrosivitatskategorie zu. Dabei unterscheidet die Eintei-
lung in verletzte und unverletzte Oberflachen, welche Beschadigungen des Lackfilmes bis zum Substrat meint. Ein Beispiel: Beim Substrat Stahl eignet sich die Zinkphosphatierung
bei unverletztem Lackfilm fiir alle Korrosivitatskategorien, bei verletztem Lackfilm aber nicht fiir C5 im Einschichtsystem und Cx im Dualsystem. Auf der Deutschlandkarte (re.) sind

die jeweiligen Korrosivitatskategorien dargestellt. (C3 maRig, C4 stark, C5 sehr stark, Cx extrem).
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ie internationale Norm

DINENISO 12944 ist der

bekannteste Gradmes-
ser des Korrosionsschutzes
von Stahlund verzinkten Stahl
durch organische Beschichtun-
gen. Die Norm definiert fiir die
Substrate Stahl und verzink-
ter Stahl das technische Leis-
tungsvermogen durch Salz-
sprihnebelpriifung nach ISO
9227, welches mit steigender
Korrosivitatskategorie einen
langeren Priifzeitraum bis zu
1.440 h kennt. Diese Struktur
der stufenweise steigenden
Kategorien hat sich am Markt
etabliert. Eine solche Eintei-
lung gibt es fir Aluminiumund

andere metallische Substrate
allerdings nicht. Auch existie-
ren mit DIN 55633, 55634 sowie
EN 1090 und die darin genann-
ten Querverweise — wie bei-
spielweise die DIN EN 13438 —
technisch und bezeichnende
widerspriichliche Aussagen
am Markt. Die PowCoS GmbH
versucht deshalb die Anforde-
rungen des Korrosionsschutzes
fir die Industrieanwendung
substratiibergreifend, wider-
spruchsfrei zu strukturieren
und den Pulverbeschichtern
detaillierte Argumentations-
hilfen zur Verfligung zu stellen.

Prinzipiell ist Korrosions-
schutz nichts anderes als das
Erkennen von existierenden
oder potentiellen Schwach-
stellen und das kompromiss-

lose, konsequente, akkurate
Ausschalten ebendieser. Die
physikchemische Wechsel-
wirkung eines Metalls mit
seiner Umgebung ist bekannt
und kann durch den passiven
Korrosionsschutz einer orga-
nischen Beschichtung ver-
hindert oder zumindest deut-
lich verlangsamt werden. Diese
Beschichtungbildet eine Barri-
ere und unterbricht die elekt-
rochemische Wechselwirkung
zwischen Werkstoff, den phy-
sikalischen Umgebungsbedin-
gungen sowie dem Korrosions-
medium.

Beschichtungsgerechtes
Konstruieren
DieBesonderheitenderLackap-
plikation miissen dabeibereits

am Reif3brett beachtet werden.
Beschichtungsgerechtes Kon-
struieren vermeidet Dopplun-
gen, minimiert Faradaysche
Kéfige oder extreme Schwan-
kungen der Wanddicke von
Werkstlicken. Jedem Konst-
rukteur sollte bewusst sein,
dass ein Substratmix von ver-
schiedenen Metallen wirt-
schaftlich interessant sein
kann, aber bereits bei der nas-
schemischen Vorbehandlung
oder der mechanischen Vorbe-
reitung auf einen Kompromiss
hinauslauft. Schwerer Korros-
ionsschutz mit Schutz- und
Lebensdauern von 15 Jahren
und deutlich langer lasst aller-
dings keine Kompromisse zu.

Jenach Substrat stehen ver-
schiedene Mdoglichkeiten der
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Oberflachenvorbehandlung
und -vorbereitung zur Verfii-
gung. Diese unterscheiden sich
neben dem Niveau der Substra-
treinigung auch in der Ausbil-
dung einer Konversionsschicht
und der damit verbunden Leis-
tungsfahigkeit im Korrosions-
schutz.

Auf Grenzen der
Technologien achten

Die verschiedenen Anwendun-
gen haben alleihre technische
und wirtschaftliche Berechti-
gung. Aber ebenso wie die Star-
ken der jeweiligen Technolo-
gie bekannt sind, muss auch
auf deren Grenzen geachtet
werden. Die Leistung einer
Eisenphosphatierung ermég-
licht schlicht kein C5-Be-

schichtungssystem. Die Aus-
wahl der Vorbehandlung und
deren akkurate Durchfiih-
rung sind existenziell fur die
Leistungsfahigkeit des spate-
ren Beschichtungssystems.
Wesentliche Ursache fiir ein
vorzeitiges Versagen der Kor-
rosionsschutzsysteme ist
eine ungeniigende Substrat-
vorbereitung und kann durch
die organische Beschichtung
spéater nicht mehr kompen-
siert werden. Deshalb hat die
PowCoS GmbH —in einer mehr
als einjahrigen Zusammenar-
beit mit Experten flir Vorbe-
handlungund Pulverbeschich-
tung — beiliegende Ubersicht
entwickelt, welche das Leis-
tungsvermogen von Oberfla-
chenvorbehandlung und -
vorbereitung sinngeman der
jeweiligen Korrosivitdtskate-
gorie zuordnet. Die Einteilung
unterscheidet in verletzte und
unverletzte Oberflachen, wel-
che Beschadigungen des Lack-
filmes bis zum Substrat meint.
Mit der jetzt erstellten Matrix
hat sich die PowCoS GmbH das
Ziel gesetzt, die Anforderun-
gen des Korrosionsschutzes
fiir die Industrieanwendung
substratiibergreifend, wider-
spruchsfrei zu strukturieren
und so den Pulverbeschichtern
detaillierte Argumentations-
hilfen zur Verfiigung zu stel-
len. Die Ubersicht kannin elek-
tronischer Form in deutscher
und/oder englischer Sprache
unter office@powcos.de kos-
tenfrei angefordert werden. m
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