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Priifung metallischer Uberziige D I N
| Haftvermdgen von durch Feuerverzinken —
- hergestellten Uberziigen 50978

Testing of metallic coatings; adhesion of hot dip galvanized zinc coatings
Essais des revétements métalliques; adhérence des revétements de zinc galvanisés a chaud

Zusammenhang mit ASTM A 123-84, siehe Erlauterungen.

Male in mm
Allgemeintoleranzen: DIN 7168 —m

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm legt fest, wie das Haftvermdgen von Zinkiiberziigen, die nach dem Schmelz-
tauchverfahren (Feuerverzinken) hergestellt wurden, gualitativ mit einer Schlagpriifung
gepriift werden kann, Das Verfahren ist besonders geeignet fiir Uberziige bis 150 um
Dicke. Es ist anwendbar bei Blechen, Profilen und Bauteilen mit einer Mindestwanddicke
von 6 mm.

2 Kurzbeschreibung des Verfahrens

Ein unter einer bestimmten Federspannung stehender schneidenformiger Schlagbar
schnellt senkrecht auf die zu priifende Oberfliche und hinterla8t hier einen Eindruck
nach Art einer Kerbe. Durch weitere Schldge in einem definierten Abstand werden paral-
lele Kerben auf einer gemeinsamen Achse erzeugt (siehe Bild 1). Durch die dabei ent-
stehenden plastischen Verformungen bilden sich Spannungen im Oberflachenbereich,
die bei ungeniigendem Haftvermégen zum Abplatzen des Zinkiiberzuges im Priifbereich
fihren,

3 Priifgerat 1)

Das Priifgerat besteht aus einem Schlagbar mit einer im Winkel von 90° angeschliffenen
Schneide (siehe Bild 2), einer in der Kraft verstellbaren Druckfeder, der Fiihrungshiilse
und einer Dreipunktauflage oder Prisma fiir zylindrische Teile. Die Zeigermarken dienen
zum Einstellen des Gerates auf eine vorgegebene Markierung. Die Schlagenergie des
Schlagsystems soll 0,60 J * 3% und die Masse 0,2 kg £ 3% betragen.
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Bild 1. Kerbreihe Bild 2. Schneide des Schlagbérs
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Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiilr Normung e.V, Berlin, gestattet.

1) Uber die Bezugsquellen gibt Auskunft:
DIN-Bezugsquellen fiir normgerechte Erzeugnisse im
DIN, BurggrafenstraRe 4—10, 1000 Berlin 30. Fortsetzung Seite 2 und 3

Normenausschul® Materialpriifung (NMP) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge.V.
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Bild 3. Ausfiihrungsbeispiel eines Priifgerates fir ebene Flachen und zylindrische Teile > 200 mm Durchmesser (Haft-
festigkeitspriifer nach Nieth im gespannten Zustand)

Das Ausfiihrungsbeispiel eines Priifgerates fir ebene
Flachen und zylindrische Teile 2200 mm Durchmesser
ist in Bild 3 dargestelit. Bei der Priifung auf zylindrischen
Teilen bis 200 mm Durchmesser ist der Furing entspre-
chend zu andern. Der FuRring kann in Form eines Pris-
mas (sieche Bild 4), dessen Léngsachse in Richtung der
Schneide des Schlagbiares verlauft, ausgebildet werden.
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Bild 4. FuRring fiir zylindrische Teile (Prisma) <200 mm
Durchmesser
4 Probe

Als Proben werden feuerverzinkte Gegensténde mit einer
Mindestwanddicke von 6 mm und einer Dicke des Zink-
iiberzuges bis 150 um verwendet.

5 Durchfiihrung

5.1 Ebene Proben und zylindrische Teile
(Durchmesser =200 mm)

Mit Hilfe einer AnreiBschablone (Klebeetikett) werden
in dem zu prifenden Bereich die vorgesehenen parallelen
Einschlagstellen im Abstand von 12 mm auf einer ge-
meinsamen Achse markiert. Die Druckfeder des Priifge-
rates wird gespannt und der Schlagbar in der oberen
Stellung in einer Arretierung eingerastet. Das Priifgerat
wird senkrecht zur Probenoberfliche so aufgesetzt und
angedriickt, daB nach Auslésung der Arretierung der
Schlagbar auf eine der markierten Einschlagstellen trifft.
Der Eindruck hat die Form einer Kerbe. Die Priifung um-
faRt zwei oder mehr parallele Kerbstellen im Abstand

von 12 mm auf einer gemeinsamen Achse. Dabei darf
kein Punkt der Kerbe weniger als 12 mm an die Kanten
der Probe oder an eine andere Kerbreihe heranreichen.
Die Proben miissen geniigend starr sein. Falls erforderlich,
ist fir eine geeignete Unterlage zu sorgen.

5.2 Zylindrische Teile (Durchmesser < 200 mm)

Bei verzinkten Teilen mit Durchmessern, die <200 mm
sind, werden an den Priifstetlen parallete Kerben zur Rohr-
langsachse um eine durchgehende Umfangslinie erzeugt.
Der in Umfangsrichtung gemessene Abstand der Kerb-
stellen betragt 12 mm. An Stelle der Dreipunktauflage
ist hier ein Prismenaufsatz (siehe Bild 4) zu verwenden.

6 Auswertung

Die Beurteilung des Haftvermdgens des gepriften Uber-
zuges kann nur qualitativ erfolgen. Zeigen sich zwischen
den parallelen Kerben, die in einem Abstand von 12 mm
zueinander liegen, nach dem Abwischen loser Teile Ab-
platzungen oder Abblatterungen des Zinkiiberzuges von
mehr als 50% des gesamten, zwischen zwei Kerben lie-
genden Uberzuges, so ist dies als Fehler zu bezeichnen.
Hierbei wird nicht unterschieden, ob die Trennung in der
Legierungsphase oder zwischen Uberzug und Grundma-
terial erfolgte.

7 Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:

a) Art und Kennzeichnung der gepriiften Gegensténde

b) Anzahl der Proben

¢) Anzahl und Lage der Kerbreihen jeder Probe (Skizze)
d) Anzahl der Kerbeinschlage je Kerbreihe

e) Haften oder Abblattern des Uberzuges

f) Gegebenenfalls Abweichungen von dieser Norm

g) Prifdatum.
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