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Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuss NA 002-00-07 AA ,Allgemeine Prifverfahren  flr

Beschichtungsstoffe und Beschichtungen® ausgearbeitet. Das beschriebene Prifverfahren wurde in einem
Arbeitskreis der Automobilindustrie erarbeitet.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berlhren
kénnen. Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu identifizieren.

Documentg

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 55662:2009-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-55662-2009-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-55662-2009-12

DIN 55662:2009-12

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt ein Prufverfahren zum Beurteilen der Bestandigkeit von Beschichtungen gegen die
Einwirkung eines Druckwasserstrahls fest. Das Prifverfahren simuliert die Auswirkungen eines
Druckwasserstrahls auf eine Beschichtung.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN EN ISO 1513, Beschichtungsstoffe — Vorbereitung von Proben flir weitere Priifungen
DIN EN ISO 2808, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdicke

DIN EN ISO 4618:2007-03, Beschichtungsstoffe — Begriffe (ISO 4618:2006); Dreisprachige Fassung
EN ISO 4618:2006

DIN EN ISO 15528, Beschichtungsstoffe und Rohstoffe flir Beschichtungsstoffe — Probenahme

DIN EN ISO 16276-1:2007-08, Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme — Beurtei-
lung der Adhé&sion/Kohésion (Haftfestigkeit) einer Beschichtung und Kriterien fiir deren Annahme — Teil 1:
AbreiBversuch (ISO 16276-1:2007); Deutsche Fassung EN ISO 16276-1:2007

DIN EN ISO 17872, Beschichtungsstoffe — Leitfaden zum Anbringen von Ritzen durch eine Beschichtung auf
Metallplatten fiir Korrosionspriifungen

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach DIN EN ISO 4618 und die folgenden Begriffe.

3.1
Haftfestigkeit
Kraft, die erforderlich ist, um die Bindekréfte zu tiberwinden, und zwar

— zwischen Schichten oder einer Schicht und dem Substrat (Adhasion) und/oder
— innerhalb einer Schicht (Kohasion)
[DIN EN ISO 16276-1:2007-08]

3.2
Adhésion
Phanomen des Haftens zwischen Grenzflachen, hervorgerufen durch Krafte zwischen Molekilen

ANMERKUNG Adhasion darf nicht mit Kohasion verwechselt werden.
[DIN EN ISO 4618:2007-03]
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3.3
Kohasion
Gesamtheit der Kréfte, die eine Schicht in sich zusammenhalten

ANMERKUNG 1 Kohasion darf nicht mit Adhasion verwechselt werden.
[DIN EN ISO 4618:2007-03]

ANMERKUNG 2 Kohasionsbriiche kénnen sowohl im Lackaufbau als auch im Substrat auftreten. Bei einem Bruch im
Substrat spricht man von Werkstoffdelamination.

4 Kurzbeschreibung

Die Bestandigkeit eines beschichteten Probenkérpers gegen den Verlust der Haftfestigkeit wird mit einem
definierten Druckwasserstrahl gepruft.

Das Ausmald der Schadigung des Probenkodrpers hangt neben der Haftfestigkeit im Wesentlichen vom
Abstand der Dise zum Probenkérper, vom Volumenstrom, von der Prifzeit, der Geometrie der Duse, der
Auftreffflache, des Auftreffwinkels und der Wassertemperatur des Prifstrahls sowie vom Schneide- oder
Ritzwerkzeug ab.

Die Auswertung erfolgt anhand eines visuellen Vergleichs mit Bildern, wobei den abgelosten Flachen
Kennwerte zugeordnet werden.

Die Trennebene der Ablésung muss im Prifbericht angegeben werden (z. B. Substrat/Grundierung).

5 Gerate und Priufmittel

Ubliches Laborgerat zusammen mit
5.1 Druckwasserstrahlgerat

Eine Hochdruckpumpe férdert Wasser aus einem Vorratsbehalter. Um Einfliisse aus Druckschwankungen zu
verhindern, mussen der Druck und der Volumenstrom an der unten beschriebenen Dise einstellbar sein.

Die Wassertemperatur muss auf + 2 °C geregelt werden kénnen.

Die Temperatur wird entsprechend Anhang A eingestellt. Notwendige Sicherheitseinrichtungen auf der
Druckseite des Aggregates, wie z. B. Uberdruck- und Bypasssicherheitsventil, miissen vorhanden sein. Falls
kein gleichmaRiges Spritzbild erzeugt wird, kann vor der Dise eine Beruhigungsstrecke eingebaut werden.
Eine Pulsation des Druckwasserstrahls im Pumpenausgang ist nicht zuldssig. Um ein reproduzierbares
Ergebnis zu erzielen, muss die Strahldise mechanisch fest eingespannt und der Probenkdrper gegen
Verschieben gesichert sein. Zum Einstellen des Volumenstroms wird eine Dise mit einem Spritzwinkel von
25° und einem Diisenvolumenstrom von 6 I/min bei 20 bar?) benétigt (siehe Anhang A).

Folgende technische Daten sollten erreichbar sein:

—  Volumenstrom: 8 I/min bis 14 I/min;

—  Druck: 40 bar bis 130 bar;
—  Temperatur: 20 °C bis 80 °C;
—  Sprihzeit: 10 s bis 300 s.

1) 1bar=10°Pa
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Bild 1 zeigt den schematischen Aufbau eines Dampfstrahlgerates, welches eigens fiir diese Priifungen gebaut

wird.
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Bild 1 — Schematischer Aufbau eines Druckwasserstrahlgerates

5.2 Schneide- oder Ritzwerkzeug, zwischen den Vertragspartnern zu vereinbaren.

Folgende Schneide- oder Ritzwerkzeuge sind geeignet: Cuttermesser (,C“), Ritzstichel nach van Laar (,L%)
oder Ritzstichel nach Sikkens (,S“) (nach DIN EN ISO 17872) sind geeignet.

ANMERKUNG Das Werkzeug sollte sicher zu handhaben sein.

5.3 Zeitmessgerat (Stoppuhr).
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