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1 Anwendungsbereich

(1) Diese Norm gilt fur den Korrosionsschutz tragender
dinnwandiger Stahlbauteile, deren Dicke (Nennblech-
dicke) bis 3 mm betragt und die atmosphérischer Korro-
sionsbelastung unterliegen.

(2) Wegen der Dunnwandigkeit ist bei diesen Bauteilen
der Korrosionsschutz fir die Dauerhaftigkeit der Standsi-
cherheit von besonderer Bedeutung.

ANMERKUNG: In der Regel wird in den techni-
schen Baubestimmungen und anderen Unterlagen
fur die Anwendung von dinnwandigen Bauteilen
auf die Mitgeltung dieser Norm hingewiesen.

(3) Die Bauteile werden aus bandverzinktem oder band-
legierverzinktem (siehe Erlauterungen) Stahlblech mit
zusétzlicher Bandbeschichtung') hergestellt (siehe
Tabelle 3).

Als Kurzzeichen fuir Bandverzinkung + Bandbeschichtung
wird BB verwendet.

(4) Das Stiickbeschichien tragender diinnwandiger Bau-
teile ist nicht die Regel?).

Im Anwendungsbereich dieser Norm wird nur werksmaBi-
ges Stlickbeschichten von profilierten Blechen ohne oder
mit Warmetrocknung berlicksichtigt (siehe Tabelle 4).
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Als Kurzzeichen fiir Bandverzinkung + Stlickbeschich-
tung wird BS verwendet.

(5) Nicht werksméaBiges Stuckbeschichten von bandver-
zinkten oder bandlegierverzinkien Bauteilen ist nicht
Gegenstand dieser Norm. Hierflr gelten DIN 55 928 Teil 1
bis Teil 7 und Teil 9.

(6) Fir die Instandsetzung von Montageschaden an
Beschichtungen gelten sinngemas die gleichen Anforde-
rungen wie flr die Erstausfihrung der Stlickbeschich-
tung, jedoch sind zusétzlich die Bedingungen des Aus-
fihrungsortes zu beachten (Oberflichenvorbereitung,
Trocknungsbedingungen)3).

) Im internationalen Sprachgebrauch ,Coil coating®. Aus-
nahmen fiir den Einsatz unbeschichteter Bleche siehe
Tabelle 3.

2) Es kann zweckmaBig sein, die Grundbeschichtung als
Bandbeschichtung aufzubringen.

%) Siehe auch DVV-Schrift ,Bandbeschichtetes Flach-
zeug fur den BauauBeneinsatz“, EKS-Empfehlungen
LLDinnwandige kaltgeformte Stahlbleche im Hochbau¢,
IFBS-INFO ,Richtlinie fiir die Montage von Stahlprofil-

tafeln fir Dach-, Wand- und Deckenkopsgtrukti <
Abschnitt 10, und Erlauterungen ctj&&ijﬁ‘[ents
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Spatere Instandhaltungen sind so zeitig auszufiihren, daB
die Korrosionsschutzwirkung des Uberzuges noch voll
wirksam ist. Beschadigungen des Uberzuges sind durch
Beschichtungen auszubessern.

(7) Bei sehr starker Korrosionsbelastung und langer
Schutzdauer und bei Sonderbelastungen sind die Korro-
sionsschutzklassen dieser Norm nicht anwendbar. Bei
diesen Belastungen und Bedingungen sind die erforder-
lichen MaBnahmen jeweils im Einzelfall festzulegen.

2 Begriffe
21 Beschichtung

Beschichtung ist der Oberbegriff flir eine oder mehrere in
sich zusammenhéngende, aus Beschichtungsstoffen her-
gestellte Schicht(en) auf einem Untergrund. Siehe auch
DIN 55 945,

ANMERKUNG: Im Sinne dieser Norm gelten
abweichend von DIN 55945 als Beschichtungen
auch Folien, die durch Kleben oder durch Hei-
kaschieren aufgebracht werden.

(aus: DIN 55 928 Teil 1/05.91)

2.2 Beschichtungseinheit

Beschichtungseinheit ist eine unter identischen Bedin-
gungen und mit identischem Beschichtungssystem her-
gestellie Einheit.

2.3 Beschichtungsstoff

Beschichtungsstoff ist der Oberbegriff fiir fliissige bis
pastenférmige oder auch pulverférmige Stoffe, die aus
Bindemitteln sowie gegebenenfalls zusétzlich aus Pig-
menten und anderen Farbmittein, Fiilistoffen, Losemitteln
und sonstigen Zusédtzen bestehen (aus: DIN 55945/
12.88).

2.4 Erstpriifung

Erstprifung im Sinne dieser Norm ist die durch eine Prif-
stelle durchzuftihrende Priifung auf Eignung der in dem
angewendeten Fertigungsverfahren beschichteten Bleche
oder Bauteile.

ANMERKUNG: Der Begriff ,Erstpriifung® ist in
DIN 18 200 umfassender definiert und wird hier
eingeschrénkt.

2.5 Korrosionsbelastung

Korrosionsbelastung im Sinne dieser Norm ist die
Gesamtheit der bei der Korrosion von Werkstoffen vorlie-
genden korrosionsférdernden Einflisse. Weitergehende
Angaben siehe DIN 50900 Teil 3 (aus: DIN 55 928 Teil 1/
05.91).

2.6 Korrosionsschutzsystem

Korrosionsschutzsystem ist ein System aus aufeinander
abgestimmten, vor Korrosion schiitzenden Schichten,
z.B. Grundbeschichtungen mit Deckbeschichtungen oder
aus Metalliiberziigen, gegebenenfalls mit zusétzlichen
Beschichtungen (Duplex-System) (aus: DIN 55 928 Teil 1/
05.91).

2.7 Schutzdauer

Schutzdauer im Sinne dieser Norm ist die Zeitspanne,
innerhalb der ein Korrosionsschutzsystem seine Schutz-
funktion erfiillt (aus DIN 55 928 Teil 1/05.91).
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2.8 Solischichtdicke

Sollschichtdicke ist diejenige Schichtdicke, welche die
jeweiligen Einzelschichten oder das Beschichtungs-
system aufweisen sollen, um bei der zu erwartenden
Belastung einen technisch ausreichenden und wirtschaft-
lich guinstigen Korrosionsschutz zu erzielen. Die Soll-
schichtdicke gilt als erreicht, wenn hdchstens 5% der
MeBwerte den Sollwert um hdchstens 20% unterschrei-
ten. Weitere Einzelheiten siehe DIN 55928 Teil 5/05.91,
Abschnitt 5.3.

2.9 Sonderbelastung

Sonderbelastungen im Sinne dieser Norm sind solche
Belastungen, die die Korrosion erheblich verstarken und/
oder an das Korrosionsschutzsystem erhéhte Anforde-
rungen stelien. Weitere Einzelheiten siehe DIN 55928
Teil 1/05.91, Abschnitt 4.

210 Oberzug

Uberzug im Sinne dieser Norm ist der Sammelbegriff fiir
eine oder mehrere Schichten aus Metallen auf einem
Stahluntergrund. Siehe auch DIN 50 902 (aus: DIN 55 928
Teil 1/05.91).

211 Zugénglichkeit

Zugénglichkeit bedeutet, daB alle Stahlbauteile ohne
wesentliche bauliche Veranderungen erreichbar sind,
damit die Schutzsysteme gepriift und instandgesetzt
werden kdnnen (sieche DIN 55928 Teil 2). Wesentliche
bauliche Veréanderungen sind Arbeiten, die (iber MaBnah-
men, die im Rahmen einer Uublichen sachkundigen
Inspektion erforderlich sind, hinausgehen.

3 Korrosionsbelastung
und Korrosionsschutzklassen

(1) Die Norm legt Korrosionsschuizklassen fest, die auf
die atmosphérische Korrosionsbelastung, die Schutz-
dauer und die Zuganglichkeit der Bauteile abgestimmt
sind (siehe Tabelle 2). Den Korrosionsschutzklassen wer-
den jeweils Korrosionsschutzsysteme zugeordnet (siehe
Tabellen 3 und 4). Bei Sonderbelastungen siehe Ab-
schnitt 1, Absatz (7), und den folgenden Absatz (4).

(2) Die Korrosionsschutzklasse und das Schutzsystem
sind Bestandteil des Standsicherheitsnachweises und in
den zur Erlangung der Baugenehmigung einzureichen-
den Bauvorlagen anzugeben. Das Schutzsystem ist mit
seiner Norm-Bezeichnung (siehe Abschnitt 4.3) anzuge-
ben.

(3) Die Korrosionsbelastung von Stahlbauten im Inneren
von Gebéduden, zu denen die AuBenluft keinen direkten
Zugang hat, ist, solange die relative Luftfeuchte unter
60 % bleibt und keine Sonderbelastung einwirkt, als unbe-
deutend einzustufen und daher der Korrosionsschutz-
klasse I zuzuordnen (siehe auch DIN 55 928 Teil 5/05.91,
Abschnitt 5.4.2).

(4) Aufgrund betrieblicher Belastungen und/oder ungln-
stiger konstruktiver Gestaltung kann auch auf Bauteile im
Inneren von Gebauden eine erhebliche Korrosionsbela-
stung einwirken, die als Sonderbelastung bei der Wahl
der erforderlichen Korrosionsschutzklasse zu bertcksich-
tigen ist.

(5) Bereiche von Warmebrucken, an denen sich Kon-
denswasser bilden kann, sind det, Korrosionsschuiz-

klasse IIT zuzuordnen. uments
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4 Korrosionsschutzsysteme
41 Aligemeines

(1) In den Tabellen 3 und 4 sind Beispiele fiir Korrosions-
schutzsysteme in Zuordnung zu den Korrosionsschutz-
klassen aufgefiihrt, deren Brauchbarkeit als nachgewie-
sen angesehen wird. Die Reihenfolge der Schutzsysteme
bedeutet keine Rangordnung. Andere Schutzsysteme
sind bei nachgewiesener Eignung mdglich.

(2) Die grundsatzliche Eignung der Beschichtungsstoffe
im Korrosionsschutzsystem ist vom Beschichtungsstoff-
hersteller nachzuweisen (siehe Abschnitt 4.2.2 Absatz (1)).
Die bei der Eignungsprifung festgestellten Ergebnisse
mussen dokumentiert sein und sind Grundlage fur Uber-
prufungen.

(3) Fur Schutzsysteme flr die Korrosionsschutzklas-
senII und III ist die Eignung im Einzelfall durch eine
Erstpriifung nach Abschnitt 9.2 nachzuweisen.

(4) Die Schutzwirkung eines Korrosionsschutzssystems
ist im wesentlichen abhangig von

— der korrosiven und mechanischen Belastung wéh-
rend der Nutzungsdauer,

— der Art des Uberzuges und/oder der Beschich-
tung und ihrer Dicken,

— der Oberflachenvorbereitung und/oder -vorbe-
handlung,

— den Applikationsbedingungen,

— den bei der Bauteilherstellung und bei Transport,
Lagerung und Montage wirkenden Beanspruchungen.

(5) Der Beschichter hat geeignete Beschichtungsstoffe
zum Ausbessern von Montageschaden zu liefern oder
deren Bezugsquellen nachzuweisen.

4.2 Anforderungen
421 Grundwerkstoff

(1) Der zu beschichtende Grundwerkstoff mit MetallGber-
zug muB den geltenden Normen, technischen Lieferbe-
dingungen oder Vereinbarungen entsprechen. Fir die
Bandverzinkung gilt DIN EN 10147, fir Legierverzinkun-
gen geiten DIN EN 10 214 *) und DIN EN 10 215%).

(2) Der Grundwerkstoff nach Absatz (1) muB fiir das
Umformen geeignet sein. Er muf3 so gelagert und behan-
delt werden, daB Korrosion vermieden wird.

422 Beschichtungsstoffe

(1) Prifungen durch den Beschichtungsstoffhersteller
dienen diesem als Nachweis, daB ein Beschichtungssy-
stem in seiner Korrosionschutzwirkung einem in den
Tabellen aufgefihrten Schutzsystem entspricht oder fiir
andere als in den Tabellen zugeordnete Belastungen ein-
gesetzt werden kann.

(2) Art und Umfang von Prifungen mussen abgestimmt
sein auf

— die Belastungen, z. B. korrosive und mechanische,

— den Grundwerkstoff, seine Oberflichenbeschaf-
fenheit und Oberflachenvorbereitung,

— die Applikationsbedingungen (Verarbeitung, Trock-
nung);

— die eigenschaftsbestimmenden Merkmale der
Beschichtungsstoffe.

(3) Art und Umfang der Prifungen, ihre Bedingungen
und die Anforderungen sind — soweit sie nicht in
Tabelle 5 angegeben sind oder diesbezligliche Festle-
gungen bestehen — vom Hersteller in eigener Verantwor-
tung festzulegen und mit den Ergebnissen zu dokumen-
tieren. Zu prifen sind auBer Korrosions- und Witterungs-
bestandigkeit der Beschichtungen auch Verarbeitungsei-
genschaften der Beschichtungsstoffe. Zu beriicksichtigen
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sind auch die Beanspruchungen der Beschichtung bei
der Bauteilherstellung und im Gebrauch.

(4) Bei den Prufungen sind die Festlegungen des
Abschnittes 8 zu beachten. Um die Eignung eines Korro-
sionsschutzsystems mdoglichst praxisnah zu ermitteln,
sind Laborprifungen durch Langzeitprifungen unter
Objektbedingungen zu erganzen. Ein Vergieich mit dem
Verhalten bewdhrter Systeme, gleichzeitig am gleichen
Ort unter gleichen Bedingungen aufgebracht, erleichtert
die Beurteilung.

(5) Im Rahmen der Priifung sind zu erstellen

— eine Dokumentation als Grundlage fir die Erstpri-
fung,

— ein Prifplan fur die interne Qualitatskontrolle,

— Angaben zur identitat (Art und anteilige Mengen
der verwendeten Bestandteile, siehe DIN 55928
Teil 9, und geeignete Prifungen zur Feststellung der
Identitat), z. B. in Anlehnung an DIN 55 991 Teil 2),

— ein technisches Datenblatt mit allen erforderlichen
Angaben fir die Applikation5).

4.2.3 Oberflachenvorbereitung

(1) Die Oberfiache muB fir die vorgesehene Beschich-
tung geeignet sein und/oder entsprechend vorbereitet
oder vorbehandelt werden.

(2) Die Oberflachenvorbereitung vor dem Stiickbeschich-
ten, z.B. das Reinigen, mufl so vorgenommen werden,
daB die Korrosionsschutzwirkung des Schutzsystems
nicht beeintrachtigt wird (siehe DIN 55928 Teil 4 und
FuBnote 3).

4.2.4 Applikation der Beschichtungsstoffe

(1) Das Bandbeschichten erfolgt in stationdren Anlagen
nach vorgegebenen Bedingungen.

(2) Beim Stiickbeschichten ist DIN 55928 Teil 6 zu
beachten.

(3) Die Applikation muB so erfolgen, daB die Korrosions-
schutzwirkung des Schutzsystems nicht beeintrachtigt wird.

4.25 Dicke des Schutzsystems
4251 Dicke des Metalliiberzuges

(1) Im Anwendungsbereich dieser Norm  betrdgt die
Nenndicke des Zinkliberzuges analog DIN EN 10147 als
Mittelwert auf 3 Ortlich festgelegten MeBflachen nach
dem chemischen Abléseverfahren (DIN 50 988 Teil 1) und
auf die Dicke des Uberzuges umgerechnet je Seite
20 um; jedoch darf der kleinste Einzelwert aus einer
MeBflache abweichend von DIN EN 10147 15 ym betra-
gen, wobei der kleinste Wert der Summe einer Einzelfia-
chenprobe bei beidseitiger Messung 34 um nicht unter-
schreiten darf. Gleiche Anforderungen an die Nenndicke
gelien fiir die Uberziige aus Zink-Aluminium- und Alumi-
nium-Zink-Legierungen. Ubersicht {iber Nenndicken und
zugehorige Auflagen fiir die verschiedenen Uberziige
siehe Tabelle 1.

(2) Die Einhaltung der Dicke des Uberzugs ist vom Her-
steller auf Anforderung durch ein Abnahmeprifzeugnis
,3.1B“%) bzw. ein Werksprifzeugnis ,2.3“ nach EN 10 204
(siehe DIN 50 049) zu bestéatigen.

¥y Z.Z. Entwurf
%) Siehe Seite 2

)
4 Unter Beachtung der Festlegung notwendiger Toleran-
zen.

%) Z.B. auch Hinweis auf Zinkchromat in Grundbeschich-
tungen sowie Angaben uber Beschichtungsstoffe zum
Ausbessern; siehe auch Erlauterungen.

% Wenn der Hersteller iber eine von der Bréif;un sab-
teilung unabhéangige Prifabteilung yverflig

cliiments
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(3) Eine Prifung nach der Auslieferung kann naherungs-
weise auch mit anderen MeBverfahren, z. B. magnetisch/
elektromagnetisch, durchgefiihrt werden, ist dann aber zu
vereinbaren. In Schiedsféllen ist das gravimetrische Ver-
fahren nach DIN 50 988 Teil 1 maBgebend.

4.25.2 Dicke der Bandbeschichtung

(1) Die Schichtdicken der Beschichtungen bei Bandbe-
schichtung (BB) sind in Tabelle 3 festgelegt oder fir
andere Systeme bei der Erstpriifung zu ermittein.

(2) Sie sind Nennschichidicken nach Euronorm 169/
01.86, Abschnitt 5.1.1. Gemessen wird mit magnetischen/
elektromagnetischen Verfahren nach DIN 50981, und
zwar auf 3 in Euronorm 169/01.86, Abschnitt 4.4.2, festge-
legten MeBflachen (siehe Erlauterungen). Auf jeder MeB-
flache sind mindestens 5 Einzelmessungen durchzufiih-
ren. Aus den MeBwerten ist der Mittelwert zu bilden.

(3) Die Schichtdicke der Beschichtung wird ermittelt als
Differenz aus der Messung der Dicke von Beschichtung
und Uberzug zusammen, abzlglich der nach dem Entfer-
nen der Beschichtung gemessenen Dicke des Uberzu-
ges. Die Messung erfolgt nach Absatz (2).

(4) Der Mittelwert aus einer 3-Flachenprobe darf maxi-
mal 20% unter der Nennschichtdicke liegen, der Mittel-
wert aus einer Einzelflachenprobe maximal 10% unter
diesem Mittelwert (und damit 28 % unter dem Nennwert).

(5) Liegen die bei der Erstprifung ermitielten Werte
(siehe Absaiz (1)) héher als in Tabelle 3 festgelegt, so
sind fir das System die in der Erstprifung ermittelten
héheren Werte in der laufenden Produktion einzuhalten
und auf die zuvor beschriebene Weise nachzuweisen.

(6) Die Einhaltung der Schichtdicke ist vom Hersteller
der Beschichtung auf Anforderung durch ein Abnahme-
prifzeugnis ,3.1B“%) bzw. ein Werksprifzeugnis ,2.3
nach EN 10 204 (siehe DIN 50 049) zu bestétigen.

4253 Dicke der Stlckbeschichtung auf Bandverzinkung
oder Bandlegierverzinkung

(1) Die Schichtdicken der Beschichtungen bei Stlickbe-
schichtung (BS) sind in Tabelle 4 festgelegt oder fir
andere Systeme bei der Erstpriifung zu ermitteln.

(2) Sie sind Solischichtdicken nach DIN 55928 Teil 5/
05.91, Abschnitt 5.3, Absatz (4), d.h. héchstens 5% der
MeBwerte dirfen den Sollwert bis hdchstens 20% unter-
schreiten. Die MeBpunktlage ist nicht festgelegt, jedoch
sind die MeBpunkte an denjenigen Bauteilbereichen
anzulegen, in denen erfahrungsgemaB die geringste
Schichtdicke zu erwarten ist, bei Trapezprofilen also an
den Stegbereichen.

(8) Die Sollschichtdicke der Beschichtung wird ermittelt
als Differenz aus der magnetischen/elekiromagnetischen
Messung nach DIN 50 981 von Beschichtung und Uber-
zug zusammen, abzlglich der nach dem gleichen Ver-
fahren vor dem Beschichten gemessenen Dicke des
Uberzuges.

(4) Bei der Erstprifung miissen mindestens die Soll-
schichtdicken nach Tabelle 4 erreicht werden. Diese
Schichtdicken dirfen um héchstens 50% (iberschritten
werden.

(5) Die Einhaltung der Sollschichtdicke ist vom Beschich-
ter auf Anforderung durch ein Abnahmeprifzeugnis
»3.1B“%) bzw. ein Werkspriifzeugnis ,2.3“ nach EN 10 204
(siehe DIN 50 049) zu bestatigen.

4.3 Bezeichnung

Beispiel flr die Bezeichnung eines Schutzsystems nach
dieser Norm, Tabelle 3 (Bandlegierverzinkung + Bandbe-
schichtung), Kennzahl und Ordnungsnummer 160.2
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(Polyesterharz, 25 um, zweischichtig) auf Zn-Al-Legier-
verzinkung ZA:

Korrosionsschutz
DIN 55928 — T08 — 3 — 160.2 ZA

Fur den Fall hdherer Schichtdicken als nach Tabelle 3
(siehe Abschnitt 4252 (5)) sind diese anzugeben, z.B.
wie vorstehend, aber mit 28 um Nennschichidicke:

Korrosionsschutz
DIN 55928 — T 08 — 3 — 160.2/28 um ZA

5 Korrosionsschutzgerechte Gestaltung

(1) Damit eine korrosionsschutzgerechte Gestaltung der
Konstruktion sichergestellt ist, sind die Grundregeln nach
DIN 55 928 Teil 2 einzuhalten.

(2) Die Durchfuhrbarkeit von Kontroll- und Instandhal-
tungsmaBnahmen fir die nach Tabelle 2 als ,zuganglich*
klassifizierten Flachen muB bereits beim Entwurf sicher-
gestellt werden. Die Zugénglichkeit kann z.B. durch Anle-
geleitern, Standgertiste, feste, freihdingende oder gefiihrte
Arbeitsbuhnen eingeplant werden.

(3) Schmutzablagerungen und kapillar gehaltenes Was-
ser sind zu vermeiden, letzteres z.B. durch ausreichen-
den Abstand vom Sockel, um ein Abtropfen von Wasser
zu ermoéglichen. Siehe auch Erlduterungen.

6 Verpackung, Transport, Lagerung,
Montage°®)

Die Art der Verpackung sowie die Bedingungen wéhrend
Transport, Lagerung und Montage haben erheblichen Ein-
fluB auf die Korrosionsschutzwirkung des Schutzsystems.
Die vom Lieferer vorgegebenen Vorschriften, insbeson-
dere zur Vermeidung des Eindringens von Feuchtigkeit
und der Bildung von Kondensat im Blechstapel, sind zu
beachten.

7 Umformbereiche, Schnittflachen,
Kanten, Verbindungsmittel

71 Umformbereiche

Auch in Umformbereichen muB die geforderte Korro-
sionsschutzwirkung gegeben sein.

7.2 Schnittflachen und Kanten

(1) Schnittflachen sollten rechtwinklig zur Blechoberfla-
che und ohne Grat sein. Beim Schneiden und Bearbeiten
beschichteter Bauteile sind die Verfahren so zu wahlen,
daB keine Beeintrachtigung der Korrosionsschutzwirkung
erfolgt (z.B. durch Abldsungen, Funken, Verbrennungen).
Der Spalt des Schneidgerates ist sorgféltig einzustellen.

(2) Die Schnittflichen und Kanten bandverzinkter und
bandlegierverzinkter Bleche bis 1,5mm Dicke bediirfen
erfahrungsgeman keines zuséatzlichen Korrosionsschutzes.

7.3 Schutz an Verbindungen
7.31 Mechanische Verbindungselemente?)

(1) Verbindungselemente, die der Witterung ausgesetzt
sind, missen aus nichtrostenden Stahlen nach den hier-
fir geltenden Normen oder allgemeinen bauaufsicht-
lichen Zulassungen bestehen.

%) Siehe Seite 2
%) Siehe Seite 4
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(2) Verbindungselemente, die nicht bewittert sind, kén-
nen aus anderen Werkstoffen hergestellt sein. Betriebs-
bedingte korrosive Belastungen und besondere Regelun-
gen in Normen und Vorschriften sind zu bericksichtigen.

7.3.2 SchweiBBverbindungen

MuB in Sonderfallen geschweiBt werden, sind Beschéadi-
gungen am Korrosionsschutzsystem besonders sorgféltig
entsprechend der geforderten Korrosionsschutzklasse
auszubessern. Hierfir ist am zweckméBigsten eine
zusatzliche Beschichtung mit flir den Kantenschutz
geeigneten Stoffen (siehe DIN 55928 Teil 5/05.91, Ab-
schnitt 25) zu verwenden. Die Oberflichenvorbereitung
im SchweiBnahtbereich muB ein vollstandiges Entfernen
der Elektrodenrickstande sicherstellen.

7.3.3 Kombination unterschiedlicher Werkstoffe

Bei der Kombination unterschiedlicher Werkstoffe ist der
Geféhrdung durch Kontaktkorrosion zu begegnen (siehe
auch DIN 55 928 Teil 2/05.91, Abschnitt 2.7).

8 Priufungen zur Qualitatssicherung
81 Aligemeines

(1) Dieser Abschnitt und Tabelle 5 enthalten Festlegun-
gen Uber Prifungen und Anforderungen an die fiir den
Korrosionsschutz und die Herstellung und Verarbeitung
der Bauteile maBgebenden Eigenschaften der Beschich-
tungssysteme.

(2) Die Prifbedingungen sind auf die Anforderungen an
die Korrosionsschutzsysteme und auf die Korrosions-
schutzklassen abgestimmt.

(3) Die Priifungen, auBer zum Teil nach Abschnitt 8.3.5,
sind im Labor durchzufihren.

(4) Prafungen und Anforderungen an Metalliiberziige
sind in den in Abschnitt 4.2.1 genannten Normen enthal-
ten. Fiir dort nicht geregelte Eigenschaften sind Priifun-
gen und Anforderungen gegebenenfalls zu vereinbaren.

8.2 Proben

8.21 Probenbleche

Probenbleche flr Priifungen nach den Abschnitien 8.3.2
und 8.3.3 sind entsprechend den dort genannten Priif-
normen zu verwenden. Sie sind aus beschichteten
Probenkdrpern nach Abschnitt 8.2.2 aus der Produktion
zu nehmen.

8.2.2 Probenkdrper

Die Priifungen nach den Abschnitten 8.3.4 und 8.3.5 wer-
den an beschichteten Bauteilabschnitten durchgefiihrt.
Die Probe ist so zu nehmen, daB der Bereich der ungiin-
stigsten Umformungen erfaBt wird. Soll das gleiche Korro-
sionsschutzssystem (gleiche Kennzahl) fiir Produkte mit
unterschiedlichen Profilformen gepriift werden, ist das
Bauteil mit dem kleinsten Biegeradius zu verwenden.

8.3 Korrosionsschutzpriifungen
8.31 Aligemeines

(1) Im folgenden werden die in Tabelle 5 aufgefiihrten
Prifungen fiir die verschiedenen Beschichtungsverfahren
und Korrosionsschutzklassen beschrieben. Sie werden
ergénzt durch Prifungen nach Abschnitt 85, fir die
Bedingungen und Anforderungen in dieser Norm nicht
festgelegt sind.

(2) Die Proben sind nach ihrer Herstellung bis zum
Beginn der Prifung einheitlich 7 Tage im Normalklima
DIN 50 014 — 23/50-2 zu lagern.

(3) Die Bewertung erfolgt unmittelbar nach Ende der
Priifung, soweit die Priifbedingungen nichts anderes fest-

(4) Die Bewertung wird nach den in Tabelle 5 angegebe-
nen Normen vorgenommen und umfaBt die sichtbaren
Verénderungen im Vergleich zu einer unbelasteten Probe.

8.3.2 NaBhaftung nach Kondensatbelastung,
Haagen-Test?®)
(1) Die Probe wird, in der Regel 14 Tage, mit einer gleich-
méBigen Kondenswasserschicht belastet.
(2) Durchfiihrung: Eine Wanne aus nichtrostendem
Werkstoff wird mit einem Umluftthermostaten verbunden
und mit demineralisiertem Wasser gefillt; der Wasser-
spiegel muB sich (8 £2)cm unter der Oberseite der
Abdeckplatte befinden. Das Wasser wird mit dem Ther-
mostaten auf (40 = 2)°C gehalten; die Temperatur der
Umgebungsiuft im Raum betrégt (23 + 2)°C. Die Wanne
wird mit einer Polystyrol-Hartschaumplatie abgedeckt, in
der sich quadratische oder runde Offnungen von
8cm x 8cm bzw. 8cm Durchmesser befinden. Auf die
Offnungen in der Abdeckplatte werden die etwas groBe-
ren Probenbleche mit der Beschichtung nach unten
gelegt. Aufgrund der Differenz zwischen Wasser- und
Raumtemperatur tritt stdndig Kondensatbildung auf der
beschichteten Blechseite auf.

(3) Unmittelbar nach der Belastung wird das Wasser von
der Beschichtung abgewischt und eine Gitterschnittpri-
fung nach DIN 53151 mit KlebebandabriB im Normalklima
DIN 50 014 — 23/50-2 durchgefihrt. Dazu wird ein Tesa-
Klebeband 651 der Firma Beiersdorf, Hamburg, 25 mm
breit, mit kraftigem Fingerdruck auf die mit dem Gitter-
schnitt versehene Flache gepreBt und sofort ruckartig
abgerissen. Eine weitere Gitterschnittpriifung mit Klebe-
bandabri8 wird nach 24 Stunden Lagerung im Normal-
klima durchgefiihrt.

8.3.3 Verhalten und Haftung
nach Warmebehandlung

(1) Die Probe wird 48 Stunden bei 80°C gelagert.

(2) Die Bewertung erfolgt innerhalb einer Stunde nach
Abkuhlung auf Raumtemperatur.

(3) Danach wird eine Gitterschnittpriifung nach
DIN 53151 mit KlebebandabriB nach Abschnitt 8.3.2,
Absatz (3), durchgefiihrt.

8.3.4 Unterwanderung und Blasenbildung

nach Salzsprihnebelpriifung nach DIN 53167
(1) Gepruft wird in einer Priifeinrichtung nach DIN 50 021
nach dem Verfahren Priifung DIN 50 021 — SS.

(2) In der Beschichtung wird vor der Salzspriihnebelprii-
fung mit einem Ritzstichel nach CLEMEN (siehe
DIN 53 167) ein den Langskanten paralleler Ritz bis zum
Zink angebracht, der 100 bis 130 mm lang ist und minde-
stens 30 mm Abstand von den Kanten hat. Die Prifdauer
betragt 360 Stunden.

(3) Die vom Ritz ausgehende Unterwanderung wird 4
Stunden nach der Salzspriihnebelpriifung beurteilt. Dazu
wird ein KlebebandabriB wie nach Abschnitt 8.3.2, Absatz
(3), vorgenommen bzw. bei Schichtdicken tiber 50 um die
lose Beschichtung mit einem Messer soweit wie méglich
entfernt. Eine Blasenbildung wird auf der Fliche auBer-
halb des Ritzbereiches beurteilt.

8.3.5 Schichtdicke

Dicke des Metalliiberzuges siehe Abschnitt 4.2.5.1
Dicke der Bandbeschichtung siehe Abschnitt 42.5.2
Dicke der Stiickbeschichtung siehe Abschnitt 4.2.5.3
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