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Nur ein sorgfältiges und einheitliches Vorgehen schafft eine verlässliche Beurteilung der Enthärtung und Korrosion am Ritz

^ PHILIP MALCHOW

rodukte sind während

ihres Einsatzes ver-

schiedensten Umwelt-

einHüssen ausgesetzt, die
zu Beschädigungen des Kor-
rosionsschutzes und im

schlimmsten Fall des Grund-

materials eines Bauteils füh-

ren können. Zur Überprüfung
dieser Schutzsysteme kom-
men standardisierte Umwelt-

Simulationen im Labor zum

Einsatz, um möglichst reali-
tätsnah abzubilden, was spä-
ter tatsächlich den Schaden

verursacht. Dazu gehört auch
das Erzeugen von künstli-
chen Ritzverletzungen, die
später das Korrosionsverhal-

ten des Produktes aufzeigen.
Ein wesentliches Verfahren

zur Auswertung stellt die mit

der Bewertung von Enthaf-
tung und Korrosion an einer
definierten künstlichen Ritz-

Verletzung dar.

Einheitlich Ritzen

Dabei sind die drei Schritte

Ritzanbringung, Umweltsimu-
lation und Auswertung gem.
DIN EN ISO 4628-8 alle mitent-

scheidend für ein aussagefä-
higes Ergebnis. Es lohnt, sich
bewusst zu machen, wel-

ehe Bedeutung die einzelnen
Schritte für die spätere Aus-
sage haben und durchaus
darüber mitbestimmen, wel-

chen Rückschluss man hin-

Bei der händischen Anfertigung von Ritzen ist eine mikrometergenaue Ritztiefe auch mit viel Übung eher

zufallsbasiert, daher rücken automatisierte Verfahren immer mehr in den Vordergrund. Foto: Redaktion

Lichtmikroskopische Aufnahme in

letzung (re. ).

sichtlich Schwachstellen oder

Eigenschaften des geprüfte
Schutzsystems zieht. Daher ist
für genaue und vergleichbare
Ergebnisse bereits ein sorgfäl-
tiges und einheitliches Ritzen

3D-Darstellung:Ritzverletzung mit Enthaltung am Ritz(li. ) und Ritzver-
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maßgeblich. Die DIN EN ISO
17872 gibt einem dabei einen
nützlichen Leitfaden an die

Hand, wie eine solche Ritzver-

letzung auszusehen hat.

Substrat durchgehend
freilegen
Die wichtigsten Ritzwerk-
zeugtypen und die Obernä-
chenform von Ritzen werden

darin gelistet. Die Ritzwerk-
zeugtypen haben Einfluss
auf die Querschnittsform und

die Breite des Ritzes, die Ober-

flächenform gibt die Orientie-
rung der Ritzlinien vor. Die

Einflüsse von Breite und Lage
des Ritzes auf die Korrosions-

geschwindigkeit sind vielfäl-
tig. So kann sich je nach Aus-
führung, mehr oder weniger
Elektrolyt, gleichmäßig oder
unregelmäßig an der Ritz-

spur verteilt, ansammeln.
Auch können abhängig von
der Ritztiefe je nach System
andere Korrosionsmechanis-

men aktiviert werden und zu

unterschiedlichen Ergebnis-
sen führen.

Daher wird in der DIN EN ISO

17872 unter anderem definiert,

dass eine Ritzverletzung das
Substrat durchgehend freile-
gen muss, wenn nicht anders

vereinbart. D.h. bei einem

Duplexsystem muss der Ritz
vollständig durch die organi-
sehe Beschichtung (z. B. Flüs-

siglackierung) und den metal-
lischen Überzug (z. B. Verzin-
kung) bis in das Grundmaterial
(z. B. Stahl) gehen. Die Einheit-
lichkeit (Form, Tiefe, Gleich-
mäßigkeit) der Ritzanbrin-
gung hängt auch stark vom
Prüfer selbst ab, daher rücken

automatisierte maschinelle

Verfahren (z. B. Fräße) immer
mehr in den Vordergrund (wie
Z. B. in DIN 55633 und DIN

55634 sowie DIN EN ISO 12944-

6/-9 gefordert).

Instrumentelle Lösungen
Genauso kann das vollstän-

dige Entfernen der losen

Beschichtung nach der kor-
rosiven Belastung der Pro-
ben zur Ermittlung der Ent-
haftung am Ritz nach DIN EN
ISO 4628-8 je nach Prüfer vari-

ieren. Wichtig hierbei ist eine
Grenze zu finden, bei der lose

haftende Beschichtung abge-
tragen wird, aber fest haftende
Beschichtung nicht vom Sub-
strat abgeschabt wird. Die
eigentliche Auswertung der
Delamination und Korros-

lon gemäß DIN EN ISO 4628-8
geschieht an mindestens

sechs gleichverteilten Mess-
stellen entlang der Ritzverlet-

zung.

Es hat sich gezeigt, dass
diese Regelung bereits durch-
aus zuverlässige Ergebnisse
liefert, selbst bei einer unre-
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Die Vermessung der Enthaftung am Ritz erfolgt an mindestens

sechs gleichverteilten Messstellen entlang der Ritzverletzung.:

gelmäßigen Lackenthaftung
oder Korrosion des Substrats.

Ist die Unregelmäßigkeit sehr
stark ausgeprägt, empfiehlt
es sich dennoch die Anzahl

der Messpunkte zu erhöhen
oder besser sogar die Fläche
der Enthaltung zu ermitteln.
Dies kann manuell (z. B. mit-
tels Millimeterpapier), gemäß
DIN EN ISO 4628-8, oder mit-

tels digitaler Bildverarbeitung
durch eine Software, gemäß
DIN EN ISO 21227-3 erfolgen.
Hierfür stehen auch instru-

mentelle Lösungen (z. B. Cor-
rosion Inspector oder Mikros-
kopische Auswerteverfahren)
parat. Alle genannten Unge-
nauigkeiten haben signifikan-
ten Einfluss auf die Prüfung
und das Bewertungsergeb-
nis und können schlussend-

lich über das Bestehen oder

Nichtbestehen von Prüfun-

gen entscheiden. Das A und 0

eines verlässlichen Korro-

sionsprüfergebnisses ist daher
ein genaues, sorgfältiges und
einheitliches Vorgehen bei
der Probenvorbereitung, der
Umweltsimulation und der

finalen Auswertung.
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SINNVOLL, NORMGERECHT UND VERGLEICHBAR RITZEN

Zur Bestimmung der Beständigkeit von organischen Beschich-
tungen bei Korrosionsprüfungen, Z. B. bei der Salzsprühnebelprü-

fung, werden vor der Prüfung Ritze durch die Beschichtung bis
zum Substrat angefertigt. Nach der Prüfung werden dann Aus-
prägung und Grad der vom Ritz ausgehenden Korrosion und Ent-

haftung der Beschichtung bewertet. Abhängig von der durchzu-
führenden Korrosionsprüfung und den jeweiligen Spezifikatio-
nen der Anwender gibt es hierbei eine Vielzahl an Variationen, wie
diese Ritze anzufertigen sind. So können sich Z. B. die Ritzwerk-
zeuge ebenso unterscheiden wie die Ritzformen. Im Rahmen der

Videoreihe "Prüfungen auf dem Prüfstand" haben die Europäi-
sehe Gesellschaft für Lackiertechnik e.V. (EGL), die Deutsche For-
schungsgesellschaft für Oberflächenbehandlung (DFO) und die
Redaktion BESSER LACKIEREN ein Video zum Thema "Sinnvoll,

normgerecht und vergleichbar Ritzen" veröffentlich. Darin wird

gezeigt, inwieweit diese Varianten sinnvoll, normgerecht und vor
allem miteinander vergleichbar sind. Das Video ist auf Youtube im

Kanal "Prüfungen auf dem Prüfstand" abrufbar.


