Beschichtete Materialien aus Aluminium
oder Stahl miissen den Umwelteinfliissen
standhalten. Die GSB-Giitesiegel schaffen
international Produkt-Sicherheit.
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Editorial

Qualitat der Stahlbeschichtung

Die Qualitatsrichtlini-
en der GSB Interna-
tional fir den Alumi-
niumbereich, QR AL
631, sind im Markt
fest verankert. Dass
die GSB mit den Qua-
litatsrichtlinien GSB
ST 663 aber auch im
Bereich der Feuerver-
zinkung und Beschich-
tung von Stahl hohe
Qualitatsstandards
gesetzt hat, ist hingegen noch wenig bekannt.

Die Feuerverzinkung ist seit Langem anerkannt
als ein hervorragender und zugleich kostengiin-
stiger Korrosionsschutz. Zusatzliche farbliche
Gestaltung von Stahl erfolgt iber sogenannte
Duplexsysteme (Zink und Lack). Zink ist nicht
leicht zu beschichten. Bei richtiger Durchfiih-
rung ist der Korrosionsschutz aber noch besser
als von Zink und Lack in der Summe.

Die hohen Anforderungen unserer Qualitats-
richtlinien missen von unseren Mitgliedern
eingehalten werden, um das GSB-Giitesiegel
+~Approved Coated Steel” flihren zu kénnen. Fir
Auftraggeber ist das Siegel ein liberzeugender
Nachweis fiir die Einhaltung strengster Quali-
tatsanforderungen. Die GSB International ist
damit ein verlasslicher Partner fiir Bauherren,
Architekten und Metallbauer im Bereich der
Oberflachenbeschichtung - sowohl im Alumini-
um- als auch im Stahlbereich.

Auf den folgenden Seiten stellen wir lhnen un-
ser Qualitatswerk fiir den Bereich Stahl vor und
zeigen lhnen am Beispiel eines aktuellen Ring-
versuchs die Forschungstatigkeit der GSB im
Bereich des Korrosionsschutzes auf.

Weiteres Informationsmaterial hélt die Ge-
schaftsstelle der GSB International fiir Sie bereit.
Wir beraten Sie gerne.

Willem Beljaars
Vorsitzender der Technischen Kommission
Stahl und Bereichsvorstand Stahl

Dezember 2009

Vorbehandlung und Beschichtung unter Beachtung der Qualitétsrichtlinien Stahl
der GSB International (GSB ST 663) und den geltenden Norm-Regelwerken

Das geltende Regelwerk zur Beschichtung
von architektonischen Stahlbauteilen
umfasst nachstehende Normen: DIN EN
ISO 1461 ,,Durch Feuerverzinken auf Stahl
aufgebrachte Zinkuberziige”, DIN EN ISO
55633, Beschichtungsstoffe - Korrosions-
schutz von Stahlbauten durch Pulverbe-
schichtungssysteme”, DIN EN 1SO 12944
»Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz
von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme”. Die GSB Qualitatsrichtlinie
GSB ST 663 baut auf allen diesen Nor-
men auf und setzt einen eigenen, hoch-
sten, européisch nicht vergleichbaren
Qualitatsstandard zur Beschichtung von
architektonischen Stahlbauprojekten wie
Gebaudefassaden, Bahnhofen, FulRball-
stadien, Verkehrseinrichtungen, Stadtmo-
blierung u.v.m.

Feuerverzinken hat viele Gesichter und
ist der optimale Korrosionsschutz fiir
den robusten Gebrauch, ohne farbliche
Anspriiche. Ob in Architektur, Stahlbau
oder im Handwerk - Feuerverzinken ist
auBerst langlebig, sehr umweltvertrag-
lich, wirtschaftlich und einmalig. Werden
jedoch Anforderungen an eine farbliche
Gestaltung oder hochsten Korrosions-
schutz unter schwierigsten Umweltbedin-
gungen gestellt, sto3t die Feuerverzinkung
an lhre Grenzen. Duplexsysteme, die aus
Feuerverzinken und Farbbeschichtung
bestehen, erreichen unter fast allen klima-
tischen- und Umweltbedingungen beste
Korrosivitatseigenschaften und halten
allen architektonischen Anforderungen
stand.

Neben den Duplexsystemen haben sich
zwischenzeitlich fir den farblich gestalte-
ten Korrosionsschutz ebenfalls moderne
Zweischichtbeschichtungssysteme emp-

fohlen. Hier kommt als Grundierung bei der
Pulverbeschichtung ein Epoxidharzpulver
mit hoher Vernetzungsdichte zur Anwen-
dung. Fir die Deckbeschichtung haben
sich UV-bestandige Polyesterharzpulver
durchgesetzt. Bei einer Gesamtschicht-
dicke von mindestens 160 pm werden
gleichwertige Korrosivitatseigenschaften
wie bei Duplexsystemen erzielt.

Qualitatsanforderungen an eine zu be-
schichtende feuerverzinkte Oberflache
Die Oberflache muss den Anforderungen
der DIN EN ISO 1461 entsprechen. Es
muss ein geschlossener Zinkfilm mit
vorgeschriebener Schichtdicke (abhangig
von der Substratstéarke) vorhanden sein.
Uber den Rahmen der DIN hinaus sind
Fehlstellen, raue Oberflachen, Zinkspitzen,
Unebenheiten, Aschereste oder sonstige
Verunreinigungen fiir eine nachfolgende
Beschichtung unzulassig. Feuerverzinkte
Oberflachen sollten vor einer Beschich-
tung immer mechanisch bearbeitet
werden (Schleifen oder Sweepen). Die
Oberflache muss eingeebnet werden und
alle Oxidschichten sind zu beseitigen.

Achtung:

« feuerverzinkte Oberfldche sollten vor
Pulverbeschichtung immer mechanisch
geschliffen/gesweept werden

« die Zinkoberfliche muss eingeebnet,
Zink-Oxidschichten, WeiBrost, temporére
Korrosionschutzmittel beseitigt werden

Qualitatsanforderungen an eine zu be-
schichtende Stahloberflache

Warm gewalzte Stahlbauprofile haben
eine raue, narbige, mit Walzriefen und
Walzhauten, rotrostige Oberflache. Diese



ist grundsatzlich zu strahlen und in den
Normreinheitsgrad Sa 2,5 zu versetzen.

Kaltgewalzte Profile, Quadratrohre, Recht-
eckrohre oder z.B. niedrig dimensionierte
Trager sind oftmals sehrkritisch. Sie weisen
eine sichtbare und zum Teil auch unsicht-
bare diinne, gleichméaRige Zunderschicht
auf, welche zwingend zu entfernen ist!
Technologische Ziehfette und zum Teil auch
aufgebrachte temporare Passivierungs-
mittel sind oftmals sehr hartnackig und
missen unbedingt entfernt werden. Dies
kann mechanisch oder mittels Tauchbeizen
erfolgen.

Stahloberflachen
mit festhaftendem
Zunder bedeckt,
in der Hauptsache
frei von Rost

Stahloberfliche

mit beginnender
Zunderabblatterung
und beginnendem
Rostangriff

Stahloberflache,

von der der Zunder
weggerostet ist oder
sich abschaben lasst,
die aber nur wenige,
fiir das Auge sichtbare
Rostnarben aufweist

Notwendiger
Normreinheitsgrad 2%:

Walzhaut/Zunder, Rost,
Beschichtungen und
artfremde Verunreini-
gungen sind entfernt.
Verbleibende Spuren
sind allenfalls noch als
leichte fleckige oder
streifige Schattierungen
zu erkennen.

Welche Voraussetzungen sind zur GSB-
konformen Beschichtung von Stahlbau-
teilen dariiber hinaus notwendig?

Feuerverzinkte Oberflachen haben heute
oftmals wie band- oder galvanische ver-
zinkte Oberflachen auch einen temporaren
Korrosionsschutz. Diese Passivierungen
oder Chromatierungen sind vor der Be-
schichtung unbedingt zu entfernen, da sie
in der Regel keinen Haftgrund fiir das Pulver
bilden und nicht auf das Beschichtungs-
system abgestimmt sind. Verfahrensbe-

dingte Unebenheiten der Zinkoberflache
sind mechanisch zu beseitigen. Beim
Sweepstrahlen sind die Parameter laut DIN
und GSB Qualitatsrichtlinien einzuhalten. In
jedem Fall gilt: die ,,Glatte” der Oberflache
ist mit dem Auftraggeber abzustimmen!

Um ein Haften des Pulvers auf beiden
Substraten sicherzustellen, miissen diese
von allen Verunreinigungen befreit und
metallisch blank sein. Um beste Korrosivi-
tatseigenschaften zu erzielen ist wie folgt
chemisch vorzubehandeln:

Vorbehandlung - chemisch:

Saure Beizentfettung, Zinkabtrag

3- Stufen Kaskadenspiihle
(Schlussspiihle < 30 ps/cm)

Chromfreie

Passivierung Chromatierung

Nolnee Zinkphosphatierung

Chromatierung

VE Schlussspiihle = VE Schlussspiihle VE Schlussspiihle

Haftwassertrocknen

Stahloberflachen haben den Normrein-
heitsgrad Sa 2,5 zu erreichen. Nur dann
darf eine direkte Beschichtung appliziert
werden. Um beste Korrosivitatseigenschaf-
tenzu erreichenistauch hier nasschemisch
vorzubehandeln.

Evtl. Dekapieren

Alkalische Entfettung

3- Stufen — Kaskardenspiihle
Schlussspuihle < 30 ps/cm
Phosphatierung
z.B. Zink- oder Trikationenphosphatierung Zn2*, Mn2*,
Ni2+
Spuhlen

passiveren It. Hersteller Phosphatierung
VE — Spiihle < 30 ps/cm

Haftwassertrockner

Neuer Trend

Neuer Trend im Stahlbau,
ebenso optimaler Korrosionsschutz

* KTL - Kathodische - Tauchlackierung
~ 30 um als Grundierung
fiir Pulverbeschichtung !!!

Eine fachgerechte Applikation vorausge-
setzt, werden bei Verwendung von der
GSB fiur den Bereich Stahl zugelassener
Beschichtungspulver sowohl bei Duplexsy-
stemen als auch bei Zweischichtsystemen
auf Stahl Standzeiten im neutralen Salz-
spriihtest von mehr als 1000h erreicht. Aber
wie sieht das in der Praxis aus?

Schutzdauer von Beschichtungssystemen
istin DIN EN ISO 12944-1 geregelt

Die geplante Schutzdauer ist keine Ge-
wahrleistungszeit fir das Beschichtungssy-
stem, sonder sie soll den Zeitraum fiir ein
notwendiges Instandsetzungsprogramm
festlegen. Folgende Zeitspannen sind
verankert:

« Niedrig (L-low)
2-5 Jahre bis Rotrostgrad Ri 3
« Mittel (M- medim)
5-15 Jahre bis Rotrostgrad Ri 3
« Hoch (H- high)
tiber 15 Jahre bis Rotrostgrad Ri 3

Eine Instandsetzung der beschichteten
Oberflachen kann friiher notwendig wer-
den, wenn ein groRer Glanzgradabfall, ein
Auskreiden, Verunreinigungen oder Ver-
schleil’ der Oberflachen vorliegt. Deshalb
beginnt die Korrosionsschutz- und Oberfla-
chenplanung bereits am Reil3brett.

Sehr wichtig ist die Frage nach dem
Standort des architektonischen Stahlbaus.
Entsteht das Bauwerk an der Nordseekuste
oder im landlichen Alpenvorland? Unter-
liegt das Bauwerk einer starken Sonnenein-
strahlung oder sind (iberdurchschnittlich
viele Chloride in der Umgebungsatmo-
sphare? Ist mit einer groRen abrasiven
Belastung zu rechnen?

Dementsprechend werden Pulverbeschich-
tungssysteme nach den atmospharischen
Umweltbedingungen in 5 Korrosionskate-
gorien nach DIN EN ISO 55633 eingeteilt,
nach denen zu planen ist.

Ob Feuerverzinker oder Pulverbeschichter,
jeder verfligt nur Giber begrenzte mafli-
che- und Gewichtsmoglichkeiten bei der
Bearbeitung. Beide Verfahren sind Tauch-
und/oder Spritzbearbeitungsverfahren;
Entsprechende Hohlkorper erfordern ge-
eignete Zu- und Ablauféffnungen fir die
Vorbehandlungsmedien.

Diese Anmerkungen sollen zeigen, wie
wichtig es ist, mit allen Planern und Aus-
flhrern im Voraus alle relevanten Einzel-
heiten ausfihrlich zu besprechen, damit die
Beschichtung qualitatsgerecht und GSB-
konform vorgenommen werden kann.

Zusammenfassung

Feuerverzinken und Pulverbeschichten
sind, wenn qualitatsgerecht und qualitats-
konform ausgefiihrt, Korrosionsschutz
und Oberflachendesign mit Perspektive
und Zukunft. Standige Innovationen und
neue Technologien sichern den Fortschritt
beider Branchen. Feuerverzinken ist der
robuste und widerstandsfahige optimale
Trager fir moderne, wetterfeste und UV-
stabile Pulverbeschichtungssysteme. Beide
Technologien sind sehr umweltfreundlich
und aulerst langlebig. Immer bessere
Pulversysteme garantieren heute eine
weitgehende Wartungsfreiheit. Wenn die
Feuerverzinkung nach DIN EN ISO 1461
ausgefiihrt und die Pulverbeschichtung
nach héchstem Qualitatsstandard der GSB
ST 663 appliziert wurde ist bestméglicher
Korrosionsschutz und optimales, langle-
biges Oberflachendesign sichergestellt.
Das GSB Gitesiegel stellt damit einen
Uberzeugenden Qualitatsnachweis unter
Beriicksichtigung der jeweiligen Anforde-
rungen des konkreten Objektes dar und
bietet ein hohes MaR an Sicherheit.



Mittelwert

der Unterwanderung
von 3 Proben

nach 480h Priifdauer

im Salzspriihtest gem.

DIN EN ISO 9227 NSS

Korrosionsschutz

von feuerverzinktem
pulverbeschichtetem Stahl -

Bewertung des Salzspruhtests

Seit Griindung der GSB ST 663 wird der Salz-
sprihtest gemafd DIN EN ISO 9227 NSS (ehema-
lige DIN 50021) zur Bewertung des Korrosions-
schutzes favorisiert und ist fur die Bewertung
von Lackschichten allgemein anerkannt. Hau-
figer wird die Prifmethode aber zumindest auf
feuerverzinktem Substrat in Frage gestellt und
als praxisfern kritisiert. Um die Relevanz dieser
Verallgemeinerung festzustellen, wurde nach ei-
ner kurzen Recherche und Diskussion innerhalb
der Technischen Kommission des GSB-Bereichs
Stahl entschieden, einen Ringversuch zu initiie-
ren. Des Weiteren sollte der Ringversuch klaren,
welche Prifzeiten zukilinftig in den Qualitats-
richtlinien definiert werden sollen.

Der Ringversuch gliederte sich in zwei wesentli-
che Teile. Beim ersten Ringversuch wurden von
fianf unterschiedlichen Verzinkungsbetrieben
feuerverzinkte pulverbeschichtete Stahlbleche
von den Inspektoren des Instituts fiir Oberfla-
chentechnik GmbH, parallel zur turnusgemaéfen
Uberwachungsprifung der GSB, gezogen. Diese
Proben wurden gleichzeitig dem Salzspriihtest
mit einer Belastungsdauer von bis zu 720 Stun-
den unterzogen. Es wurden extreme Differen-
zen der Unterwanderung des Pulverlacksystems
festgestellt (siehe Diagramm 1). Anhand der ers-
ten Messdaten wurde innerhalb der Technischen
Kommission versucht, das Ergebnis zu bewer-
ten, und es konnten folgende Feststellungen ge-
troffen werden:

* Es sollten in einem zweiten Ringversuch rele-
vante Einflussfaktoren ausgeschlossen werden,

so dass die Aussagefahigkeit der Ergebnisse des
Ringversuchs hoher bewertet werden kann.

+ Des Weiteren wurde eine Prifdauer von 480
Stunden mit einer maximal zulassigen Absolut-
unterwanderung von 5 mm vom Ritz- beschlos-
sen und in den aktuellen Qualitatsrichtlinien de-
finiert.

Beim zweiten Abschnitt des Ringversuchs wur-
den von einem Feuerverzinkungsbetrieb Subst-
rate zur Verfigung gestellt. Diese wurden mittig
mit einem thermostabilen Klebeband, wie es in
der Beschichtungsbranche Ublich ist, stellenwei-
se abgeklebt und mit demselben Beschichtungs-
material als Ein- und Zweischichtaufbau in 6
unterschiedlichen Mitgliedsbetrieben des GSB-
Bereichs Stahl beschichtet. Die Proben wurden
per Post zum Institut fiir Oberflachentechnik
gesendet um dort gleichzeitig der Salzsprih-
test-Priifung ausgesetzt zu werden. Das Klebe-
band (siehe Bild 1) wurde 24 Stunden vor der
Prifung abgezogen. Die Probebleche wurden
gleichzeitig unter derselben Positionierung der
Salzatmosphéare gemald DIN EN ISO 9227 NSS
480 Stunden ausgesetzt. AnschlieBend wurden
die Proben mit demineralisiertem Wasser abge-
waschen und getrocknet. Die Auswertung fand
nach dem Abldsen der lose anhaftenden Lack-
oberflache statt. Hierzu wurde mit der Schieb-
lehre die maximale Absolutunterwanderung im
Kantenbereich der zuvor abgeklebten Oberfla-
che bestimmt.

Die Resultate (siehe Diagramm 2) zeigten,
dass tatsachliche Qualitatsunterschiede des

Salzspriihtest Ergebnis 2-Schichtsystem - mittlere
Unterwanderung [mm]
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Diagramm 1

Diagramm 2
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Korrosionsschutzes, welche hier durch
unterschiedliche chemische Vorbe-
handlungen vorlagen, durch den be-
reits im ersten Teil des Ringversuchs
festgelegten Grenzwert der absoluten
Unterwanderung von < 5 mm aufge-
zeigt werden. Damit ware bewiesen,
dass die Prifmethode des Salzspriih-
tests gemald DIN EN ISO 9227 NSS
auch auf feuerverzinktem pulverbe-
schichtetem Stahlsubstraten eine
Qualifizierung des Korrosionsschutzes
ermoglicht. Um weitere Daten bzw.
Fakten zur Untermauerung dieser In-
terpretation zu sammeln, soll noch ein
weiterer Ringversuch durchgefiihrt
werden. Hierbei werden unterschiedli-
che Vorbehandlungsmethoden mitein-
ander verglichen.

Dieses Beispiel verdeutlicht die in-
tensive Forschungstatigkeit der GSB
im Sinne der Qualitatsverbesserung.
Sie wird diesen Weg weiterhin konse-
quent beschreiten.

GSB International -
das Netzwerk
fiir die Beschichtungsbranche

Seit ihrer Griindung im Jahr 1974 setzt
sich die GSB erfolgreich dafiir ein, die
Qualitat der Beschichtung von Alumini-
um und Stahl zu verbessern und auf den
neuesten Stand der Technik auszurich-
ten. Dies erfordert nicht zuletzt einen re-
gelméaBigen Meinungs- und Gedanken-
austausch mit den relevanten Akteuren
auf dem Beschichtungsmarkt. Das Netz-
werk der GSB International bietet hierzu
eine hervorragende Grundlage.

Die Technischen Kommissionen der
GSB fiir Aluminium und Stahl tagen
kontinuierlich, um die durchgefiihrten
Prifungen auf der Grundlage der Qua-
litatsrichtlinien zu bewerten und diese
auf dem Stand der Technik fortzuent-
wickeln. RegelmaRige Schulungskurse
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Bild 2 - Probekérper nach 480h Belastung im Salzspriihnebeltest

mit Abschlusspriifung in deutscher und
englischer Sprache dienen der Fortbil-
dung des Personals. Auch im Jahr 2010
werden wieder zwei Schulungskurse
angeboten, an denen auch Nichtmit-
glieder teilnehmen kdnnen. Auch re-
gionale Arbeitskreise tagen regelmaRig,
um Uber neue Entwicklungen der GSB
zu berichten, so z.B. am 4. und 5. Dezem-
ber 2009 der Arbeitskreis Stidosteuropa
in Thessaloniki. Und am 29. September
trafen sich die Hersteller von Beschich-
tungsmaterialien zum Meinungs- und
Gedankenaustausch in Landshut.

Dieser intensive fachliche Input ermdg-
licht es der GSB International, die An-
spriiche an die Qualitat der Beschich-
tung an die Erfordernisse des sich
kontinuierlich wandelnden Marktes
anzupassen. Sie ist damit ein verlassli-
cher Partner von Bauherren, Architek-
ten und Metallbauern.

GSB
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