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Für die Korrosionsbeständigkeit bzw. die Haltbarkeit der m it einem  Pulver-  oder Flüssig-
lack besch ichteten  Teile ist die Art der Vorbehandlung von  wesentlicher Bedeutung. 
Generell gilt  als Grundvoraussetzung für eine einwandfreie Beschichtung eine m etal-
lisch  blanke Oberäche.

Meist  sind die zu besch ichtenden  Teile m it  arteigenen  oder artfrem den Rückständen  
überzogen. Dazu zäh len  Oxidsch ichten , Oxidationsprodukte und bei Stah l Rostabla-
gerungen. Zu den  art frem den Schichten gehören Öle und Fette, Korrosionsschutzbe-
sch ichtungen  bzw. Überzüge, teilweise in  kaum  sichtbarer Form  (z. B. Transparentchro-
matierungen , Schweiß sprays, eingedrückte Fließ hilfsm it tel, w ie Graphitrückstände, 
Trennm it tel, Farben , Sin terungen und Kleberückstände). 

Diese w irken , wenn  sie n icht entfern t werden , entweder w ie ein  Trennmittel und  
reduzieren  später die Haftung des Lacklm s auf dem  Grundwerksto oder führen  bei 
der Neubesch ichtung zu sichtbaren Fehlstellen , w ie Krater, St ippen  oder lassen  
Benetzungsstörungen  erkennen . 
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2.1 Physikalische Rein igung

Zur physikalischen Rein igung sind alle Verfahren  zu zäh len, die entweder m it Wasser 
im  warm en oder kalten  Zustand m it Netzm it tel (Emulgatorzusatz) oder m it organischen  
Lösem it teln  arbeiten . Festhaftende Schmutzablagerungen , auch artfrem de Verunrein i-
gungen  werden dabei n icht in  jedem  Fall beseit igt . 
Oxidrückstände bleiben  auf der Oberäche erhalten . Das Verfahren dient in  der Regel 
nur dazu, leicht haftende, teilweise wasserlösliche Substanzen  von  der Oberäche zu 
entfernen.

2.2 Mechan ische Rein igung

Dazu zählen alle Verfahren, bei denen  durch Bürsten, Sch leifen oder auch  Strah len art-
eigene oder artfrem de Überzüge von  der Oberäche entfern t werden. In  der Regel sind 
diese Verfahren  auch m it  einer optischen  Veränderung der Ober äche verbunden . Meist  
führt aber ein  Aufrauen  der Oberäche zu einer Verbesserung der Haftungseigenschaf-
ten  des nach folgend aufzubringenden  Lacklm s.
Diese Verfahren  ermöglichen  auch eine weitgehende Beseit igung von  Oxidrückständen .

2.3 Chem ische Rein igung

Bei der chemischen Reinigung, die auch eine physikalische Reinigung mit einschließ t,  
werden durch gleichmäß ig chemisch aktive Substanzen Oxidschichten, Rostablagerungen  
sow ie die oberen  Schichtbereiche des Grundm aterials abgetragen  und som it eine 
gleichm äß ig chem ische aktive und völlig fett freie Ober äche erzeugt. Die durch Sprü-
hen oder Tauchen  aufgebrachte Rein igungslösung kann auch in  Hohlkam m ern , innen  
liegenden , kaum  m echanisch zu bearbeitenden Teilbereichen  des Werkstückes den  für 
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2.3.2 Alum in ium

Der Werksto  Alum in ium  zählt  w ie Zink zu den amphoteren  Metallen, d. h . sie werden  
sowohl von  sauren, als auch von  alkalischen  Lösungen  angegri en. Bei Legierungen m it  
hohen  Zusätzen  von  Silizium , Magnesium  oder ähn lichem , m üssen  die Rein igungsbe-
handlungen  ggf. in  alkalischen  und danach in  sauren Medien  kom bin iert werden , um  
n icht oder wen ig lösliche Bestandteile von der Oberäche abzutragen und so eine zur 
organ ischen Beschichtung notwendige Reinheit  zu erreichen.

2.3.3 Kupfer und Kupferlegierungen

Auch h ier erfolgt in  der Regel die Rein igung m it einer sauren  Lösung auf Basis von  
Schwefel- oder Salpetersäure. Auch gilt  dass Zunder- oder Oxidsch ichten rückstandslos 
vor der Beschichtung beseit igt  werden .

Zur Untergrundvorbehandlung oder auch zum  temporären  Korrosionsschutz dienen  
Umwandlungs- oder Konversionssch ichten . Sie entstehen  durch chemische oder elek-
trochem ische Reaktion  des Grundmaterials m it  einer wässrigen  Lösung. Dabei können  
arteigene Konversions- (Reakt ions-) Sch ichten  ausgebildet werden  oder es wachsen  
art frem de anorganische Schichten  auf die Oberäche auf. Bei artfremden Schichten , 
zu denen  auch die sogenannten  No-Rinse-Konversionssch ichten  oder auch chrom freie 
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Durch  die Einbeziehung der DIN EN ISO 12944 „Korrosionsschutz von  Stah lbauten  durch 
Beschichtungssystem e“ wurde es notwendig, eine Zuordnung der QIB-Beanspruchungs-
gruppen  zu den  Korrosivitätskategorien  vorzunehm en. Diese sind in  der nachfolgenden  
Tabelle w iedergegeben .

Bei rostfreien  Stäh len  hat sich  bisher nur eine chem ische Rein igung m it  einer entspre-
chenden dampfdichten  Grundierung bewährt. Seit kurzem  werden  auch chrom freie 
Konversionssch ichten  auf Polym erbasis m it gutem  Erfolg eingesetzt . 

Beanspruchungsgruppe nach QIB Zuordnung der Korrosivitätskategorien   
     nach DIN EN ISO 12944

I     C1 – C3 (kurz)

II     C3 (m ittel)
     C4 (kurz)

III     C3 (lang)
     C4 (m it tel)
     C5 (kurz)

IV     C4 (lang)
     C5 (m it tel)

V     C5 I/M
     Im 2/ Im 3
     C5 I/M (lang)



Die Qualitätsgem einschaft  hat nachfolgend die Ein teilung der Beanspruchungsgruppen  
vorgenom m en.

4.1 QIB-Beanspruchungsgruppe I

Die Teile werden  nur im  Innenbereich ohne eine Feuchte- oder korrosive Beanspru-
chung verwendet. 

4.2 QIB-Beanspruchungsgruppe II

Die Teile werden  vereinzelt bzw. kurzfrist ig Temperatur- oder Feuchtebeanspruchungen  
ausgesetzt . Meist  aber benden  sich  derartig vorbehandelte Teile im  Innenbereich.

4.3 QIB-Beanspruchungsgruppe III

Die Teile verfügen  über eine Konversionssch icht, die es erlaubt, sie über eine längere 
Zeit  unter leichten  korrosiven  und feuchtebelastenden Beanspruchungen zu belassen .

4.4 QIB-Beanspruchungsgruppe IV

Aufgrund der hohen  Anforderungen  an die aufgebrachten  Konversionssch ichten  ist  es 
möglich, derart ige Teile sowohl den üblichen  Korrosionsbeanspruchungen als auch  den  
Feuchtebeanspruchungen  über die gesamte Nutzungsdauer h inweg auszusetzen.

Auswah l der Verfahren   

fü r den  Anwendungsfall



Nachfolgend aufgeführt sind die einzelnen  Verfahren und ihre  
Zuordnung zu den  Beanspruchungsgruppen:

Erläuterung:  W  = Waschen   Cr  = Chrom atieren
  S = Strah len    P = Polym ersch ichten (chromfrei)
  FeP = Eisenphosphat ieren  + = Kombination
  ZnP = Zinkphosphatieren   VA = Voranodisat ion

Beanspruchungsgruppen

Werksto e I II III IV V

Stah l blank W S-FeP P-ZnP ZnP ZnP

Stahl verzundert S-W-FeP S+FeP S+ZnP (P) S+ZnP S+ZnP

Stahl verzinkt W-S-FeP S-FeP P-Cr-ZnP Cr Cr

Edelstah l Rostfrei W-S-FeP2) W-S-FeP2) P 1)--- 1)---

Alum in ium  W-S-FeP W-S-FeP P-Cr P-Cr/VA P-Cr/ VA

Kupfer-Kupferlegierungen   W-S-FeP W-S-FeP P 1)--- 1)--- 
(Messing)

Tabelle




