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Primerlose Beschichtungssysteme 
richtig testen
Neue Prüfmethoden-Varianten ermöglichen bessere Differenzierungen der Haftfestigkeit

Beschichtete Polypropy-
len-Copolymer-Com- 
pounds spielen in der 

heutigen Automobilherstel-
lung eine bedeutende Rolle. 
Um von dem Dreischicht- zu 
einem Zweischichtaufbau 
zu gelangen, besteht gro-
ßes Interesse daran, die Pri-
merschicht einzusparen. Ein 
kürzlich abgeschlossenes 
Forschungsprojekt hat nun 
Prüfverfahren für die Haftfes-
tigkeit primerloser Beschich-
tungen optimiert.

VON ANNETTE KRUG, 
DR. NORBERT PIETSCHMANN 

In dem genannten For-
schungsprojekt „Primerlose 
Beschichtungssysteme: Ma-
terial- und verfahrenstechni-
sche Grundlagen für eine zu-
verlässige Haftfestigkeit auf 
PP-Anbauteilen“ (IGF-Vorha-
ben 21123BG), arbeiteten das 
Fraunhofer IPA, die FILK Frei-
berg Institute gGmbH und das 
Leibniz-Institut für Polymer-
forschung Dresden e.V. (IPF) 
gemeinsam an der Variation 
von Prozessparametern und 
neuen analytisch-instrumen-
tellen Untersuchungen. 

Ursprünglich war die An-
wendung zweier OEM-Va-
rianten der Druckwasser-
strahlprüfung (A und B) 
vorgesehen, die beide auf 
der DIN EN ISO 16925 auf-
bauen. Es zeigte sich aber, 
dass keines der beiden Ver-
fahren eine ausreichende 
Differenzierung erlaubte, 
so dass die Verfahrenspa-
rameter in umfangreichen 
Versuchen variiert wer-
den mussten. Um definierte  
Ritze zu erzeugen, wurden 
die Schnitte unter Verwen-
dung eines Scratchmasters 
ausgeführt. Zu Vergleichs-
zwecken wurde außerdem 
die Originalmethode B da-
hingehend modifiziert, dass 
die Schnittverletzungen ma-
nuell (mittels Cuttermesser) 
angebracht wurden (siehe 
Tabelle). 

Drei neue Verfahren  
identifiziert
In umfangreichen Versuchen 
an den unterschiedlich ge-
reinigten bzw. unterschied-
lich vorbehandelten und  
lackierten Probeplatten zeig-
te sich, dass die Varianten 
6 und 8 wesentlich besser 
differenzieren als die Aus-

gangsvarianten OEM A und 
OEM B. Dabei stimmten die 
mit den beiden Methoden 8 
und 6 gefundenen Aussa-
gen nur teilweise überein. 
Eine Erklärung könnte in den 
unterschiedlichen Schnitt-
breiten liegen, die nach dem 
Auftreffen des Druckwas-
serstrahls an der Oberfläche 
zu unterschiedlich großen 
Anteilen von lateral ausge-
richteten „Sekundär-Sprüh-
strahlen“ führen, welche die 
Grenzfläche Beschichtung/
Substrat direkt angreifen.

Die Variante 4 lieferte in 
der Regel schlechtere Ergeb-
nisse als die Variante 6, ob-
wohl der Düsenabstand zum 
Prüfkörper größer war. Sie 
ergab aber auch „schlech-
tere“ und damit besser dif-
ferenzierende Ergebnisse 
als die Originalmethode B 
mit gleichem Düsenabstand 
(13 cm) und Verwendung des 
Scratchmasters. Vermutlich 
führt die manuelle Schnitt-
anbringung zu einem ge-
wissen Verkanten und – in 
der Folge – zu besseren An-
griffsmöglichkeiten für den 
Druckwasserstrahl.

Beispielhaft vergleichen die 
Abbildungen 1 und 2 Ergeb-
nisse von schwarz lackier-
ten Prüfplatten und von aus-
geschnittenen, lackierten 
Stoßfänger-Segmenten mit-
einander. Hinsichtlich der 
Stoßfänger wurden sowohl 
beim OEM-Hersteller origi-
nal-lackierte als auch am IPA 
lackierte Exemplare unter-
sucht. Je Stoßfänger konn-
ten an 13-15 Teilabschnitten 
ca. 25 Kreuzschnitte ausge-
führt werden. Im Ergebnis 
war auf Basis der Prüfungen 
festzustellen, dass die Stoß-
fänger bei Methodenvarian-
te 8 in etwa das Niveau der 
am IPA lackierten Probeplat-
ten erreichen. Die Haftfes-
tigkeit der Beschichtung war 
bei den Stoßfängern, die am 
IPA lackiert wurden, etwas 
besser als bei dem indus
triell lackierten Stoßfänger 
(Nr. 2). Da die Reinigungs-, 
Aktivierungs- und Beschich-
tungsprozesse in der For-
schungseinrichtung bzw. 
beim Automobilproduzenten 
nur teilweise übereinstimm-
ten und weil Lackmaterialien 
unterschiedlicher Herstel-

ler eingesetzt worden waren, 
sind die Ergebnisse nur be-
dingt vergleichbar.

Die Methodenvariante 6 
(Abb. 2) lieferte Ergebnisse, 
welche mit jenen der Me-
thode 8 übereinstimmten. 
Die aufgetretenen Schwan-
kungen erschienen aber ge-
ringer und die Resultate so-
wohl auf Platten als auch auf 
den Stoßfängern zeigten eine 
gute Übereinstimmung. Die 
Methodenvariante 4 (Abb. 2)  
zeigte hingegen, dass der 
i.O.-Anteil beim Stoßfänger 
aus der Produktionslinie des 
Kfz-Herstellers deutlich hö-

her war als bei den am IPA 
lackierten Platten und den 
Ergebnissen aus Methoden-
variante 6 entsprach.

Differenzierte Ergebnisse
Die verschiedenen Ausprü-
fungsvarianten (8, 6 und 4) 
zeigten auf den Stoßfängern 
allesamt differenzierende 
Ergebnisse, sowohl hinsicht-
lich der Positionen der ein-
zelnen Segmente auf den 
Stoßfängern (wobei mög-
lichst plane Bereiche ausge-
wählt wurden, siehe Abb. 3) 
als auch zwischen den ein-
zelnen Stoßfänger-Individu-
en. Zum Teil wurden Berei-
che mit schlechterer Haftung 
verstärkt an der Frontseite 
festgestellt, in anderen Fäl-
len unten oder seitlich. Eine 
generelle, lokale Zuordnung 
von Enthaftungserscheinun-
gen war nicht möglich. Das 
bereits aus früheren Projek-
ten für die Versagensmecha-
nismen bekannte Überwie-
gen eines oberflächennahen 
Kohäsionsbruches (anstatt 
Adhäsionsbruch) bestätigte 
sich auch hier.

Weitere Aspekte des For-
schungsvorhabens waren 
alternative Oberflächenrei-

nigung durch Projektpartner 
aus der Industrie, alternative 
Oberflächenaktivierung und 
anschließend die Lackie-
rung mit praxisüblichen Be-
schichtungsstoffen.
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Abb. 2: Testergebnisse an Prüfplatten und Stoßfänger-Segmenten nach Methoden 6 und 4 , welche 
auf dem OEM-Test B basieren, unterscheiden sich unter anderem im Düsenabstand. 

Abb. 1: Die Testergebnisse nach Methode 8 in %-Anteilen zeigen 
differenzierte Ergebnisse. Die Methode beruht auf der modifizier-
ten Variante OEM A. � Alle Abbildungen: Fraunhofer IPA

Versuchsparameter

Variante 8
(A / modifiziert)

Variante 6
(B / modifiziert)

Variante 4
(B / original mit 
anderem Schnitt-
werkzeug)

Vorbelastung (TWT o.a.) Hier weggelassen Nicht vorgesehen Nicht vorgesehen
Ritzwerkzeug Scratchmaster mit 

Ritzstichel 
(ca. 1 mm Schnitt-
breite)

Scratchmaster mit 
Abbrechklinge 
18 mm (ca. 0,2 mm 
Schnittbreite)

Manuell mit Cutter-
messer 9 mm  
(ca. 0,2 mm Schnitt-
breite)

Düsenabstand zum 
Prüfkörper 11 cm (ggü. 10 cm) 10 cm (ggü. 13 cm) 13 cm (wie Original)

Schnittanordnung und 
Auswerteverfahren Gemäß OEM A Gemäß OEM B Gemäß OEM B

Die Tabelle zeigt die modifizierten Parameter der neuen Druckwasserstrahltest-Varianten. Diese unter-
scheiden sich unter anderem beim Ritzwerkzeug und Düsenabstand. � Tabelle: Fraunhofer IPA 

Abb. 3: Die Prüfungsvarianten wurden an möglichst planen Stoßfänger-Segmenten durchgeführt und 
zeigten auch hinsichtlich der Position differenzierte Ergebnisse. 


