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Ergänzende Anwenderhinweise zum VDB-Leitfaden „Vorbereitung und Vorbehandlung von Oberflächen vor dem Beschichten“
Version 1.0 mit Stand vom 04.06.2025



Der Verband der Bahnindustrie in Deutschland (VDB) hat im Juni 2025 den Leitfaden „Vorbereitung und Vorbehandlung von Oberflächen vor dem Beschichten“ veröffentlicht. Als Hilfestellung für die Anwendung des Leitfadens und zur Vermeidung von Missverständnissen wurden als ergänzendes Dokument die vorliegenden Anwenderhinweise erarbeitet. Sie präzisieren ausgewählte Leitfadendetails und unterstützen dadurch bei der Interpretation des Leitfadens.

Das Dokument enthält ausgewählte Fragestellungen, die im Erarbeitungsprozess des Leitfadens häufig gestellt und diskutiert wurden. Die Beantwortung erfolgte durch die mandatierte Arbeitsgruppe des VDB-Arbeitskreises Oberflächentechnik.

Die Anwenderhinweise sind analog zum Leitfaden aufgebaut. Die Nummerierung im vorliegenden Dokument ist zu der des Leitfadens identisch. Die Fragen wurden den Abschnitten des Leitfadens thematisch zugeordnet. Wo sinnvoll, wurden Erklärungen in mehreren Kapiteln aufgeführt.

Die Ausführungen in diesen Anwenderhinweisen sind Ergänzungen und Erläuterungen zum Leitfaden und haben nur einen erklärenden Status. Bindend sind die Festlegungen des Leitfadens. 

Eine Aktualisierung der Anwenderhinweise und des Leitfadens finden regelmäßig durch die Arbeitsgruppe statt.

Anmerkungen und Anregungen können gern stellvertretend für die Mitglieder der Arbeitsgruppe an Jonas Ölke (oelke@bahnindustrie.info) gesandt werden.
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	Fragestellung:

	Bisher keine Fragen

	Antwort:
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	Fragestellung:

	Auf welche Quelle bzw. Angaben beruht die Tabelle 3. Ist die Tabelle 3 eine Empfehlung oder bindend?

	Antwort:

	Die Tabelle 3 beruht auf Erfahrungswerte der Autoren und dient als Empfehlung für die Auswahl des Verfahrens und der anschließenden Qualitätsprüfungen.
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	[bookmark: _Toc532018125]Fragestellung:

	Eine Frage, die alle OEMs und deren Kunden (insbesondere die großen Bahnbetreiber) beschäftigt, ist der Zeitraum zwischen den Arbeitsschritten „Strahlen“ und „Grundieren“. Während beim Stahl als Substrat weitgehender Konsens herrscht, gibt es bei Aluminium (bezogen auf Aluminium-Wagenkästen) immense Unterschiede bei den Zeitangaben und den Erwartungen der Kunden. Hierzu Hinweise in dem Dokument zu finden, wäre ebenso hilfreich, wie bezüglich der Rahmenbedingungen (wie z.B. Lagerung, Handling).

	Antwort:

	Präzise Angaben zu Bearbeitungszeiten sowie Lager- und Transportbedingungen wurden bewust nicht vorgegeben, da sich diese herstellerspezifisch unterscheiden können.
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	Ich halte die Schichtdicke als Beurteilungskriterium einer Konversionsschicht unter Praktibilitätsaspekten in einem Produktionsbetrieb für nicht realisierbar. Die Schichtdicken und somit auch die Toleranzen sind so gering, dass aussagefähige und verlässliche Resultate und Aussagen nicht erzielt werden können.

	Antwort:

	In Kapitel 7.1.1 sind Methoden zur Prüfung von Konversionsschichten aufgelistet und nicht jedes Prüfverfahren muss zwingend eingesetzt werden. Wenn die Schichtdicken nicht messbar sind, sollen alternative Verfahren oder Methoden vereinbart werden.
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	Die Tabelle 13, in der die Prüfmethoden der Nachweisführung aufgeführt kann sicher unterschiedlich interpretiert werden. Eine der Interpretationen – bezogen auf Aluminium – ist, dass sowohl ein Kondenswasser-Konstantklima-Test als auch ein Essigsaurer Salzsprühtest mit in Summe ca. 1.500 h als erforderlich angesehen werden. Entspricht diese Interpretation tatsächlich den Erwartungen und mit welcher Praxisrelevanz kann diese Erwartung betrachtet werden?

	Antwort:

	Die in Tabelle 13 aufgelisteten Prüfmethoden können prinzipiell zur Anwendung kommen. Die erforderlichen Prüfungen sind zwischen Auftraggeber und Auftragnehmer zu vereinbaren.
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