Oberflachen- und Korrosionsschutz

* Wirksame SchutzmafRnahmen
Eine wesentliche Erganzung zu einer korrosionsschutzgerechten
Konstruktion von Bauteilen und Maschinen ist der passive
Korrosionsschutz.
Neben einer chemischen Oberflachenbehandlung durch z. B.
Briinieren oder Chromatieren bieten Korrosionsschutz-Anstriche/
Uberziige ein auRerst wirkungsvolles Verfahren zur Schadensver-
hatung.
E-COLL-Produkte fiir den Oberflachen- und Korrosionsschutz sind
zur Behandlung von Metalloberflachen konzipiert, um diese dauerhaft
vor Korrosion zu schiitzen. Des Weiteren kénnen die Produkte zur
Reinigung und zum Ldsen von festgefressenen Teilen eingesetzt
werden. Rost kann in eine stabile Grundierung umgewandelt und
die Metalloberflache damit Gberlackierbar gemacht werden.

 Korrosionsschutz blanker Stahlteile
Geschliffene oder polierte Oberflachen von z. B. Maschinenfiihrungen,
Gleitbahnen oder Messwerkzeugen kénnen bei Transport oder
Lagerung mit einem Korrosionsschutz-Ol oder -Wachs sicher vor
Umgebungseinfliissen geschiitzt werden.

« Korrosionsschutz-Anstriche/Uberziige
Blechverkleidungen, Maschinengehause oder SchweilRnéhte werden
durch eine zusammenhangende Schicht (Anstrich/Uberzug) vor
dem Kontakt mit der Umgebung geschlitzt (z. B. Aluminium-Spray,
Zinkstaubfarbe). Das Aufbringen des Schutzanstrichs erfolgt durch
Lackieren, Spritzlackieren oder Tauchen. lhre Schutzdauer betragt
bei sachgerechter Vorbehandlung der Oberflache meist viele Jahre.

Definition SchweilRen

Unter SchweiBen versteht man gemaR DIN 1910-1 (DIN 1910-1
wurde durch DIN ISO 857-1 ersetzt) das unlésbare Verbinden von
Bauteilen unter Anwendung von Wéarme oder Druck — mit oder ohne
SchweiBzusatzwerkstoffen.

Besonders haufig werden Schmelzschweil3verfahren fiir meist
metallische Materialien angewendet, jedoch auch fiir Glas (bei
Gebrauchsprodukten oder bei Glasfasern in der Nachrichtentechnik)
sowie flr thermoplastische Kunststoffe. Die Verbindung erfolgt je nach
Schweilverfahren in einer Schweillnaht oder einem Schweil3punkt,
beim Reibverschweillen auch in der Flache. Die zum Schweil3en not-
wendige Energie wird von auBen zugefiihrt. SchmelzschweilRen ist
Schweilen bei ortlich begrenztem Schmelzfluss ohne Anwendung von
Kraft mit oder ohne gleichartigem Schweil3zusatz (DIN ISO 857-1).

Das Material kann nach dem SchweilRen und dem Abkiihlen nachteilige
Eigenschaften aufweisen (Aufhartung, Versprédung), was durch
Materialwahl, Atmosphare und Verfahren vermieden werden muss.

Beim SchmelzschweilRen von Stahl ist zu beachten, dass nur bei
einfachen Stahlen mit einem Kohlenstoffgehalt bis 0,22 % C (Festigkeit
500 N/mm?3) ohne weiteres dauerhafte SchweilRverbindungen zustande
kommen. Bei héherfesten und legierten Stahlen sind, um Rissbildung
und Briicken vorzubeugen, ZusatzmaRnahmen erforderlich, z. B. Vor-
warmen, langsames Abkiihlen, Anlassen, Spannungsarmgliihen oder
es muissen spezielle SchweiRverfahren angewendet werden.

Der Zweck des Schweilens wird unterschieden nach Verbindungs- und
AuftragsschweilRen. Verbindungsschwei3en ist Fiigen (DIN 8580) eines
Werkstlckes, z. B. Rohrldngsnaht. Auftragsschweil3en ist Beschichten
(DIN 8580) eines Werkstlickes durch Schweien. Sind der Grund- und
der Auftragsstoff artfremd, wird unterschieden zwischen Auftrags-
schweilRen von Panzerungen, Plattierungen und von Pufferschichten.

NS

StoRarten:
1. StumpfstoR, z. B. fiir I-Naht
2. StofB fur V-Naht

3. UberlappungsstoR, z. B. fiir Punktnaht
4. T-StoB fiir Kehlnat





