Erlduterung hdufig vorkommender Begriffe
der Oberflachentechnik:

Oberflachenschutz

dient verschiedenen Zwecken: Zunachst bieten Einélen und Einfetten,
Phosphatieren, Schutzpapiere oder abziehbare Kunststofffolien einen
voriibergehenden Schutz beim Transport, bei kurzzeitiger Lagerung
und bei der Montage. Korrosionsschutz stellt einen Dauerschutz gegen
Umwelteinfliisse oder gegen unglinstige Betriebsbedingungen dar. Hier
kann durch Plattieren, Beschichten, Auftragsschweil3en etc. Abhilfe
geschaffen werden.

Oberflichenveredelung

Aufbringen von Schutziiberziigen auf Bleche. Sie dienen dem
Korrosionsschutz, verbessern das Erscheinungsbild der Oberflache
und schiitzen sie vor Beschadigungen. Man erreicht dies durch
Verzinken, Verzinnen, Aluminieren, Emaillieren usw. Kunststoff-
beschichtungen erleichtern zuséatzlich die Umformung. Kunststoffe
werden in flissiger Form durch Tauchen bzw. Spriihen aufgebracht,
pulverisierte Kunststoffe durch Flammspritzen oder Wirbelsintern.
Stahlbander werden kontinuierlich beschichtet durch Aufwalzen von
Pasten (Plastisolen) sowie durch Aufkleben und Aufschmelzen von
Folien. Vor dem Beschichten wird das Band mit einem Haftvermittler
,Primer” grundiert. Gebrauchliche Kunststoffe sind z. B. Polyvinylfluorid
(PVF), Polyethylen (PE), Kunstharze u. a.

Passivierung

nennt man die Ausbildung einer sehr diinnen, porenfreien oxidischen
Deckschicht, die sich nur sehr langsam auflost. In dieser Deckschicht
ist die Korrosionsgeschwindigkeit &uRerst gering. Verantwortlich fiir die
Deckschichtbildung sind chemische oder elektrochemische Vorgénge.
Eine andere Art passiven Korrosionsschutzes ist das Aufbringen von
Oberflachenbeschichtungen, die das Korrosionsmedium nicht zum
korrosionsanfalligen Werkstoff vordringen lassen.

Phosphatieren

Verfahren zur Vorbehandlung von Feinblechoberflachen vor dem
Lackieren. Dadurch werden sowohl die Haftfestigkeit der Lackschicht
als auch der Korrosionsschutz verbessert. Die gebrauchlichsten
Verfahren fir Stahl sind die Zinkphosphatierung und die Alkali-
phosphatierung. Stahle missen keine besonderen Anforderungen
erfillen, um phosphatiert werden zu kénnen.

Primer

Haftvermittler zwischen Stahl und einem Beschichtungswerkstoff, der
direkt auf Stahl schlecht oder gar nicht haftet. Primer sind ausgezeichnete
Schutzanstriche gegen Korrosion und Grundierungen fiir spatere Lack-
Uberziige.

Reduktion

Chemischer Vorgang des Sauerstoffentzuges. Der Sauerstoff wird
dabei aus einer Verbindung eliminiert, indem man ein lon mit hherer
Sauerstoffbindung als neuen Partner zur Verfiigung stellt. Das wich-
tigste Reduktionsmittel bei der Stahlherstellung ist Kohlenstoff. Bei
der Desoxidation (Verfahren zur Entfernung von tiberschiissigem
Sauerstoff) setzt man Aluminium, Silicium und Calcium als Kationen
ein. Reduktionsvorgange spielen auch bei der Korrrosion bzw. beim
Korrosionsschutz eine bedeutende Rolle.

Trennmittel

Trennmittel verhindern das Haften oder Festbrennen von z. B.
SchweiBperlen an Schweidiisen und Werkstoffoberflachen, sie
kénnen auch als Formtrennmittel in der Umform- oder Gie3technik
eingesetzt werden. Das diinne Einspriihen der Teile ergibt einen
hochwirksamen Trennfilm.

Weil3rost

Weiler Belag, der sich auf Zinkoberflachen (verzinkte Teile) bildet,
die in nasser und schlecht beliifteter Umgebung gelagert wurden.
Der lockere Weildrost bildet keinen Schutz — im Gegensatz zu den
hell- und dunkelgrauen Schichten (Zinkpatina), die sich an der
Atmosphére oder unter kohlensaurehaltigem Wasser ausbilden.

Verzinken

Oberflachenveredelung von Stahl zum Schutz gegen Korrosion. Am
bekanntesten unter den Feuerverzinkungsverfahren ist das Bandver-
zinken (Sendzimirverfahren). Die Schichtdicke kann auf beiden Seiten
unterschiedlich sein. Sie wird durch Schlitzdiisen bestimmt, die das
Uiberschiissige Zink mit Kaltluft zuriickdréangen (Jet-Verfahren).

Eine Stlckverzinkung einzelner Teile ist im Tauchverfahren maglich.
Bandstral3en ermdglichen das kontinuierliche elektrolytische oder
galvanische Verzinken. Wie bei den Feuerverzinkungsverfahren ist die
Oberflachenveredelung auch hier nach dem Entfetten, Beizen und vor
dem Phosphatieren bzw. Chromatieren eingeordnet.

Die Zinkschicht ist matt und ca. 2,5 bis 3,0 mm dick. Alternativ zu

den Ioslichen Zinkanoden beférdern unldsliche Anoden aus einer
Bleilegierung die Elektrolytfliissigkeit durch die Zellen. Der Vorteil der
Geschwindigkeit liegt darin, die Elektroden von Gasblasen freizuhalten.

Bei dieser Technik lasst sich der Zinkauftrag einseitig oder beidseitig
zwischen 1 und 15 mm einstellen. Das Spritzverzinken eignet sich fir
Fertigteile und Ausbesserungsarbeiten, aber auch fir GbergroRBe Stahl-
bauten, die auf der Montagestelle zu verzinken sind.

Die Spritzpistole blast die Schmelze eines kontinuierlich zugefiihrten
Zinkdrahtes auf die Oberflache. Beim Flammspritzen wird der Draht in
einer Gasflamme geschmolzen, beim Lichtbogenspritzen treffen zwei
Drahte im Lichtbogen zusammen.





