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Vorbemerkung

Erzeugnisse aus nichtkorrogsionshestindligen metallischen Werkstoffen sind
vor Korrosion zu schittzen, Die Konstruktlonen sind so zu gestalten, daf

sie nach den Verfahren des passiven Korrosionsschutzes optimal beschichtet
werden kinnen, Die Korrosionsschutzverfahren lassen sich in Grundoperatio=
nen zusammenfassen, In den Grundoperationen sind Arbeitsghnga enthalten,
die bel verschiedsenen Korrosionsschutzverfahren gleich sind, Bei Festlegun-
gen zur Werkstoffauswahl sind die TUr daa vorgesehense Korrosiohsachuizvere
fahren ervforderlichen OberflHchenauafthrungen zu berticksichiigen,
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1, GRUNDOPERATION TAUCHEN

1.1, Beschichtungsverfahren

Beschichtungsverfahren, dis diese Grundoperatlon enthalten, sind:

Feuermetallisieren (Schmelztauchen)

» Verfahren des AdhHaionstauchens?)

o Tauchemailliersn

. Ansirichstofftauchen ohne Fremdstrom und
Tauchen in Flilsaigplasten ohne WerkatUckvorwirmung

., Tauchen in Flussigplasten mit Werkstiickvorwhrmung und Wirbelsintern
., Ansirichstoffitauchen mit Fremdatrom '

. Gummiersan

Verfahren .zur Abscheldung durch Stdren des Lidsungsgleichgewichtes

+ Phosphatieren

» Chromatieren

Verfahren zur Abscheidung durch fremdstromloses {chemlsches) Ladungs-
gndern '

+ Stromloses Vernickeln

. Ausreibeversiibsrung

Umwand lungsverfahren durch fremdsitromloses (chemisches) Ladungsfdndern
« Inoxydleren

" BrUnieran.

"+ Oxalieren

Verrahren mit elektrolytilscher Abscheidung
s Elekitrochemische Herstellung von Metallschutzschichten (Galvanisieren)

Verfahren mit elektrolytischer Oberfldchenumwandlung
s Anodische Oxydation

1.2, Grundforderungen an die tauchgerechte Konstrukiion

die zu besohichienden Fidchen missen alleeitig vom Tauchmedium umsplidt
werden konnen (Vermeidung ven Lufteinschliissen und Beachtung der Tauch-
laga).

Durchgangsbohrungen und Durchbriiche sind geganﬁberﬂcrundbohrungen und
Sasckldcharn zu bevorzugen,

Die Wanddicke von Hohlkdrpern ist so zu bemessen, dal sle der Druck-
belastung durch das Tauchmedium unter Beriicksichitigung seiner Dichte
und ger Eintauchtielfs standhidlt,

1)Adhaaionstauchen is5¢ das Tauchen in ein Medium, das nach dem Heraus-

zishen des Teiles auf dessen Oberfliche infolge zwischenmolekularer
Krifte haftet,
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« An den zu beschichtenden Teilen sind AufhHngungsmglichkeiten (Bohrungen,
ﬁsen,\o{ 4,) unter Berticksichtigung einer montagegerechten Schwerpunkte
lage vorzusehen, vorzugaweise dort, wo sphHter die geringate korrosive
Beanspruchung zu erwartesn ist,

» E8 mud ein allaseltiges selbsttétiges Ablaufen des nicht bendtigten Tauche
mediums von der gesamten OberflHche gewHhrleistet aein,

= Bowegliche Telle sind 8o zu gestaliten, dall eine getrennte Beschilchiung
mdglich ist,

= Die Paaéfahigkeit der Teile mufl auch nach dem Bsachichtungsvorgang ge=
wihrleistet sein, :

1.3, ZusBtzliche Forderungen an die tauchgerechte Konstruktion
1e3o1, TFeuermatallisieren {(Schmelztauchen)

= Beim Feuermetallisieren von Hohlkirperinnenfifichen milasen mindestens
zweli Bohrungen bzw, Durchbriiche mit gentigend groefem Durchmesser an der
tiefsten und hitchaten Stelle des Hohlraumea zum Druckausgleich angeord-
net sein, :

= Belim Feuermetallisieren von Hohlkirperaulenflidchen miilasen Je nach Hohl-

" kbrperkonstrukition ein oder mehrere Entluftungesteligsr angebrachi sein,
damit ein st#ndiger Druckausgleich zur Atmosphlire gegeben ist, wobel dexr
Entliftungssteiger so lang zu whihlen ist, dad mit tiefater Tauchstellung
keine Metallschmelze 1n den Entittftungsstelger gelangen kann (ce, 300 bis
500 mm Uber der Schmelze),

= Zur Vermeldung von Spennungen und Verfermungen beim Feuermetallisieren
sind folgende Mafnahmen zu treffen:

« Verwendung eines spannungsarmen Grundwerkstoffss,

Finzgeiprefile und zusanmengessizite Querschnitte sind symmetrisch
zu den Heauptachasen aunszubllden,

Ll

Unterschiedliche Wand= und Profildicken sind zu vermeiden, soweilt
a8 dis Konatruktion zulidlt,

Symmetrische Profile und Bauteils sind unsymmstrischen Profilen
und Bauteilen verzuziehen, Baultelle 2ind symmetrisch durgchgzubildsn,

Sehweifepannungen sind duvrch geelgnete Nahtanerdnungsn und einen
glingtigen Schweifablaufplan klein zu halten,

L]

= Ubperlappungsflichen sind allseitig dicht zu verschliefen, sofern daa
achmelzflllssige Metall nicht glsichzelitieg als Verbinduhngesmetall dlent,

« Der Abatand zweier benachbarter Profile darf 3 mm nicht unterschreiten,
um ein ungehindertes Zu~ und Abfliefllen des Tauchmediums zu gewHhre .
leisten, )

= Bei Blechkonsiruktionen ist auf ein verzugefreies Ausdehnen der (bare
Tliche zu achten, : ’

= Beal der Gestalitung von zu feuerverginkenden Bautellen 18t nach derxr
Richtlinie "Feuerverzinkungsgerechtes Projektlersn, Konstruleren, Fer-
tigen im Stahl., Metalleicht- uné Felnatahlbau"” des VEB Metallelcht=
baukombinats 01,70 mit 2, Berichtigung von 01,71 zu verfahren,
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edele AdhtHisionatauchsn

eds2.1, Tauchemaillisvsen

Bei den zu emasillierenden Tellen ist die Zahl dsr Ausschnitte, Birdelun-
gen, Sicken und Schweilndhte aunfl ein Minimum zu begrenzen,

Uberlappungen sind weitestgehend zu vermsidsn, &a infolge uvhngleichm#liger
Erwhrmung vad Abkéhlung Fehler in der Schieht auftreten, Zur Verringerung
von Spannungen bei dexr Schichtbildung sind Xanten zu dirdeln und Ecken

80 abzurunden, daf in beiden FHllen der Radius r = 5 mm 1isi,

Sohweilindhte sind auBerhald von Abrundungsradien zu legen und sind vors
zugsweise dureh Schleifsen so welt abzutragsn, dal eins glatie 0berfliche
geschaffen wird,

Schwallivarbindungen sind Schraubs oder Nistverbindungen vorzuzishen,

0 3.2.28, Anstrichatolfftauchen ohne Fremdsirom und Tauchen in

Flissigplasten ohna Werkstiickvorwhrmung

Zuy Verringerung der Kantenflucht wird emplfohlen, Kenten und Bcken zu
brechen,

3,2.3, Tauchen in FlUasslgplasten mit WerkstUckvorwdrmung
und Wirbelsintarn

Die durch ungleiche Wande uad Profildicken hervorgerufene unterschiled-
lichs Wirmekapazithi 1st wsitestgehend zu vermeiden,

Zur Verringerung der Kantenflucht sind Kanten und Ecken mit ainem Radius
von r= 3 mm abzurundsen,

3.2.4, Anstrichstofftauchen mit Fremdstiom

Verfahren: Elekitrophorsse, Tauchen in Disperslonen

L

$

3
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Dis elekirische Leitfahigksit der zu beschichtenden Telle muid gewhhre
ledistaet gein,

Zur Verringsrung desr Kanteaflucht wird empfohlen, Kanfen uand Ecken zu
brachen,

Profilierungen, die eine elekirische Abvschirmung zur Folge haben, sind
zu vermeiden (Faraday!schar Kafig),

e 33, Flektrochemische Herstellung von Metallschutzschichien
{Galvanisieren)

Dia elekbtrische Leitfihigkeit der zu beschichtendsn Tells mull gewHhr-
leistat sain,

Die Fdrmgastaltung der Teile mul so erfolgen, dafl die Forderung an dle
Schichtdickenvartellung gewsdhrlsistet wird,

Profilierdngen, dle eine elektrische Abachirmung zur Folge h&beng aind
zu vermeiden (Faradaytscher Kifig). :

Bei schiitttfdkigen Kleinteilen sind die Kanten abzurunden und die Teils
B0 zu geatmlier, dal Deformierungen nicht suftreten kinnexn,
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«3s4, Elekirolytische Obsrfliéchenumwandiung

erfahren: Anodiaches Oxydieren

Dig Schichtbildung ist nur bel Aluminium-Xnetleglevungen nach TGL 14725
und bei Aluminium-Gufllsgierungen nach TGL 6556702 mBglich,

Die elektrische Lelitfsnighait der zu heschichtenden Teile mul gowHhr-
1eisgtet gain,

. GRUNDOPERATION SFRITZEN
ofs Beschichtungsverfahren duroh Spritzen

géachichtungsverfakren der Grundoperation sind:
Matsall= upd Keramikapritzsn

Emailspritzen

Plastspritzen

Flektrostatischea Plastpulveraprtihen {EPS)
SPiitzehramatiarany Spritzphosphatisren
Anatrichstoffapritzen

Elektroatatisches Anstrichsteolifspritzen

Aerostatisches Anstrichstoffapritzen

el Grundforderungen an die spritzgerechte Xonstruktion

A11le zu beachichtenden FlHchen midsssn dem Spritzastrashl unter einem Auf-
trotfwinkel von 60° bis 90° zugdnglich aein,

FPUr Teile, die wihrend des Spritze~ oder Trocknuangsvorganges aufgehlngt
werden, sind unter Bsricksichiigung siner montagegerschien Schwerpunki-
lage Bohrungen, Haken, Usen odsr Auflagen vorzusshen, dis ein allseiti-
ges Spritzen gewHhrleisien,

Bewegliche Teile =zind so zu gestalien, daf eins gstrennts Deschlchiung
mbégzlich lat, _

oD Zusitziiche Forderungen an die spritzgsrschie Konstruktion
s3s%e Emailspritzaen

Die Temperaturbestiandighkelt des Trégerwernstoffss ist bei der Auawahl
des Emailspritzvertahrens zu bertcksichiigen,

Ang Stabllit#tsgrinden angebrechite Jicken o, %, sind in symmetrischer
Torm anzuordnen,

Fe mufd ein allseitiges upd gleichmiifligsa Ablaufsn des anlchi bendtigten
Spritzmediums von der gesambsn Oberfliche méglich sein,

lberlappungen 2ind weltestgehend zu vermelden, da infrlge ungleichmbigsr
Erwdgrmung und AbkiUklung Fehler in der Schichit auftreten, Zur Vsrringsrung
von Spannungsern hei der Schichtbildung sind Kanten zu bérdeln und Eeken
.80 abzurunden, dafd iln belden FHllen der Radius r = 5 mm Isf,

-
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3,2, Elektrostatisches Flastpulversprihen (EPS)

Die elekirische Leitf8higkeit der zu beschiechtenden Teile mufl gewHhra
leistet sein,

Profilierungen, die eine elekirischse Abschirmung zur Folge haben, aind
su vermelden {Faradaytscher Kifig),

e3.,3s, Anstrichstoffspritzen

Zur Verringerung der Kantenfluch  wird empfohlen, Kanten und Ecken zu
brechen,

Beim Einsatz von Profilen ist nach TGL 18703/01 zu verfahren,

e defh, DLlekitrestatisches Anstrichatoffspritzen

Die elekirische Leiifdhigkeit dexr zu beschichtenden Teille mul gewdhr=
lelatet sein,

Profilierungen, die eine slektrische Abschirmung zur Folge haben, sind
zu vermelden (Faraday*schar Kafig),

e 3s5, Asrostatisches Anstrichstoffspritzen

Die elekitrische LeitfBhigkelt der zu teschichtenden Teile mufi gewihr-
loistet sein,

Zur Verringerung der Kenitenflucht wird empfohlen, Kanten und Ecken zu
brechen,

. ~.GRUNDOFERATION FLUTEN

Forderungen an die flutgerechis Konstruktion:

Die zu beschichtenden Fiachen milasen allseltig vom Flutmedium umspiils
werden kdnnen,

Es mufl ein allseitiges und selbstitdtiges Ablaufen des nicht benttigten
Flutmediums von der OberflHche gewHhrleilstet sein,

Zur Verringerung der Kantenlflucht wird empfohlen, Kanten und Ecken zu
brechen,

FUr Telle, die wHhrend des Flut- oder Trocknungsvorganges aufgehBngt
werden, sind unter Beriicksichtigung einer montagegerechten Schwerpunkt-
lage Bohrungen, Haken, Usen oder Auflagen vorzusehen, die ein allseiti-
ges Fluten gewihrlelsten,

Bewagliche Teile sind so zu gestalten, dal eine ggtrennte Beschilchitung
mbglich 1s%,

Durchgangsbohrungen undéd Durchbriche sind gegenitber Grundbohrungen und
Sackldchern zu bevorzugen,

Die PassfHhigkelt der Teille mud auch naoh dem Baschichtungavorgang g1
wihrleistet sein, "

4, GRUNDOPERATION STREICHEN UND ROLLEN

Forderungen an die streich- und roligerschte Konatruktion:

Alls zZu beschichtendeh FlHdchen mlissen dem Werkzeug zughnglich und
sichtbar sein,
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= Profilierungen sind auf ein Minimum zu beschrénken,

= Zur Verringerung der Kantenflucht wird empfohlen, Kanten und Ecken zu
brechen,

= Beim Einsatz von Profilen ist nach TGL 18703/01 zu verfahren,

Hinweise

Im vorliegenden Standard ist auf folgende Standards Bezug genommenig

TGL 6556/02 Aluminium-=GuBleglerungen;
Zusammensefzung und Eigene
schaften von Gulatiicken

TGL 14725 AluminiuﬁmKnetlegierungen;
Sorten, Zusammensetzung

TGL 18703/01 Korrogionsachutz;
Korroaslionsschutzgervechte Geataliung;
Allgemeine konstruktive Forderungsn

MLE=Richtlinie :

Feuerverzinkungsgerechtes Projektieren, Konétruieran,
Tertigen im Stahl-, Metalleicht= und Feinstahlbau vom

VER Metalleichtbaukombinat 01,70 mit 2, Berichtigung 01,71

Kerroaionaaschutz; ;

Korrosionsschutzgerschte Gestaltung;

Kontakikorrosion bei Paarungen

metalllscher Werkstoffe siehe TGL 18703/02

Folgender Standard wird noch ausgearbeitet;

Korrosionaschutz;

Anwendung der Schutzschichten;

Auswahlreihen fir elektrochemisch
hergestellte Metallschutzschichten

auf metallischen Grundwerkstoffen :






