Beschichtungsgerechtes Konstruieren

Wie bei der Konstruktion tiblich, wahlt man schon in der Konstruktionsphase die giinstigste
Methode fiir die Herstellung des Werkstiicks. Leider wird hier oftmals die Oberfliche vergessen;
auch hier lassen sich Kosten sparen. Deshalb sind nachfolgend einige Konstruktionsbeispiele
dargestellt, die als beschichtungsgerecht bezeichnet werden kénnen. Das Wichtigste ist, dass der
Beschichter die Teile ohne Beeinflussung der spateren Sichtfliche aufhdngen kann.

Nicht zu vergessen sind die Aufhingebohrungen, um die Werkstiicke sachgerecht beschichten
zu konnen.

Diese konnen bei leichten Werkstiicken bis 2 kg Gewicht 3-4 mm Durchmesser besitzen, bei groé-
Reren Werkstiicken sollten diese Bohrungen mindestens 5-6 mm grof3 sein. Die Bohrungen sollten
am dufleren Rand liegen, auf keinen Fall im Bereich der spateren Sichtflichen. In manchen Fillen
brauchen auch keine Bohrungen angebracht werden, da hier Hinterschnitte vorhanden sind, an
denen die Werkstiicke aufgehidngt werden konnen. Bei langeren Blechzuschnitten ohne stabili-
sierende Abkantungen sind mehrere Bohrungen auf der Linge anzubringen. Wenn moglich, ist
an der Unterseite das gleiche Lochbild anzubringen, an diesen Bohrungen werden weitere Blech-
tafeln aufgehédngt, um die Moglichkeiten der Beschichtungs-Anlage voll auszunutzen, was auch
Kosten spart (Bild 2).

Wenn keine Bohrungen auf dem Werkstiick vorhanden sein diirfen, dann sind die Rohteile
etwas grofler zu fertigen, um nach dem Beschichten die unerwiinschten Aufhingebohrungen
entfernen zu konnen.
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Hier sind zwei Rohrrahmen abgebildet (Bild 9), bei dem oben zwei Aufhdngebohrungen und unten
zwei Bohrungen vorhanden sind, um das Wasser aus dem Rohrrahmen zu entfernen. Die unteren
Bohrungen kénnen auch verwendet werden, um einen weiteren Rahmen aufzuhéngen.

Bild 9: Enliiftungs- und Entwisserungsbohrungen nicht vergessen!

Bei dem in Bild 10 dargestellten Beispiel handelt es sich um eine Rohrkonstruktion, die beidseitig
verschlossen ist. Es miissen die Entwéasserungs- und Entliiftungsbohrungen vorhanden sein. Die
Entliftungsbohrung ist hierbei wichtig, da sich die Luft durch das Erwiarmen im Ofen ausdehnt
und somit evtl. zu Verformungen fiihrt.

Bild 10: Beidseitig verschlossenes Rohr mit Entliiftungs- und Entwésserungsbohrungen

Beschichtungsprobleme entstehen auch bei Gestellen oder Geldndern. Bild 11 stellt einen Ausschnitt
aus einem Gelander dar, das drei verschiedene Entwasserungsmoglichkeiten aufzeigt, um die
Vorbehandlungslésung aus den Zwischenstidben zu beseitigen. Nicht vergessen werden diirfen die
Bohrungen in den unteren Langsstiben.

Detailfragen sollten bereits vor Auftragsvergabe mit einem QIB-Fachbetrieb besprochen werden.

Bild 11: Beispiel von Entwésserungséfinungen an einem Gelédnder
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