5.1.2 Maschinelle Vorbereitung / Vorbereitung von Hand

Maschinelle / manuelle Vorbereitung muss bis auf einen Vorbereitungsgrad von St 3 (sehr griindlich)
erfolgen. Nach St 3 muss die Oberflache frei von Ol, Schmutz, Fett, losem Rost, losem Zunder, losen
Beschichtungen und losen artfremden Verunreinigungen sein und Uberdies einen reinen Metallglanz
aufweisen. [9]

Wird nur partiell vorbereitet, so ist dies auf Vorbereitungsgrad P St 3 durchzufiihren.

Mégliche einzusetzende Werkzeuge fir eine manuelle Vorbereitung sind z.B. Rostklopfhammer und
rotierende Entzunderer, Nadelpistolen, Schleifmaschinen, z.B. mit Bandern, Scheiben oder Lamel-
lenscheiben, Birstmaschinen, z.B. Draht- oder Faserbiirsten oder Kunststoffvlies mit eingebettetem
Schleifmittel. [12]
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5.2 Chemische Vorbehandlung
Die Vorbehandlung ist dem Werkstoff und der Korrosionsbeanspruchungsgruppe anzupassen, siehe 4
hierfir QIB Merkblatt 1-1 [13] u
Mit Saure zu beizende Oberflachen miissen auf Vorbereitungsgrad Be gereinigt werden, das heif3t .-
dass samtliche Beschichtungsreste, Zunder und Rost entfernt werden miissen. Beschichtungen wie-
derum mussen vorher adaquat entfernt werden. [14] 3
'.-“"J
Es ist jedoch darauf zu achten, dass starke Verunreinigungen an der Oberflache hin und wieder nur SN
durch eine Kombination aus mechanischer und chemischer Vorbehandlung zu entfernen sind. -
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6 Handhabung besonderer

Bauteilmerkmale

6.1 Kantenabdeckung

Scharfe, rechtwinklinge Kanten sind per se schlecht, ,gebrochene* Kanten sind besser; runde Kanten
sind ideal. Ebenso problematisch sind Grate und Schnittkanten. [7]

Bauteile mit einer Schutzdauer gréRer als 5 Jahren mit einer Korrosivitatskategorie C3 oder héher
mussen gerundete Kanten nach ISO 12944-3 aufweisen oder Uber einen zusatzlichen Kantenschutz
verfigen. [12]




Liie Abbildung 9: scharfe Kante fiihrt zur mangelnden Abdeckung des Grundmaterials, diese
Fehlistelle fiihrt in der Regel zu ersten Korrosionserscheinungen @
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S Abbildung 10: zuverlédssige Kantenabdeckung kann bei scharfen Kanten erst durch einen e
~ Mehrschichtaufbau erreicht werden. s @
M:. " Durch Bohrungen entstandene Kanten missen entgratet werden. o
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> Abbildung 11: Spezialteil des QIB Projektes C5 mit verschieden vorbereiteten Bohrungen, 43 s

v, 90° gesenkt, 120° gesenkt. Y




’f-:. > Ab Kantenradien kleiner als 1,0 mm kommt es zu Kantenflucht, wodurch die Beschichtung diinner
s und dadurch die Kante anfalliger fir Korrosion wird. [8] Kanten kénnen mit Winkelschleifern und Kan-
3 tenbrechern vorbereitet werden.
9
9 Kanten an Bohrungen wiederum kdnnen mit einem Kegelsenkbohrer abgerundet werden. Der Spit-
e zenwinkel des Senkbohrers (ob 60°, 90° oder 120°) ist mit dem Beschichter abzusprechen und not-
falls frei wahlbar, solange die Kanten ausreichend gebrochen sind und so eine gute Kantenabde-
3, ckung gewahrleistet werden kann.
o 6.2 SchweilRnahte
2 2 Die Schweil3naht muss eben und regelmaRig sein, bestenfalls Vorbereitungsgrad P3 (nach DIN EN
~ ISO 8501-3). Wird die Schweil3naht nicht eben geschliffen, kdnnen Poren und Stérungen im Korrosi-
»° onsschutzsystem resultieren, die eine friihzeitige Korrosion ergeben.
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Abbildung 13: Beschichtungsschédden an einer nicht ordentlich gereinigten SchweiBnaht




