SCHRAUBEN BEFESTIGUNGSTECHNIK
VERBINDUNGSELEMENTE eKANBAN
ZEICHNUNGSTEILE eCOMMERCE

Ne‘u im Programm: Zinklamelleniiberziige

Ab sofort sind im REYHER Lagerprogramm vorréatig: Verbindungselemente mit Zinklamellentberzligen nach ISO 10683 mit einer
Besténdigkeit von 480 h im Salzspriihnebeltest nach ISO 9227 und einem eingestellten Gesamtreibwert von p = 0,09 - 0,14 (VDA-

Reibwertfenster):
Sechskantschrauben Zylinderschrauben Sechskantmuttern Scheiben
ISO 4014 8.8 ISO 4762 8.8 DIN 439 04 ISO 7090 (200 HV)
ISO 4014 10.9 ISO 4762 10.9 DIN 936 17H
ISO 4017 8.8 ISO 4032 8
ISO 4017 10.9 ISO 4032 10
DIN980O 8
Korrosion entwickelt, um einen hohen Korrosions- Glasperlen oder Sandstrahlen erfolgen,

Korrosion tritt in vielfaltigen Erschei-
nungsformen auf und ist leider unver-
meidbar. Die dabei auftretende Reaktion
eines metallischen Werkstoffes mit sei-
ner Umgebung flhrt zu einer messbaren
Verdnderung des Werkstoffes und kann
zu einer Beeintrachtigung der Funktion
des metallischen Bauteils oder eines
ganzen Systems flhren.

Korrodierte Muttern

Eine Losung, um die steigenden Quali-
tatsanspriiche und die héher werdenden
Anspriiche an die Korrosionsbestandig-
keiten zu erflillen, sind Zinklamellentber-
zlige nach I1ISO 10683. Diese wurden

schutz zu erzielen und die Schwach-
stellen der elektrolytisch (galvanisch) auf-
gebrachten Uberziige weitestgehend
auszuschlieBen. So ist bei galvanischen
Uberziigen auf hochfesten/einsatz-
geharteten Teilen mit Zugfestigkeiten ab

-ca. 1000 N/mmz (Kern- oder Ober-
- flachenharten Uber 320 HV) und feder-

harten Teilen mit Harten Gber 390 HV
die Gefahr einer wasserstoffinduzierten
Spannungstrisskorrosion (auch Wasser-
stoffversprodung genannt) nicht aus-
zuschlieBen. Diese kann durch Nach-
behandlungen wie zum Beispiel Tempern
vermindert, aber nicht vollstandig aus-
geschlossen werden (siehe hierzu auch
ISO 4042).

Bei einer wasserstoffinduzierten Span-
nungsrisskorrosion bewirken eingelager-
te Wasserstoffatome eine Schadigung
des Zusammenhaltes der Korngrenzen
im Metallgitter. Diese Schadigung der
Korngrenzen hat insbesondere unter
Zugheanspruchung einen Rissfortschritt
zur Folge, der zum Versagen des
Bauteiles flihren kann. AusschlieBlich
durch die Untersuchung im Elektronen-
rastermikroskop konnen die Risse an
den Korngrenzen sichtbar gemacht
werden. Wasserstoff wird durch den gal-
vanischen Beschichtungsprozess, als
auch durch die Vorbehandlung (Beizen)
in das Metall eingebracht.

Bei ZinklamellenUberztigen dagegen
kann die Vorbehandlung in Form von

so dass in diesem Prozess keinerlei
atomarer Wasserstoff im Metallgitter ein-
gelagert wird. Im Anschluss daran wird
haufig eine dinne, feinkristalline
Phosphatschicht als Tragerschicht und
Haftvermittler aufgebracht.

Die Beschichtung, die aus einer
Mischung von Zink- und Aluminium-
lamellen in einem organischen Trager-
mittel besteht, wird nach dem Auf-
bringen durch Tauchschleuder- oder
Spritzverfahren durch einen Einbrenn-
vorgang in eine anorganische Matrix
umgewandelt.

Risse an Korngrenzen




Einsatzbereiche

Die Automobilindustrie verwendet diese
Uberziige bereits seit den 70er Jahren,
Hier waren schon friih korrosionsbestan-
dige Beschichtungen gefragt, die auch
unter erhdhter Temperaturbelastung ein-
gesetzt werden kénnen. Diese mussten
zusétzlich gute Chemikalienbestandig-
keit, Umweltfreundlichkeit und Rei-
bungseigenschaften bieten. Mittlerweile
wird dieses Beschichtungssystem in den
verschiedensten Bereichen wie z. B.
Windkraftanlagen, in der Bauindustrie
oder im Maschinen- und Anlagenbau
eingesetzt.

Normung

Neben einer Vielzahl von Herstellerbe-
grifien und Eigennamen wie z. B. Delta
Tone, Delta Protekt, Dacromet, Geomet,
Magni Flake und anderen wurden mit
DIN EN I1SO 106883 die normativen
Grundlagen an die Anforderungen

von ZinklamellenUberzligen geschaffen.
Die Norm unterscheidet zwischen
Chrom(VI)-haltigen (flZnyc) und
Chrom(V)-freien (flznnc) Uberziigen.
Bedingt durch eine Vielzahl von europé-
ischen Richtlinien (Altautoverordnung,
Elektrogesetz etc.), in denen u. a. sechs-
wertiges Chrom in bestimmten Einsatz-
bereichen verboten wird, sind fast nur
noch Chrom(VI)-freie Systeme im Markt
zu finden. Auch sonst sind in diesen Be-
schichtungen keine krebserregenden,
erbgut- oder organschadigenden Stoffe
enthalten.

Verfahren der Beschichtung

Die Beschichtung selbst wird in einem
oder mehreren Durchgangen durchge-
fuhrt. Schittfahige Kleinteile werden in
Beschichtungszentrifugen im sogenann-
ten Tauch-Schleuderverfahren verarbei-
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tet. Nach dem Benetzen der Teile wer-
den diese in einer Zentrifuge mit vorge-
gebenen Werten von Uberschissigem
Beschichtungsmaterial befreit. Schleu-
derdrehzahl, Schleuderzeit sowie die
Viskositat des Beschichtungsmaterials
sind ausschlaggebend flr die erzielte
Schichtdicke. Um auch komplizierte Teile
oder schdpfende Antriebe (Innenantriebe)
beschichten zu kénnen, stehen unter-
schiedliche Zentrifugieranlagen zur Ver-
flgung.

Nicht schittfahige Teile werden in einem
Gestell mittels Sprhverfahren beschich-
tet. Beim Spriihverfahren wird die Be-
schichtung ahnlich einer Lackierung mit-
tels einer Spruhpistole aufgebracht, dies
kann manuell oder in einer vollautomati-
sierten Spruhanlage erfolgen. Nach der
Beschichtung wird der Uberzug in einem
Ofen zwischen 200 °C und 300 °C ein-
gebrannt, wobei die Beschichtung ver-
netzt und eine haftfeste, trockene
Oberflache entsteht und anschlieBend
abgekuhlt.

Bei dieser auch als ,Basecoat” bezeich-
neten Grundschicht handelt es sich um
ein thermoaktives System, hochgeflllt
mit Zink- und Aluminiumlamellen in einer
anorganischen Tragerschicht. Diese er-
zeugen einen silber-metallfarbigen Uber-
zug, der hohe Korrosionsschutzeigen-
schaften aufweist und Uber die gesamte
Schicht die kathodische Fernschutz-
wirkung gewabhrleistet.
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In einem zweiten Beschichtungsgang
kann eine organische Deckschicht auf-
gebracht werden, die als Versiegelung/
Zusatzbeschichtung fungiert und haufig
als , Topcoat" bezeichnet wird. Durch
das Einbrennen entsteht eine diinne,
porenfreie und chemikalienresistente
Beschichtung. Mit diesem Topcoat kén-
nen weitere Eigenschaften wie
Reibwerte und Farbgebung beeinflusst
werden.

Die Bestandigkeit im Salzsprihtest nach
ISO 9227 liegt im Vergleich zu galva-
nisch abgeschiedenen Zinkschichten
mindestens um den Faktor 10 héher.
Erreichen Teile mit 8 um galvanischer
Zinkbeschichtung und transparenter
Chromatierung ca. 48 h im Salzsprihtest,
50 sind es bei Zinklamellenbeschichtun-
gen in der bei Reyher lagervorréatigen
Ausflihrung bereits mindestens 480 h.

Dartber hinaus weisen die Teile

eine Temperaturbestandigkeit von
150-180 °C auf, so dass diese Be-
schichtung zum Beispiel auch in
gekapselten Motorrdumen eingesetzt
werden kann.

lhre Vorteile
¢ hohere Korrosionsbestandigkeit

e kein Risiko durch
Wasserstoffversprodung

e Chrom(VI)-frei
e gingestellte Reibwerte

* aus Lagervorrat sofort lieferbar

Wir halten zusammen



