DK 66.023/.025:669.483 DEUTSCHE NORM November 1987
DIN
28 058

Blei im Apparatebaru

- Homogene Verbleiung

Teil 1
Lead used in apparatus engineering; homogeneous lead lining Ersatz fiir DIN 28 058/01.71
1 Anwendungsbereich derlichen Werkzeug zugénglich sind. lhre Wanddicken

missen den Anforderungen der Herstellung der homogenen
Verbleiung, des Transportes und den betrieblichen
Beanspruchungen standhalten. Alle scharfen Kanten sind
abzurunden.

Diese Norm behandelt die Herstellung und Priifung von
homogenen Verbleiungen und die Gestaltung und Ausfiih-
rung von Konstruktionen (z. B. Behélter, Apparate, Rohre), die
mit Oberflaichenschutz aus Blei versehen werden.

Die Anforderungsgrenzen an die Art der homogenen Die Oberflache der Konstruktionen soll gleichmaéBig dicht und
Verbleiung richtet sich nach den betrieblichen Beanspru- eben sein. Fehler, die den Gesamtcharakter der Oberfidche
chungen. kennzeichnen (z. B. Risse, Narben, Mulden, Poren, Doppelun-

Bei Verbleiungen unterscheidet man zwischen den in dieser 9™ Rillen, Riefen) sind zu beseitigen.

Norm behandelten homogenen Verbleiungen und Schutz-  gopyeignahte miissen dicht ausgefiihrt sein. Sie diirfen keine
iberziigen aus Blei, siehe DIN 28 058 Teil 2. zur verbleienden Oberflache offene Poren, Schiacken oder
2 Begriff Risse enthalten. SchweiBnahte, die homogen verbleit werden

sollen, sind sauber und glatt zu schleifen. Knotenbleche,
,Homogene Verbieiung” ist ein Oberflaichenschutz, bei dem Stege usw. sind stumpf einzuschweiBen. AnschluBstutzen
Blei durch Aufschmelzen, iblicherweise mit Hilfe einer sind so kurz wie moglich zu halten. Gebogene Stutzen sind
Zwischenlegierung, mit dem tragenden Grundwerkstoff getrennt anzuflanschen. Konstruktionsbeispiele siehe Bild 1

metallisch verbunden wird. bis Bild 6.
3 Gestaltung und Ausfiihrung der Bei Behiltern und Apparaten, die nur durch ein Mannloch
Konstruktionen begehbar sind, werden Bdden und Schiisse getrennt

homogen verbleit. Der Arbeitsablauf ist so einzurichten, da
Konstruktionen sind so auszubilden, daB die homogen zu mdglichst nur eine Endnaht im geschlossenen Behalter
verbleienden Fliachen dem Auge und der Hand mitdem erfor-  homogen zu verbleien ist.
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Bild 1. Eingesteckter Stutzen Bild 2. Ausgehalster Stutzen Bild 3. Blockflansch

Jede Art der Vervielfiltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V,, Berlin, gestattet.

Bild 4. AnschiuB von gewdlbten Boden Bild 5. Kehlnahtausbildung Bild 6. Eckverbindung

Fortsetzung Seite 2 und 3
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Seite 2 DIN 28 058 Teil 1

4 Herstellung der homogenen Verbieiung
4.1 Vorbereitung der zu verbleienden Oberflichen

4.1.1 Reinigung

Homogen zu verbleiende Oberflichen miissen frei von
Zunder, Schmutz, Fett und chemischen Verunreinigungen
sein.

Neue Konstruktionen sind zu strahlen. Der Norm-Rein-
heitsgrad Sa3 nach DIN 55928 Teil 4 ist einzuhalten. Als
Strahimittel darf nur HartguB oder Stahldrahtkorn (Einteilung
der Strahimittel siehe DIN 8201 Teil 1) verwendet werden.

4.1.2 Verzinnung

Vor der Verzinnung sind die homogen zu verbleienden Ober-
flachen mit geeigneten Mitteln chemisch zu aktivieren. Um
eine homogene Bindung der homogenen Verbleiung mit dem
Grundwerkstoff zu erzielen, ist dieser in der Regel vorher zu
verzinnen. Die Lotschicht muB zusammenhingend und
moglichst diinn sein (etwa 15 bis 50 pm). Das Lot sollte unge-
fahr 25 9% Massenanteil Zinn enthalten, z. B. L-PbSn25Sb nach
DIN 1707.

4.2 Verbleiung
4.21 Werkstoff

Als Werkstoffe werden Blei oder Bleilegierungen, vorzugs-
weise nach DIN 1719 oder DIN 17 640 Teil 1 verwendet. Der
Werkstoff ist zu vereinbaren.

4.2.2 Dicke

Die Dicke der homogenen Verbleiung und ihre GrenzabmaBe
sind zu vereinbaren. Die ibliche Bleidicke betragt 5 mm. Bei
der homogenen Verbleiung von Flansch-Dichtflachen ist das
FlieBvermdgen des Bleies in Abhdngigkeit von der Flansch-
pressung zu bericksichtigen, z. B. durch geeignete Konstruk-
tionen und/oder eine geringere Bleidicke.

Anmerkung: Bei Angabe der GrenzabmaBe fiir die Dicke des
Bieiliberzugs ist eine der beiden folgenden Mégiich-
keiten ublich:

a) 0 bis + 25%, héchstens jedoch + 2 mm
b) +10%

4.2.3 Aufschmelzen des Bleies

Gegebenenfalls ist der verzinnte Grundwerkstoff mit
gesonderter Warmequelle vorzuwdrmen. Das Blei ist mit
geeigneten SchweiBbrennern auf den Grundwerkstoff
homogen aufzuschmelzen.

Um ein Anreichern von Sauerstoff im Blei zu vermeiden, ist die
Flamme reduzierend einzustellen. Sie muB so gefiihrt werden,
daB der Flammenkern die Schmelze durchdringt, wobei sich
das Blei mit der Lotschicht legiert.

Die Oberflache der homogenen Verbleiung wird beim
Verbleiungsvorgang mit der Flamme geglattet.

In speziellen Fallen wird das SchmelzgieBverfahren ange-
wandt (z.B. AusgieBen von Stutzen).

5§ Priifung der homogenen Verbleiung

Der Hersteller fiihrt die notwendigen Priifungen zur Siche-
rung der fach- und werkstoffgerechten Ausfiihrung durch.
Der Besteller kann sich Prifungen und Prifumfang bei der
Bestellung vorbehalten.

5.1 Oberflache

Die Oberflaiche muB frei von Rissen, Lochern oder groberen
Vorspriingen und Unebenheiten sein.

5.2 Porenpriifung

Die Oberfliche ist mit einer etwa 209%igen Schwefelsiure
einzustreichen und nach einer Einwirkungsdauer von 2 bis 3
Stunden mit Wasser so abzuwaschen, daB die auf der Ober-
flache befindliche Saure entfernt wird, in etwaige Poren ein-
gedrungene Saure jedoch darin verbleibt. Danach ist die
Oberflache mit einem Porenprifmittel zu bestreichen, das
vorhandene Poren durch Farbumschlag kenntlich macht.

5.3 Bindung mit dem Grundwerkstoff

Die Bindung des Bleies mit dem Grundwerkstoff ist vorzugs-
weise zerstorungsfrei, z.B. durch Ultraschall zu priifen.
Gegebenenfalls sind zerstérende Stichproben durch
Abschmelzen einzelner Stellen bis auf das Grundmetall
durchzufiihren.

5.4 Dicke

Die Dicke der homogenen Verbleiung wird zerstoérungsfrei
mittels magnetischer SchichtdickenmeBgerate oder Ultra-
schall-Prifgerate geprift.

5.5 Bescheinigung

Auf Verlangen des Bestellers sind die durchgefiihrten Priifun-
gen vom Hersteller in einem Werkspriifzeugnis (Bescheini-
gung DIN 50 049 - 2.3) zu bescheinigen. Auf Vereinbarung ist
der verwendete Werkstoff durch eine Analysenbescheini-
gung nachzuweisen.

6 Beseitigung der Méngel

Die bei der Priifung festgestellten Mangel sind sachgemiB zu
beseitigen, siehe Abschnitt 7.

7 Reparatur

Das zu reparierende Teil muB gereinigt und frei von fremden
Schadstoffen sein.

7.1 Ausbessern

Die homogene Verbleiung muB metallisch rein sein. Ein Strah-
len der homogenen Verbleiung mit Stahidrahtkorn ist nicht
zuléssig. Durch Auftragen von Blei ist die geforderte Dicke der
homogenen Verbleiung herzustellen.

7.2 Neuverbleiung

Die homogene Neuverbleiung kann partiell oder ganzftachig
erfolgen. Die alte homogene Verbleiung ist zu entfernen,
Fehlstellen im Grundwerkstoff sind auszubessern und die
homogene Verbleiung ist nach Abschnitt 4 neu aufzubringen.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 28058-1:1987-11


http://avadocuments2026.com/doc/din-28058-1-1987-11
http://avadocuments2026.com/doc/din-28058-1-1987-11

