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DEUTSCHE NORM

Blei im Apparatebau
Konstruktionen aus Bleihalbfabrikaten

DIN
28 058

Teil 2

Lead used in apparatus engineering; lead of semi-finished product designs

1 Anwendungsbereich

Diese Norm behandelt die Herstellung und Prifung von
Schutziiberziigen aus Bleihalbfabrikaten und die Gestaltung
und Ausfiihrung von Konstruktionen (z. B. Behélter, Apparate,
Rohre), die mit diesem Oberflachenschutz versehen oder aus
Bleihalbfabrikaten hergestellt werden.

Die Anforderungsgrenzen an die Art der Konstruktionen aus
Bleihalbfabrikaten richtet sich nach den betrieblichen Bean-
spruchungen. Bei hoheren mechanischen und/oder thermi-
schen Beanspruchungen sind Konstruktionen mit homoge-
ner Verbleiung nach DIN 28 058 Teil 1 vorzuziehen.

2 Begriff

JKonstruktionen aus Bleihalbfabrikaten” werden aus
Bleihalbzeugen z.B. in Form von Blechen, Rohren, Profilen
hergestellt. Diese Konstruktionen werden seibsttragend oder
mit Stitzkonstruktionen ausgefiihrt. Schutziberzige aus
Bleihalbfabrikaten werden ohne oder mit teilweiser metalli-
scher Bindung an den tragenden Grund- oder Tragerwerk-
stoff eingesetzt. Das verwendete Bleihalbzeug wird dicht
miteinander verschweiBt.

3 Werkstoffe

Bleihalbfabrikate sowie Bleiverkleidungen und -ausklei-
dungen werden in der Regel aus Feinblei Pb 99,99 oder Pb
99,985 nach DIN 1719 oder aus Kupferfeinblei Pb 99,985 Cu
nach DIN 17 640 Teil 1 hergestelit.

Fiir Sonderfalle konnen nach Vereinbarung zwischen Herstel-
ler und Besteller auch Blei-Antimon-Legierungen (Hartblei)
nach DIN 17 640 Teil 1 oder andere Bleilegierungen verwendet
werden.

4 Dicke

Die Dicke der verwendeten Bleihalbfabrikate und ihre Grenz-
abmaBe sind zu vereinbaren. Fir Bieibleche gilt DIN 59 610.

5 Herstellung

5.1 Vorbehandlung der Stiitzkonstruktionen
Stutzkonstruktionen aus Stahl missen vor der Bekleidung
gegen Korrosion durch Beschichtungen geschiitzt werden.

Bauteile aus Beton miissen geglattet und mit einer decken-
den Beschichtung versehen sein.

Holzflachen sind versatzfrei auszufiihren. Es ist darauf zu
achten, daB z. B. Ndgel und Schrauben das Blei nicht bescha-
digen.

Kanten sind abzurunden.

Ersatz fiir Ausgabe 11.87

5.2 SchweiBBen von Blei

GeschweiBt wird mit artgleichen Werkstoffen.

Bleibleche werden stumpf oder liberlappt verschweiBt. Die
Uberlappung sollte etwa 30 mm betragen. Da Bleiwerkstoffe
zur Rekristallisation neigen, sollte an verformten Stellen nicht
geschweiBt werden, um Grobkornbildung zu vermeiden.

Waagerechte Bleirohre konnen stumpf gegeneinander
geschweiBt werden (Nahtform entsprechend Bild 5), wenn
man das Rohr wihrend der Bearbeitung drehen kann. In
anderen Fillen werden sogenannte Deckelnédhte (siehe
Bild 1), bei senkrechten Rohren Stecknahte (siehe Bild 8 und
Bild 9) ausgefiihrt.

5.3 Nahtformen fiir Bleiblechverbindungen

Die Nahtformen fur Bleiverbindungen bis zu einer Bleidicke
von etwa 10 mm sind in den Bildern 1 bis 11 dargesteilt.
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Bild 1. Deckelnédhte
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Bild 2. Stirn-Kehlnaht, iiberlappte Flachnaht mit b = 4 s, bis
s <6 mmdariiberb=~3s h=05s
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Bild 3. Stumpfnaht, Flachnaht mit b ~ 4 s bis s < 6 mm Bild 4. Stirn-Kehlnaht, liberlappte Rundnaht mit b = 4 s bis

dariiber b ~ 3s, h =~ 05 s

s < 6 mm dariiber b =35, h=05s
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Bild 5. Stumpfnaht, Rundnaht mit b =~ 4 s bis s < 6 mm Bild 6. Senkrechte Naht, stumpf mitb =~ 3s h = s
dariiber b ~ 35, h =~ 0,5 s
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Bild 7. Stirn-Kehlnaht, senkrechte Naht, tiberlappt mit b = 255 h ~ 05 s

Bild 8. Stecknaht, Nahtvorbereitung
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Bild 10. Kehlnaht, Eck-Rundnaht,

auBen mitb =~ 2s h=~2s
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Bild 9. Stecknaht, Fertigzustand mitb =~ s h = 3 s

Bild 11.

Kehinaht, Eck-Rundnaht, Bild 12. Bleiblechbefestigung
innenmitb ~2s h=2s am Rand
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