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Herausforderung Mechanischer
Verschlei

In tribokorrosiven Umgebungen treten Korrosion
und mechanischer Verschlei3 gleichzeitig

auf. Die Interaktion dieser beiden Prozesse ist
entscheidend fir die Schadensauspragung.
Herkdmmliche Priifmethoden, die nur die Einzel-
vorgange VerschleiB3 oder Korrosion betrachten,

sind daher unzureichend. Da tribokorrosive Materialabtrag
Vorgénge in der Praxis langsam ablaufen, sind durch VerschleiB,
skalierbare Prifverfahren nétig, um neue Werk- Korrosion und
stoffkonzepte gezielt zu analysieren. Synergismuseffekte
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Am Fraunhofer IST kédnnen die Komponenten
der Tribokorrosionsbeanspruchung unabhangig
voneinander betrachtet werden. Der am Institut
entwickelte Prifstand ermdglicht es, Korrosions-
und VerschleiBanteile separat zu ermitteln und
deren Wechselwirkungen zu evaluieren. Die
Prifumgebung erlaubt damit realitatsnahe und
beschleunigte Messungen des VerschleiBes unter
Bedingungen mit erhdhtem Korrosionsangriff.

Analysespektrum

Die Flexibilitat des Prufstands ermdglicht ein
Anpassen aller Abldufe — von grundlegenden
Prifungen mit Massenverlustbestimmung bis
hin zu detaillierten Analysen der Tribokorrosions-
komponenten. Parameter wie der Anstrém-
winkel oder die verwendeten Abrasivmittel-
Elektrolyt-Gemische kénnen variiert werden, um
realitdtsnahe Bedingungen zu simulieren.

Messaufbau zur Stromdichte-
Potenzial-Verlaufsmessung:
Probenhalter mit Probe (1),
Elektrolytbricke zur
Referenzelektrode (2) und
Gegenelektrode (3).




Analyse der Beanspruchung

So ist zum Beispiel bei einem Edelstahl
(1.4404), der 3,5%-igem NaCl und groben
Abrasivpartikeln ausgesetzt ist, der rein
mechanisch induzierte Verschlei3 wesentlich
hoher als die Abtragsrate durch reine Korro-
sion. Durch die Kombination dieser beiden
Einzelfaktoren erhoht sich die Abtragsrate
nochmals signifikant. Die Synergieeffekte
und der Einfluss des AbrasivverschleiBes auf
die Korrosion und umgekehrt lassen sich
durch die getrennte Messung der jeweilige
Anteile prazise ermitteln (vgl. Abbildung
rechts). Diese Erkenntnisse erlauben es, das
Zusammenspiel von Werkzeug und Belas-
tung zu optimieren.

Mechanischer Verschleif3

Durch Variation des Abrasivmittels lasst

sich der VerschleiBanteil und damit unter-
schiedliche Schadensbilder einstellen.
Dadurch kénnen Kennwerte flr verschiedene
Beanspruchungsbedingungen ermittelt und
die Werkstoffreaktion in unterschiedlichen
Umgebungen untersucht werden. Das
Beispiel unten zeigt den Einfluss von zwei
grundsatzlich verschiedenen Abrasivmitteln
auf den Edelstahl (1.4301).
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Produktblatt
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Elektrochemische Messungen

Das Beispiel eines 1.4404 Edelstahls zeigt eine
steigende Stromdichte als Kennwert fir die
erhohte Korrosionsgeschwindigkeit, wenn
eine zusatzliche mechanische Beanspruchung
erfolgt.
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