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 DVS − Deutscher Verband 
 für Schweißen und 
 verwandte Verfahren e. V. 
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Ersetzt Ausgabe
September 2011

 Merkblatt DVS 2302 

  Korrosionsschutz von Stählen und 
Gusseisenwerkstoff en durch thermisch gespritzte 
Schichten  

 DVS, Ausschuss für Technik, Arbeitsgruppe "Thermische Beschichtungsverfahren" 

 Diese Veröff entlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird 
zur Beachtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils prüfen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und 
ob die ihm vorliegende Fassung noch gültig ist. Eine Haftung des Deutschen Verbandes für Schweißen und verwandte Ver-
fahren e.V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen. 
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