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Thermisches Spritzen AL

Begriffe 32 530

Thermal spraying; definitions

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fur SchweiBtechnik (DVS) aufgestelit.

Fremdsprachige Benennungen sind nicht Bestandteil dieser Norm, fiir ihre Richtigkeit kann keine Gewahr tbernommen
werden.

Das thermische Spritzen gehért nach DIN 8580 ,Fertigungsverfahren, Einteilung” (Ausgabe Juni 1974) vorwiegend zu
den in der graphischen Darstellung angegebenen Gruppen'?).

Gruppen nach DIN 8580

Gruppe 1.2 Gruppe 1.4 Gruppe 4.4 Gruppe 5.2 Gruppe 5.4
Urformen Urformen Beschichten Beschichten
aus dem flissigen, aus dem festen Fiigen durch aus dem flissigen, aus dem festen
breiigen oder (kérnigen oder Urformen breiigen oder (kornigen oder
pastenformigen pulverigen) pastenformigen pulverigen)
Zustand Zustand Zustand Zustand

Thermisches Spritzen

1. Thermisches Spritzen Auftragen von Kunststoffschichten o.&., die ein Ein-

) i . wirken der Atmosphdre verhindern. Der Korrosions-
Das thermische Spritzen?) umfaBt Verfahren, bei denen  ¢.p, 4, 148t sich durch zusitzliche MaBnahmen wesent-

Spritzzusdtze inner- oder auBerhalb von Spritzgerdten lich verbessern, z. B. Aufbringen von Anstrichen

- je nach Art des Zusatzes - geschmolzen oder ange- ’
schmolzen und auf Oberflachen von Werkstiicken aufge- 2.2.2. Spritzen von Zunderschutzschichten

schleudert werden. Die Oberflichen werden hierbei im  Beschichten mit Spritzzusatzen, die einen Zunderschutz
allgemeinen nicht angeschmolzen. geben.

Dieser kann fallweise nur durch eine zusitzliche ther-

. . . . mische Nachbehandlung erreicht werden (z. B. Spritzen

2. Einteilung der thermischen Spritzverfahren ,,, oxiden, Carbiden, Boriden usw. oder Spritzalitieren,
Die Spritzverfahren kdnnen nach der Form des Spritz-  d. h. Spritzaluminieren und thermisches Nachbehandein).
zusatzes, dem Anwendungszweck, der Art der Fertigung

und nach der Art des Energietragers eingeteilt werden. 2.2.3. Spritzen von VerschleiBschutzschichten

Spritzen mit Spritzzusatzen, die verschleiBfest sind. Fall-
. . " weise ist zur Erzielung hohen VerschleiBwiderstandes eine
2.1. Elntgllung T‘aCh Qer Form des Spritzzusatzes zusatzliche thermische Nachbehandlung erforderlich (z. B.
Unterschieden wird zwischen: Spritzen von geeigneten Metallen, Stahlen, Hartstoffen
a) Drahtspritzen wie Oxide, Carbide, Boride, Silicide usw. oder auch
Spritzen von Hartlegierungen, die aus Hartstoffen und aus
i Bindemetallen oder aus Bindelegierungen auf der Basis
c) Stabspritzen Co, Ni, Cr, Fe, Si, B usw. zusammengesetzt sind).
d) Schnurspritzen

e) Schmelzbadspritzen

b) Pulverspritzen

2.2.4. Spritzen von Gleitschichten
Beschichten mit Spritzzusatzen, die gute Gleiteigenschaf-
ten haben (z.B. Auftragen von Schichten aus WeiB-

.2. Eintei m Anwendungszweck )
2.2. Einteilung nach dem Anwendung metall, Legierungen auf Kupferbasis (Bronzen) oder aus

2.2.1. Spritzen von Korrosionsschutzschichten Kunststoffen).

Beschichten mit Spritzzusatzen, die einen Korrosions- — ——— )

schutz (z. B. Schichten aus Zink, Aluminium, Zinn, Blei, ') Siehe auch DIN 8577 ,Fertigunysverfahren, Ubersicht"
Silber oder nichtrostendem Stahl) auf Stah! oder Eisen- (z. Z. noch Entwurf)

werkstoffe geben, z. B. Auftragen von Zink (Spritz- 2) Das thermische Spritzen wird im allgemeinen im Ver-
verzinken) oder Aluminium (Spritzaluminieren), die bund mit anderen Fertigungsverfahren durchgefiihrt,
einen kathodischen Rostschutz liefern, und/oder auch z. B. Aufrauhen.
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2.2.5. Spritzen fiir dekorative Zwecke

Beschichten mit Spritzzusédtzen, die polierfahig sind
und/oder nicht unansehnlich werden (z. B. Auftragen von
Schichten aus Kupfer und Kupferlegierungen oder aus
Aluminium).

2.2.6. Spritzen elektrisch leitender Schichten

Beschichten mit Spritzzusatzen guter elektrischer Leit-
fahigkeit zum Herstellen von Schichten fur die Strom-
leitung und fir die Abschirmung gegen elektromagne-
tische Felder.

2.2.7. Spritzen von Isolierschichten

Beschichten mit Spritzzusdtzen von schlechter elektri-
scher oder thermischer Leitfahigkeit, z. B. von Kunststoff
oder Keramik.

2.2.8. Spritzen von Formen

Das Spritzen von Formen ist das Auftragen von niedrig-
schmelzenden Metall-Legierungen ohne Schrumpfung
und Ausdehnung (z. B. Zinn/Wismut), so daB dimensions-
und oberflichengenaue Metallschalen entstehen.

2.3. Einteilung nach der Art der Fertigung

2.3.1. Teilmechanisches Spritzen

Ein Teil der den Ablauf des Spritzens kennzeichnenden
Vorgange ist mechanisiert, z. B. der Drahtvorschub.

2.3.2. Volimechanisches Spritzen
Alle den Ablauf des Spritzens kennzeichnenden Vor-
gange sind mechanisiert.

2.3.3. Automatisches Spritzen

Alle den Ablauf des Spritzens kennzeichnenden Funk-
tionen einschlieBlich aller Nebentatigkeiten (z. B. Wech-
seln der Werkstiicke) sind mechanisiert und laufen selbst-
tatig nach einem Programm ab.

2.4. Einteilung nach der Art des Energietragers
2.4.1. Schmelzbadspritzen

Beim Schmelzbadspritzen wird der niedrigschmelzende
stangen- oder blockformige Spritzzusatz in einem meist
elektrisch beheizten Schmelzkessel geschmolzen und
durch ein vorgewdrmtes Zerstaubergas (z. B. Druckluft)
auf die Werkstiickoberflache geschleudert.

Fordergas

Widerstands-
heizung

Schmelzbad

Vorschub

Zerstaubergas

Spritzstrahl

Spritzschicht

A/

Grundwerkstoff
Bild 1. Schmelzbadspritzen

2.4.2. Flammspritzen

Beim Flammspritzen wird der pulver-, stab-, schnur- oder
drahtférmige Spritzzusatz mit einer Brenngas-Sauerstoff-
flamme geschmolzen und durch das Verbrennungsgas
allein bzw. mit gleichzeitiger Unterstiitzung durch ein
Zerstaubergas (z. B. Druckluft) auf die Werkstiickober-
fliche geschleudert (siehe auch DIN 8522).
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Bild 2. Flammspritzen

2.4.3. Flammschockspritzen (Detonationsspritzen)

Das Flammschockspritzen (siehe auch DIN 8522) ist ein
nach dem Brennkammerprinzip arbeitendes Beschich-
tungsverfahren, d. h. die Prozesse: Aufheizen des pulver-
formigen Spritzzusatzes und Erzeugung des Zerstauber-
gases, in diesem Fall des Verbrennungsgases, laufen in
einer Brennkammer ab. Die Verbrennung des Brenngas-
gemisches wird durch Zindfunken eingeleitet. Die Ven-
tile der EinlaBoffnungen fiir das Brenngas, fiir den Sauer-
stoff sowie fiir das Pulver und fiir das Spiilgas werden in
zweckmaBiger Folge gesteuert. Der Spritzvorgang lauft
daher intermittierend ab.

Beim Detonationsspritzen werden Gasgemische verwen-
det, deren Reaktion unter Detonation ablauft. Der Spritz-
zusatz wird durch die Detonationswelle (Fortpflanzungs-
geschwindigkeit 1000 bis 3000 m/s) beschleunigt und mit
einer extrem hohen Geschwindigkeit auf die Werkstiick-
oberflache geschleudert.

Spulgas Spritzzusatz

(Pulver)
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2.4.4. Lichtbogenspritzen

Beim Lichtbogenspritzen wird der drahtférmige Spritz-
zusatz in einem elektrischen Lichtbogen geschmolzen
und durch ein Zerstiubergas (z.B. Druckluft) auf die
Werkstiickoberfliche geschleudert.

Der elektrische Lichtbogen wird zwischen den Draht-
elektroden durch Anlegen einer Spannung und Beriihrungs-
ziindung erzeugt.
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©

Bild 4. Lichtbogenspritzen

2.4.5. Plasmaspritzen

Beim Plasmaspritzen wird der pulver- oder drahtférmige
Spritzzusatz in oder auBerhalb der Spritzpistole durch
einen Plasmastraht geschmolzen und auf die Werkstiuck-
oberflache geschleudert.

Das Plasma wird durch einen im Gas oder im Gasgemisch
brennenden Lichtbogen erzeugt, beschleunigt, gebundeit
und verlaBt als Plasmastrahl hoher Energiedichte die
Spritzdiise.
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Bild 5. Plasmaspritzen
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2.4.6. Spritzen mit induzierter Stromwéarme
(Induktionsspritzen)

Beim Induktionsspritzen wird der draht- oder stabformige
Spritzzusatz durch die Einwirkung hochfrequenter
Wechselfelder geschmolzen und mit Zerstaubergas (z. B.
Druckluft) auf die Werkstiickoberfliche aufgeschleudert.
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Bild 6. Induktionsspritzen

2.4.7. Kondensatorentladungsspritzen

Beim Kondensatorentladungsspritzen wird der draht-
formige Spritzzusatz durch Entladung der in Konden-
satoren gespeicherten Energie rasch verdampft; die fein
zerstaubten Werkstoffteilchen werden durch die hierbei
auftretenden expandierenden Gaswolken auf die Werk-
stickoberflaiche geschleudert. Das Verfahren arbeitet

diskontinuierlich. .
explodierender

Draht

Grund-
- werkstoff
Kondensator

R Spritzschicht

—_}o gl
Ladewiderstand
Bild 7. Kondensatorentladungsspritzen

3. Allgemeine Begriffe bei der Ausfiihrung
des thermischen Spritzens
3.1. Spritzpistole

Gerat, mit dem der Spritzzusatz aufgeheizt, geschmolzen
und zerstaubt wird.
3.2. Spritzzusatz

Zum thermischen Spritzen verwendetes Ausgangs-
material der Beschichtungen, unterschiedlich nach Form,
z. B. draht-, puiver-, stab-, schnur- oder stangenfdérmig,
und nach Werkstoff.

3.3. Spritzgut
Spritzzusatz im verspritzten Zustand.

3.4. Tragergas
Gas, das zum Zufiihren n-w:‘amQQCéuleMS

dient.
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