DK 621.793.7 : 620.176 : 620.179.4

Oktober 1977

Prifung thermisch gespritzter, metallischer Schichten

Ermittlung der Haft-Scherfestigkeit
im Scherversuch
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Testing of thermal sprayed metallic coatings; determination of adhesive strength in shear

Essais des revétements métalliques au pistolet; détermination de la contrainte d'adhérence

au cisaillement

Die vorliegende Norm wurde gegeniiber der Ausgabe August 1967 auf die durch das ,,Gesetz iiber Einheiten im MeR-
wesen’’ vom 2. Juli 1969 festgesetzten Einheiten umgestellt, ohne den sachlichen Inhalt zu dndern.

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiStechnik (D VS) aufgestellt.

MaBe in mm

1 Zweck und Anwendung

Der Scherversuch dient zum Ermitteln der Haft-Scher-
festigkeit thermisch gespritzter, metallischer Schichten
auf metallischem Grundwerkstoff bei Scherbeanspru-
chung in der Haftflache. Er wird angewandt, um Metall-
spritz-Arbeiten zu tiberwachen oder um den EinfluR des
Grund- und Spritzwerkstéffes, der Vorbehandlung der
Werkstiickoberflache und der Spritzbedingungen auf die
Haft-Scherfestigkeit der Spritzschichten zu beurteilen.

2 Mitgeltende Normen

DIN 8567 Vorbereitung metallischer Oberfla-

chen fiir das thermische Spritzen

DIN 51 221 Teil 1 Werkstoffpriifmaschinen; Zugprifma-
schinen; Aligemeine Anforderungen

DIN 51 223 Druckpriiffmaschinen

3 Begriff

Die Haft-Scherfestigkeit 7y ist der Quotient aus der
Hochstkraft F | im Scherversuch und der als Zylinder-
Innenflache des Spritzschichtringes angenommenen Haft-
flache.

4 Proben
41 Form
Siehe Bild 1

4.2 Herstellung

Als Probe wird ein Bolzen aus dem vorgesehenen Grund-
werkstoff verwendet. Die GrenzmaRe des Bolzendurch-
messers diirfen keinesfalls iber- oder unterschritten wer-
den. Die Kanten an beiden Stirnflachen werden gebro-
chen. Die Mantelflache wird nach DIN 8567 zum Auf-
tragen der Spritzschicht vorbehandelt. AnschlieBend
wird der Spritzwerkstoff in einer Schichtdicke von etwa
2 bis 2,5mm aufgespritzt. Bei der Uberwachung von
Metallspritz-Arbeiten miissen die Proben in gleicher Weise
vorbehandelt werden wie die Werkstiicke in der Ferti-
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Bild 1. Probe zum Scherversuch

gung. Die Spritzbedingungen miissen denen beim Spritzen
der Werkstiicke entsprechen.

Frihestens 1 Stunde nach dem Spritzen wird die Probe
auf FertigmaR geschliffen und an einem Ende und an
den drei weiteren Stellen eingestochen. Dadurch wird er-
reicht, daR auf der Probe drei auf iiberhohten Sitzen
haftende Ringe aus dem Spritzwerkstoff stehenbleiben.
Am anderen Ende der Probe bleibt ein Fithrungssockel
erhalten.

4.3 Anzahl

Es sind mindestens 2 Proben zu priifen.
Anmerkung: Die HaftScherfestigkeit wird durch
radial nach innen wirkende Schrumpfkréfte in der Spritz-
schicht beeinfluBt. Die an der Probe ermittelte Haft-
Scherfestigkeit der Spritzschicht kann deshalb nicht auf
Spritzschichten auf ebenen und konkaven Flichen iber-
tragen werden.
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5 Priifgerat

Druckpriifmaschine nach DIN 51 223 der Klasse 1 nach
DIN 561 220 oder Zugpriifmaschine mit Einrichtung fiir
Druckversuche nach DIN 51 221 Teil 1, Klasse 1.

Gehartete Auflagehiilse (siehe Bild 2).

Oberflachen DIN 3141 — Reihe 1
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Bild 2. Auflagehiilse mit Probe, deren unterster Spritz-
schicht-Ring bereits abgeschert ist

6 Durchfiihrung

Die Hohe jedes Spritzschicht-Ringes und der Durchmes-
ser des Bolzens am Fiihrungssockel werden auf 0,1 mm
gemessen.

Die Probe wird zusammen mit der Auflagehiilse in die
Prifmaschine eingebaut und mit einer Kraftzunahme-
Geschwindigkeit von etwa 8500 N/s beansprucht, bis der
unterste Spritzschicht-Ring abgeschert ist. Die beim Ab-
scheren des Ringes auftretende Hochstkraft wird abge-
lesen.

Die Probe wird aus der Priifmaschine genommen und der
abgescherte Spritzschicht-Ring entfernt, nétigenfalls wird
er dazu aufgebrochen. Auf der Haftfliche verbliebene
Spritzschicht-Teilchen werden abgeschlagen oder abge-
schliffen.

Danach werden in gleicher Weise der mittlere und der
obere Spritzschicht-Ring abgeschert.

Anmerkung: Der Spritzschicht-Ring zerplatzt
beim Scherversuch oft schlagartig. Zum Schutz des Prii-
fers vor abspringenden Spritzschicht-Teilchen sind ge-
eignete Vorrichtungen vorzusehen.

7 Auswertung

Die Haft-Scherfestigkeit 7y in N/mm? wird nach Ab-
schnitt 3 errechnet. Wurden bei der Probenherstellung
die im Bild 1 angegebenen MaBe fiir den Bolzendurch-
messer und fir die Hohe der Spritzschicht-Ringe einge-
halten, so ist die als Ringfliche angenommene Haft-
flache 1695 mm?2.

8 Priifbericht

Im Priifbericht sind fiir jede Probe unter Hinweis auf diese
Norm anzugeben:

Grundwerkstoff
Vorwiarmtemperatur

Vorbehandlung der Oberflache nach DIN 8567:

Strahimittel

KorngroBe

Diisendurchmesser

Druckluft-Druck in bar
Werkstoff und Durchmesser des Spritzdrahtes
Spritzgerat:

Lichtbogenanlage

Gasspritzanlage

Pulverspritzgerat

Plasmaanlage
Einstelldaten:

Stromstarke in A, Spannung in V
Druckluft-Druck in bar, Verbrauch (Normzustand) in
m3/h
Azetylen-Druck in bar, Verbrauch (Normzustand) in
m3/h
Sonstige Gase, Druck in bar, Verbrauch (Normzustand)
in m3/h
Drahtverbrauch in kg/h a) Anode

b) Kathode

Pulververbrauch in kg/h
Spritzabstand in mm
Dicke der Spritzschicht in mm
Bolzendurchmesser in mm auf 0,1 mm
Hohe jedes Spritzschicht-Ringes in mm auf 0,1 mm
Haft-Scherfestigkeit 7;; in N/mm?2, Einzelwert jedes
Spritzschicht-Ringes und Mittelwert
Besonderheiten des Bruchbildes
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