DK 621.793.72.042 Marz1979

Zusatze fur das thermische Spritzen DIN

Massivdrahte zum Flammspritzen 8T5e “616

Wires for thermal spraying; wires for flame spraying
Métaux d'apport de projection thermique; fils pour chalumeau a flamme

MaBe in mm

1 Geltungsbereich
Diese Norm gilt fiir Zusatze aus Stahl, Nichteisenmetallen und deren Legierungen zum Flammspritzen.

2 Mitgeltende Normen

DIN 8559 Teil 1 SchweiBzusatz fiir das SchutzgasschweiBen; Drahtelektroden und SchweiBdrdhte fir das Metall-
SchutzgasschweiBen von unlegierten und niedriglegierten Stdhlen

DIN 8567 Vorbereitung metallischer Oberflachen fiir das thermische Spritzen
DIN 50049 Bescheinigungen lUber Werkstoffpriifungen

3 Zusammensetzung

In den Tabellen 3 bis 5 ist die chemische Zusammensetzung der gebrduchlichen Zusatze angegeben.
Sie kann durch anerkannte Priifstelien (Nachweis durch den NA SchweiBtechnik) bestatigt werden.
Fur den Nachweis der chemischen Zusammensetzung geniigt ein Werkszeugnis nach DIN 50 049.

4 Bezeichnung des Spritzzusatzes

Bei der Bezeichnung der Spritzzusétze sind die Kurzzeichen oder Werkstoffnummern nach den Tabellen 3 bis 5 zu verwen-
den. Bezeichnungsbeispiel eines Spritzzusatzes mit dem Kurzzeichen Sd-USD 7 oder der Werkstoffnummer 1.0323:

Spritzzusatz DIN 8566 — Sd-USD 7
oder Spritzzusatz DIN 8566 — 1.0323

5 Eigenschaften der Spritzschicht

Die Eigenschaften der Spritzschicht sind nach Vorbereitung der Oberflache nach DIN 8567, auBer vom Spritzdraht,
abhidngig vom Verhiltnis Brennngas zu Sauerstoff, vom Zerstdubergas sowie Vorschub des Spritzdrahtes und weiterer
Spritzparameter, z. B. Spritzabstand. Bei sachgemaéaBer Ausfiihrung1) sind die in Tabelle 6 genannten Anwendungsmog-
lichkeiten und allgemeinen Hinweise lber die Eigenschaften der Spritzschicht gegeben.

6 Technische Lieferbedingungen

6.1 Durchmesser und Bezeichnung des Spritzdrahtes
6.1.1 Durchmesser

Fiir die Durchmesser gelten nachfolgend festgelegte MaBe und deren zuldssige Abweichungen.
Tabelle 1. Durchmesser

Durchmesser d Durchmesser d
zul. Abweichungen nach DIN 668 zul. Abweichungen nach DIN 668
NennmaB fiir Massivdrahte NennmaB fur Massivdrahte
1.5 _8.0s 3.2 ~8.075
2,0 ~806 4,0 -8o7s
2,3 0 4,76 ~8.075
2,5 1) - 0,06
1) Werte entsprechen der Grundreihe R 10

3,0 ~8.06

1) Siehe DVS-Merkblatt 2301 ,Richtlinien fiir das thermische Spritzen von metallischen und nichtmetallischen Werkstoffen*,
zu beziehen durch Deutscher Verlag fiir SchweiBtechnik GmbH, Postfach 2725, 4000 Diisseldorf 1.

Fortsetzung Seite 2 bis 9
Erlduterungen Seite 9

NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung i\.'D.Q.QI.I.m.EDIS
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6.1.2 Bezeichnung
Beispiel fiir die Bezeichnung eines Spritzdrahtes Sd-AlMg 5 oder der Werkstoffnummer 3.3556 von Durchmesser d = 2 mm:

Spritzdraht DIN 8566 — Sd-AIMg5—2
oder Spritzdraht DIN 8566 — 3.3556 — 2

6.2 Festigkeitseigenschaften der Massivdriahte
Tabelle 2. Anhaltswerte fiir die Zugfestigkeit

Zugfestigkeit in N/mm? bei Drahtdurchmesser d
Massivdrahte

1,5 2,0und 2,3 2,5 3,0und 3,2 4,0und 4,76
unlegiert mit C <0,3 900 bis 1150 800 bis 1050 750 bis 1000 700 bis 950 600 bis 900
unlegiert mit C >0,3 . . . . .
und legierte Stéhle 950 bis 1200 900 bis 1150 850 bis 1100 800 bis 1000 750 bis 1000
Cr-Stéahle mitCr>10% . . . . .
CrNi- und CrNiMo-Stihle 1050 bis 1300 950 bis 1200 850 bis 1100 800 bis 1050 800 bis 1050

Fiir Flammspritzdrahte aus Al und Al-Legierungen siehe DIN 1732 Teil 1
Alle anderen in dieser Tabelle nicht aufgefiihrten Qualitaten sind in harter Ausfiihrung zu liefern.

6.3 Lieferform der Spritzdrahte

Die Drahte, gezogen oder gepreBt, werden in Ringen, auf Spulen oder Zink auch in Fassern geliefert. Der Ringinnendurch-
messer darf 300mm nicht unterschreiten und 500 mm nicht Uberschreiten. Die Spulen entsprechen DIN 8559 Teil 1.

6.4 Oberflichenbeschaffenheit

Die Oberflache der Spritzdrahte soll glatt und frei von.Bost, Fett, Ol, anderen Verunreinigungen und groben Oberflachen-
fehlern sein. Die Spritzdrahte konnen mit metallischen Uberziigen versehen sein, diese dirfen jedoch die spritztechnischen
Eigenschaften nicht beeintréchtigen.

6.5 Aufspulen von Spritzdrahten

Die Drahte missen in einer Lange aufgespult sein und diirfen keine Knicke oder scharfe Biegungen aufweisen. Der Draht-
anfang ist jeweils zu kennzeichnen. Die Windungen der Drahte diirfen in gelostem Zustand nicht zu stark aufspringen und
sollen maglichst in gleicher Ebene liegen bleiben.

6.6 Kennzeichnung

Die Ringe, Spulenkorper oder Fasser sind mit haltbarer Kennzeichnung zu versehen, die folgende Angaben enthalten
miissen:

Bezeichnung nach Abschnitt 4

Hersteller oder Lieferer
Fabrikationsnummer oder Chargen-Nummer
Drahtdurchmesser

Nettogewicht

6.7 Verpackung

Die Spritzdrahte sind, wenn nicht anders vereinbart, verpackt zu liefern. Die Verpackung muB so beschaffen sein, daB sie
bei sachgemiBer Beforderung und Lagerung das Verpackungsgut vor Beschadigungen und Korrosion ausreichend schutzt.

Ringe sind an mindestens 3 Stellen abzubinden.

7 Bestellbeispiele

7.1 50kg Spritzdraht von Durchmesser 2,0mm der Legierung Sd-AlMg5 oder Werkstoffnrummer 3.3566 im Zustand
gezogen (zh oder Anhdngezahl .20) in Ringen zu 25kg:

50 kg Spritzdraht DIN 8566 — Sd-AlMg 5 zh — 2 in Ringen zu 25 kg
oder 50 kg Spritzdraht DIN 8566 — 3.3556.20 — 2 in Ringen zu 25 kg

7.2 60kg Spritzdraht von Durchmesser 3,2mm der Legierung Sd-LgSn 89 oder Werkstoffnummer 2.2310 im Zustand
gepreBt (p oder Anhangezahl .08) auf Spulen nach DIN 8559 Teil 1:

60 kg Spritzdraht DIN 8566 — Sd-LgSn 89 p — 3,2 auf Spulen nach DIN 8555 Tei! 1 Documents
oder 60 kg Spritzdraht DIN 8566 — 2.2310.08 - 3,2 auf Spulen nach DIN 8559 T.il ! Document Sharing Hub
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8 Priifung
8.1 Durchmesser
Der Durchmesser des Spritzdrahtes wird an dessen Anfang und Ende gemessen.

8.2 Chemische Zusammensetzung

MaBgebend sind die vom ChemikerausschuB der Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und Bergleute e. V. angegebenen
Verfahren, siehe ,Analyse der Metalle* Band Il 1961. Springer Verlag, Berlin/Gottingen/Heidelberg.

Weitere Normen

DIN 668 Blanker Rundstahl; MaBe, Zuldssige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h 11, Gewichte
DIN 1703 Blei- und Zinnlegierungen fiir Gleitlager

DIN 1704 Zinn

DIN 1706 Zink

DIN 1712 Teil 3 Aluminium; Halbzeug

DIN 1732 Teil 1 SchweiBzusatzwerkstoffe fiir Aluminium; Zusammensetzung, Verwendung und Technische Lieferbedin-
gungen

DIN 1733 Teil 1 SchweiBzusitze fiir Kupfer und Kupferiegierungen; Zusammensetzung, Verwendung und Technische
Lieferbedingungen

DIN 1736 Teil 1 SchweiBzusétze fiir Nickel und Nickellegierungen; Zusammensetzung, Verwendung und Technische
Lieferbedingungen

DIN 1787 Kupfer; Halbzeug

DIN 17 641 Blei-Antimon-Legierungen (Hartblei)

DIN 17 660 Kupfer-Knetlegierungen; Kupfer-Zink-l.egierungen (Messing), (Sondermessing), Zusammensetzung
DIN 17 665 Kupfer-Knetlegierungen; Kupfer-Aluminium-Legierungen (Aluminiumbronze); Zusammensetzung
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