DK 621.793.724.042 : 669.1/.8

August 1970

Metallspritzdrahte 8566

Lichtbogenspritzdrahte

DIN

Blat 2

Metal spraying wires, arc spraying wires

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweifitechnik (DVS) aufgestellt.
Sie enthdlt zum Lichtbogenspritzen verwendete Metalle und Legierungen fiir Uberzugspritzen und Auftragspritzen.

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir Metallspritzdréhte, die als gezogene
Drahte beim Llichtbogenspritzen verwendet werden. Sie
werden unterteilt in:

Lichtbogenspritzdréhte aus Stahl,

Lichtbogenspritzdrdhte aus Nichteisenmetallen.

2. Zusammensetzung, Eigenschaften

In den Tabellen 2, 3 und 4 ist die Zusammensetzung von
Lichtbogenspritzdréhten angegeben. Ferner sind darin
Hinweise fir die Verwendung (siehe Abschnitt 4) und
die Bearbeitbarkeit enthalten, die dem Verbraucher Aus-
wahl und Anwendung des Lichtbogenspritzdrahtes und
ein Urteil Uber die voraussichtliche Giite des Spritzgutes
bei fachgemé&fler Anwendung erméglichen sollen (siehe
Abschnitt 5).

Die Zusammensetzung eines nach Abschnitt 3 bezeich-
neten Lichtbogenspritzdrahtes kann durch anerkannte
Prifstellen, die der FNA Schweiftechnik nachweist, be-
statigt werden,

Genormte Durchmesser der Lichtbogenspritzdrahte siehe
Abschnitt 6.1.

3. Bezeichnung

Die Bezeichnung soll dazu dienen, einen Lichtbogenspritz-
draht bestimmten Durchmessers und einer bestimmten Zu-
sammensetzung in kurzer Form eindeutig festzulegen. Fiir

Tabelle 1

die Bezeichnung ist das jeweils zutreffende Kurzzeichen
nach den Tabellen 2 bis 4 auszuwdhlen.

Bezeichnung eines Lichtbogenspritzdrahtes von 1,6 mm
Durchmesser aus hochlegiertem Stahl mit dem Kurzzeichen
LSd—X 15 CrNiSi 2520 oder der Werkstoffnummer 1.4841:

Spritzdraht 1,6 DIN 8566 — LSd—X 15 CrNiSi 25 20

oder

Spritzdraht 1,6 DIN 8566 — LSd — 1.4841

4. Verwendung

Die Angaben in den Tabellen 2, 3 und 4 geben Hinweise
fir die bevorzugte Yerwendung der einzelnen Lichtbogen-
spritzdréhte; die aufgefihrten Beispiele erheben keinen
Anspruch auf Vollstandigkeit.

Die in den Tabellen 2, 3 und 4 genannten Lichtbogen-
spritzdréhte — mit Ausnahme von LSd—NiCu 30Fe und
LSd—Ni 99,2 — sind vorzugsweise fir Aufienspritzungen.
Die Llichtbogenspritzdrdhte LSd—NiCu 30 Fe wnd
LSd—Ni 99,2 sind auch fir Innenspritzungen zu verwen-
den.

Vielfach wird auch das Spritzen mit 2 Drdhten verschie-
dener Zusammensetzung angewendet. Diese Maf3nahme
dient vorzugsweise der Erzielung eines hoheren Ver-
schleiBwiderstandes, besserer Laufeigenschaften, besse-
rer Bearbeitbarkeit und héherer Wirtschaftlichkeit.

Es haben sich v. a. folgende Kombinationen bewdhrt:

Kurzzeichen

fur fur
ersten Draht zweiten Draht

Verwendung

LSd —NiCu 30 Fe

je nach geforderter Harte
LSd—USD 8 oder

LSd —Ni 99,2 LSd—10 MnSi 4 4 oder
LSd—1 10 MnCrTi 8 oder

LSd —CuSn é LSd—-X40Cr 13

LSd —CuSn 14

LSd - CuAlS8 |

fir Laufflachen innen und aufien und fiir ebene
Flachen sowie fir Passungen und Flachen mit
Nuten

fir Passungsflachen innen und auflen, fir Flachen
mit Nuten und ebene Flachen

fur verschleifeste Gleitlager mit besonders guten
Notlaufeigenschaften
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5. Lichtbogeneinstellung 6.6. Oberflichenbeschaffenheit

Die Giite der Spritzschichi ist abhﬁngig von der Einsrellung Die Oberfliche des Drahtes soll frei von Korrosionsproduk-

des Lichtbogens, hierbei sind die Bedienungsanweisung des '€ Fett, Ol, Farbe, Verunreinigungen und gr oben Ober-
Herstellers der Spritzpistole und ggf. die vemrbe“ungs_ flachenfehlern sein. Die Drahte nach Tabelle 2 miissen mit

. stzdraht beachten. rostverhindernden, metallischen Uberziigen versehen sein.
g ey Heotelisos cex Spvitedrahtes: xu; beoriien Zur Zeit ist die Ubliche Art des Rostschutzes das Verkupfern.
6.7. Aufspulen der Lichtbogenspritzdrihte

Der Lichtbogenspritzdraht muf3 in einer Lénge aufgespult
werden und darf keine Knicke, Wellen, scharfe Biegungen

6. Technische Lieferbedingungen
6.1. Drahtdurchmesser

Genormte Drahtdurchmesser sind: oder sonstige Unregelmdafigkeiten aufweisen, die den kon-
1,6") und 2" mm tinvierlichen Ablauf des Spritzens beeintrachtigen. Draht-
Zuléssige Abweichung: _g'na p— anfang und Drahtende sind zu befestigen.

% " Die Windungen des Lichtbogenspritzdrahtes dirfen nicht
Fur Sr“'_'" und B.ronz.en vorzugsweise 1,6 mm, ; stark aufspringen, wenn der Draht geldst wird. Der Durch-
fur weiche Nichteisenmetalle, z. B. Zn und Al, groflere messer abgenommener Windungen soll nicht kleiner als der

Durchmesser in Anlehnung an DIN 8566 Blatt 1 Innendurchmesser des Spulenkdrpers sein, aber auch diesen

. nicht mehr als 20% Uberschreiten. Es ist besonders darauf
6.2. Lieferform zu achten, daf3 der Llichtbogenspritzdraht beim Aufspulen
Die Llichtbogenspritzdrahte werden als gezogene Dréhte keinen Drall erhdlt, Wenn mehrere Windungen abgewik-
geliefert. kelt werden, missen diese das Bestreben haben, auch ab-

gewickelt in gleicher Ebene liegenzubleiben.
6.3. Spulenmafie

Die Lichtbogenspritzdréhte werden auf Haspelspulen ge- 6.8. Kennzeichnung

liefert. Die Spulen sind mit haltbaren Schildern zu versehen, auf
Die Mafle der Spule sind: denen angegeben ist:
AuBendurchmesser: 395 mm Groftmafl Handelsbezeichnung,
+1 Hersteller,
Innendurchmesser: 305 "5 mm Kurzbezeichnung nach Abschnitt 3,
. 0 z.B. 1,6 DIN 8566 — LSd—X 15 CrNiSi 2520
Auflere Breite: 90 _3 mm

6.9. Verpackung
6.4. Bestellbeispiel Die Lichtbogenspritzdrdhte sind gut und trocken verpackt
120kg Lichtbogenspritzdraht von 1,6 mm Durchmesser des zu liefern. Die Verpackung von Spritzdréhten aus Stahl muf3
Stahles LSd—USD 8 oder der Werkstoffnummer 1.0322 im bei sachgemdfler Beférderung und Lagerung Korrosions-
Zustand gezogen (zh oder Anhdngezahl .20) auf Haspel- gefahr ausschlieBen.
spulen zu 12 kg:

120 kg Lichtbogenspritzdraht 1,6 DIN 8566 —

LSd—USD 8 zh auf Spulen zu 12 kg 7. Prifung

oder
120 kg Lichtbogenspritzdraht 1,6 DIN 8566 — 7.1 Durchmesser ) .
LSd—1.0322.20 auf Spulen zu 12kg Der Durchmesser des Drahtes ist durch Messen zu priifen.

7.2. Chemische Zusammensefzung
(siehe Tabellen 2, 3 und 4)

In der Regel geniigt iiber die Zusammensetzung die Vor-
lage eines Werkszeugnisses nach DIN 50 049. Soweit wei-
SR tere Prifungen erforderlich sind, miissen diese zwischen
1) entspricht ISO/R 544 Hersteller und Besteller vereinbart werden.

6.5. Lieferzustand

Die Lichtbogenspritzdrdhte auf Spulen sind, falls vom Be-
steller nicht anders vorgeschrieben, in gezogenem Zustand
ohne vorgeschriebene Festigkeitswerte zu liefern.

Tabelle 2. Lichtbogenspritzdrihte aus unlegiertem oder niedriglegiertem Stahl

Kurz- Werkstoff- | Zusammensetzung in Gew.-%, (Schmelzanalyse) :
b S c Si | Mn P 1 S Cr T Verwendung Bearbeitung
LSd— 1.0322 0,05 | Spu-| 0,40 | nach — — | weiche Schichten, z. B. Drehen
usD 8 bis | ren | bis | Vereinbarung fiir gering belastete
0,1 0,60 Lagerstellen
LSd— 1.5128 006 | 09 | 12 | <0025 <0025| — | — | mittelharte Schichten fiir Drehen
10MnSi44 bis | bis | bis zahlreiche Yerwendungs- mit Hartmetall
015 1,2 15 zwecke, ausgenommen besser
Simmeringsitze Schleifen
LSd-110 1.8425 1,0 | 015 1,8 |<0,020| <0020( 1,7 | 0,15 | harte Schichten mit hohem | nur durch
MnCrTi 8 bis is | bis bis is | VerschleiBwiderstand, Schleifen
1,2 | 035 22 1,9 | 0,30 | auch fir Kurbelwellen und
Simmeringsitze
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