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Vorbereitung metallischer Oberflachen
fir das thermische Spritzen 8567

O

IN

Pre-treatment of metallic surfaces for thermic spraying

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

1 Zweck und Geltungsbereich

In dieser Norm werden die besonderen Grundsatze fest-
gelegt, die bei der Vorbereitung metallischer Oberflachen
zum thermischen Spritzen beachtet werden miissen. Diese
gelten sowohl fir die Neufertigung als auch fir Ausbesse-
rungsarbeiten.

Die allgemein gultigen Regeln, nach denen Oberflichen fir
Korrosionsschutzbeschichtungen und Uberziige vorbereitet
werden sollen, sind in DIN 55 928 Teil 4*) festgelegt.

2 Vorbereitungen

Nur eine sorgfaltige, fachkundige Vorbereitung der
Oberflache und das méglichst sofort anschlieBende Spritzen ')
geben die Gewahr fur eine ausreichende Haftung der Spritz-
schicht.

Die metallische Oberflaiche muB so vorbereitet werden, daB
eine technisch reine Bindeflache entsteht.

Dazu gehort, daB Zunder, Rost und Verunreinigungen ent-
fernt sind; auBerdem sind die Flachen in der Regel aufzu-
rauhen. Die Rauheit der Oberflache soll eine gute Verzah-
nung mit der Spritzschicht ermoglichen. Eine zweckentspre-
chende Aufrauhung metallischer Oberflachen wird z. B. durch
Strahlen erreicht. SchweiBspritzer sind zu beseitigen;
SchweifBndhte sind besonders sorgfiltig vorzubereiten. Alle
Flachen missen fur die Bearbeitung gut zugéanglich sein.

Wahrend der Arbeiten mussen die Flachen trocken sein; bei
ungiinstiger Witterung ist dieses durch geeignete MaBnah-
men sicherzustellen.

3 Verfahren

Je nach dem Verwendungszweck der Spritzschichten, der
Wahl des Spritzwerkstoffes und dem Ausgangszustand der
Oberflachen werden verschiedene Verfahren herangezogen.

3.1 Entfetten

Vor der Bearbeitung der Oberflaichen nach den Abschnitten
3.2 bis 3.5 miussen Glige und fettige Verunreinigungen sorg-
faltig entfernt werden. Dies kann chemisch (z. B. mit Lésungs-
mitteln), thermisch (z. B. durch Erwdrmen) oder mechanisch
(z. B. mit Ultraschall) erfolgen.

3.2 Strahlen

Fur das Strahlen als Vorbereitung metallischer Oberflachen
zum thermischen Spritzen sind besondere Bedingungen zu
beachten:

Erforderlich ist stets der Normreinheitsgrad Sa 3 nach
DIN 55928 Teil 4 *).

Zum Druckluftstrahlen muB3 die verwendete Druckluft trocken
und 6lfrei sein.

3.2.1 Strahimittel

Alle Strahlmittel missen sauber und trocken sein. Sie dirfen
vorher nicht fur andere Zwecke benutzt worden sein, durch
die eine schédliche Verunreinigung eingetreten sein kann,
wie z.B. Entfernen von Beschichtungen, Strahlen verdlter
oder anderweitig verunreinigter Flachen. Eine geeignete Rau-
heit ist nur durch Strahlen mit scharfkantigen Strahimitteln
zu erreichen.

3211 Elektrokorund und Siliciumcarbid
Elektrokorund nach DIN 8201 Teil 6 und Siliciumcarbid be-
sitzen neben groBer Harte und Scharfkantigkeit eine beson-
ders intensive Wirkung sowie eine giinstige Standzeit. Es
besteht keine Silikosegefahr.

3212 HartguBstrahlmittel

Bewahrt hat sich fur die Vorbereitung von Oberflichen zum
thermischen Spritzen HartguBstrahlmittel, Kornform kantig
nach DIN 8201 Teil 3*),2). Es zeichnet sich durch hohe
Standzeit aus, doch besteht bei Nichteisenmetallen die Ge-
fahr von Korrosion. Silikosegefahr besteht nicht.

3213 Hochofen-, Stahlwerks-, Kupfer-

hitten-und Schmelzkammerschlacke
Bei Verwendung von Schlackenstrahimitteln entsprechend
DIN 8201 Teil 8 bis Teil 10 besteht keine Silikosegefahr.
Die Erfahrungen tber die Eignung speziell zum Vorbereiten
von Oberflachen fiir das thermische Spritzen reichen — auBer
zum Spritzverzinken — noch nicht aus.

*Y Z.Z. noch Entwurf

') Die zulassige Dauer der Unterbrechung richtet sich nach
der vorliegenden Werkstoffkombination sowie nach den
gegebenen Einflissen auf die vorbereitete Oberflache,
z. B. Feuchtigkeit, Staub und Dampfe.

2) Die Erfahrungen iber das Strahlen mit anderen metalli-
schen Strahlmitteln zur Vorbereitung zum thermischen
Spritzen sind noch nicht so einheitlich, als daB sie in
dieser Norm uneingeschrankt empfohlen oder abgelehnt
werden konnen.

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlauterungen Seite 3

NormenausschuBB SchweiBtechnik (FNS) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.

Document;;
B Hub

Full document details: DIN 8567:1976-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-8567-1976-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-8567-1976-04

Seite 2 DIN 8567

3214 Quarzsand

Scharfkantiger Quarzsand entsprechend DIN 8201 Teil 5*) ist
geeignet, darf aber wegen der Silikosegefahr nur im Rahmen
der Verwendungsbeschrénkungen und unter Beachtung der
Schutzvorschriften der ,Verordnung iber gefahrliche Arbeits-
stoffe* 3) benutzt werden.

3215 KorngréBen

Fir das Strahlen mit Elektrokorund und/oder mit kantigem
HartguBstrahimittel haben sich unterschiedliche KorngréBen
bewihrt, die z. B. fur das Strahlen dickwandiger Stahlbauteile
zwischen 0,5 und 1,5 mm liegen. Beim Strahlen mit Quarzsand
oder Schlacken kann mit KorngréBen von 0,5 bis 2,0 mm eine

Rauhdrehen wird ein Rauhgewinde mit gerissenen Flanken ein-
geschnitten; beim Hobeln muB das Werkzeug so ausgebildet
und eingestellt sein, daB nach der Bearbeitung ein der ge-
drehten Oberflache analoges Bild entsteht. Rauhdrehen und
Hobeln missen ohne Kihl- und Schmiermittel vorgenommen
werden.

Die Steigung oder der Vorschub h und die Tiefe t — siehe
Tabelle 2 — richten sich nach den Werkstiickabmessungen,
dem Verwendungszweck und dem Grundwerkstoff.

Folgende Werte werden empfohien:

a) ubliches Rauhdrehen und Hobeln

geeignete Oberflachenrauheit erreicht werden. h
3216 Druckluft zum Strahlen
Zum Erreichen einer geeigneten Rauheit werden — z.B. bel =
dickwandigen Bauteilen — Driicke nach Tabelle 1 empfohlen
(gemessen vor der Strahldiise).
Tabelle 1. Tabelle 2.
Uberdruck Steigung Tiefe
Strahimittel bar oder Vorschub
mindestens Grundwerkstoff h t
mm mm
Elektrokorund und Siliciumcarbid 3
Stahl 1 bis 1,5 0,5
HartguBstrahlmittel 3
GuBeisen 2 bis 2,5 1 bis 3
Schlackenstrahimittel 4
Ubrige Metalle 1,5 1
Quarzsand 45

Beim Schleuderstrahlen ist die Drehzahl der Schleuderscheiben
oder Wurfwerkzeuge so zu regulieren, daB eine geeignete
Rauheit erreicht wird.

3.2.2 Priifung der gestrahlten Oberflache

Die Reinheit und Rauheit der gestrahlten Oberflache (Norm-
reinheitsgrad Sa3) sind nach DIN 55928 Teil 4*) durch
Sicht- und Tastvergleiche zu priifen.

Fleckenfreie, matte Flachen, die abh&ngig vom Strahimittel
glanzende Punkte aufweisen konnen, deuten auf zweckent-
sprechende Bearbeitung der gestrahlten Oberflache hin.

Die Rauhtiefe allein gibt kein MaB fir die Gite der Vorberei-
tung zum thermischen Spritzen.

3.2.3 SchutzmaBnahmen

Als SchutzmaBnahmen sind solche am Arbeitsplatz und an der
Umgebung, solche des persénlichen Kérperschutzes sowie be-
sondere Auflagen zu beachten 3), 4).

3.3 Rauhdrehen und Hobeln

Die spanenden Verfahren werden bei hoher statischer Scher-
beanspruchung der Spritzschichten herangezogen (siehe auch
Abschnitt 6).

Nach Herstellung des erforderlichen UntermaBes wird die
Oberflache durch Rauhdrehen oder Hobeln bearbeitet. Beim

*) Z.Z. noch Entwurf

3) Verordnung (ber geféhrliche Arbeitsstoffe vom 17.9.1971;

Anhang |l: Besondere SchutzmaBBnahmen beim Umgang mit
bestimmten geféhrlichen Arbeitsstoffen, 3. Strahimittel.
(Bundesgesetzblatt 100, 71) und technische Regeln fiir ge-
fahrliche Arbeitsstoffe (TRgA) zu Anhang Il Nr 3. (Ver-
wendungsverbot fur Strahimittel) Bundesarbeitsblatt Heft 9,
September 1973, Kohlhammer-Verlag, Stuttgart.
Ab 1.5.1976 ist die .1. Verordnung zur Anderung der Ver-
ordnung Uber gefdhrliche Arbeitsstoffe® vom 8. 9. 1975, er-
schienen im Bundesgesetzblatt Nr107/75 mit Anhang i
Nr 3, zu bertcksichtigen.

4) Siehe hierzu Merkblatt DVS 2307 Blatt 1 ,Arbeitsschutz
beim thermischen Spritzen, Vorbereitung der Oberflachen®.
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b) Rauhdrehen und Hobeln fir dynamisch niedrig beanspruchte
Teile

MaBe in mm

1bis15

N
(=)

3.4 Elektrisches Aufrauhen

Das elektrische Aufrauhen darf nur bei statisch beanspruchten
dickwandigen Bauteilen mit harten Oberflachen angewendet
werden. Dabei werden Nickel-Elektroden im Lichtbogen ge-
schmolzen und in feinen Teilchen auf die saubere Oberflache
aufgetragen. Der diinne kraterartige Belag bietet, sofern er
den jeweils erforderlichen Teil der Oberflache bedeckt, eine
gute Verankerungsmdéglichkeit fur die Spritzschicht. Anschlie-
Bendes Strahlen ist zu empfehlen.

3.5 Verwendung von Zwischenschichten

Gespritzte Zwischenschichten aus unlegierten oder legierten
Stahlen, Nickel, Molybdan oder anderen Metallen kdnnen unter
Umsténden die Voraussetzung zur Haftung schaffen bzw. die
Haftfestigkeit erhéhen.

4 Vorwidrmen des Werkstiickes

Bei der Verwendung von Spritzwerkstoffen mit einer gegen-
Uuber dem Grundwerkstoff verschiedenen thermischen Ausdeh-
nung kann insbesondere bei Innenspritzungen ein Vorwérmen
des Werkstickes notwendig sein.

5 Abdecken nicht zu spritzender Teile
Teile eines Werkstiickes, die keine Spritzschicht erhalten sol-

len, z. B. Keil- und Fiihrungsnuten, Bohrupﬁéqmg
dergleichen, missen vor dem csciiichte T -

schitzt werden.
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