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Nationales Vorwort
Die Norm wurde im CEN/TC 240 ,Thermisches Spritzen und thermisch gespritzte Schichten® erarbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Gemeinschaftsausschuss DIN/DVS AA 14/AG V 7
»Thermisches Spritzen und thermisch gespritzte Schichten®im Normenausschuss Schweiftechnik (NAS).

Die in den Literaturhinweisen zitierten Europaischen Normen sind mit gleichem Inhalt als DIN-EN-Normen
veroffentlicht.

2 Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 14616:2005-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14616-2005-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14616-2005-02

EUROPAISCHE NORM EN 14616
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2004

ICS 25.220.20
Deutsche Fassung
Thermisches Spritzen —
Empfehlungen fur das thermische Spritzen
Thermal spraying — Projection thermique —
Recommendations for thermal spraying Recommandations pour la projection thermique

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 13. September 2004 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Européische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschlar!_d, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2004 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 14616:2004 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument EN 14616:2004 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 240 ,Thermisches Spritzen und
thermisch gespritzte Schichten” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2005, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen missen bis Mai 2005 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument enthalt Literaturhinweise.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europadische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische
Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Das thermische Spritzen umfasst Verfahren zur Herstellung von Schichten und Formkdrpern, bei denen
Spritzzusatze innerhalb oder auflerhalb von Spritzgeraten an-, ab- oder aufgeschmolzen und auf ent-
sprechend vorbereitete Oberflachen von Werkstlicken aufgeschleudert werden. Die Oberflachen der Werk-
stlicke werden nicht angeschmolzen. Um spezifische Schichteigenschaften zu erreichen, kann die Spritz-
schicht zusatzlich thermisch oder in anderer Weise z. B. durch Versiegeln nachbehandelt werden.

Thermisch gespritzte Schichten dienen zum Verbessern der Werkstiickeigenschaften an deren Oberflache bei

Neufertigung und Reparatur. Dies kann gemacht werden z.B. in Bezug auf Verschleild, Korrosion,

Warmeulbergang bzw. Warmedadmmung, elektrische Leitfahigkeit bzw. Isolation, Aussehen und/oder zum

Wiederherstellen der Betriebsfahigkeit. In bestimmten Anwendungsféllen kann durch eine Spritzschicht eine

Oberflache 16tfahig hergestellt werden.

Thermisch gespritzte Schichten ohne thermische Nachbehandlung unterscheiden sich vornehmlich auf Grund

des Haftmechanismus von Schichten, die mit anderen Verfahren aufgebracht werden, wie z. B.

Auftragsschweilen, Loéten, physikalische (PVD) oder chemische (CVD) Beschichtungsverfahren.

Vorteile des thermischen Spritzens sind:

— die zu beschichtenden Werkstiicke werden nur geringfligig erwarmt, so dass unerwiinschte Geflige-
veranderungen des Grundwerkstoffs und Verzug vermieden werden. Das gilt nicht, wenn die Schichten
beim Spritzen oder nachfolgend thermisch behandelt werden;

— die Anwendung ist nicht abhangig von der Grofle des Werkstiicks oder Bauteils. Je nach Spritzverfahren
kann ein stationarer oder mobiler Einsatz erfolgen;

— sogar geometrisch komplexe Werkstliicke kdénnen beschichtet werden, wenn man entsprechende
Spritzeinrichtungen verwendet;

— die unbehandelte Oberflache von Spritzschichten bietet meistens einen guten Haftgrund fiir Anstriche;

— je nach Spritzverfahren und Spritzzusatz lassen sich unterschiedliche Schichtdicken auftragen, wobei
heute als Untergrenze eine Schichtdicke von ungefahr 10 um anzusehen ist.

— Verfahrensbedingte Nachteile sind folgende:

— die Haftfestigkeit von thermisch gespritzten Schichten ohne zuséatzliches thermisches Nachbehandeln
beruht nur auf Adhasionskraften;

— die Haftfestigkeit kann beeinflusst werden auf Grund von Dehnungsunterschieden zwischen der Schicht
und dem Grundwerkstoff, speziell bei hohen Betriebstemperaturen;

— Spritzschichten sind mikropords;

— mit zunehmender Schichtdicke steigen die Eigenspannungen in der Schicht, der Grad der Mehrachsigkeit
der Spannungen steigt an;

— Spritzschichten ohne zusatzliches thermisches Nachbehandeln reagieren empfindlich gegen
Kantenpressung, punkt- und linienférmige Belastungen und Schlagbeanspruchungen;

— Einschréankungen bezuglich der geometrischen Abmessungen bestehen z. B. bei Innenbeschichtungen
von Bauteilen mit zu geringem Innendurchmesser.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument enthalt allgemeine Anleitungen fiir das fachgerechte Herstellen von metallischen, metall-
keramischen, oxidkeramischen und Kunststoff-Beschichtungen durch thermisches Spritzen auf metallische
und nichtmetallische Grundwerkstoffe.

Sie gibt Empfehlungen fiir eine geeignete und praktische Anwendung, einwandfreie Fertigung, Uberwachung,
Qualitatssicherung und zu zerstérungsfreien und zerstérenden Priifungen am Bauteil und an Begleitproben.
Sie beschreibt Einzelheiten Uber mdgliche nachteilige Auswirkungen, die auftreten kdnnen. Sie gibt Hinweise,
wie solche Effekte zu verhindern sind. Zuladssige Beanspruchung der Beschichtung und Bewertungsgruppen
der Qualitat sind nicht Gegenstand dieser Norm, da jene von den Betriebsbedingungen abhangig sind.

Dieses Dokument kann zu Vertragszwecken herangezogen werden.

2 Normative Verweisungen

Nicht zutreffend — siehe Literaturhinweise.

3 Begriffe
Far die Anwendung dieses Dokumentes gelten die folgenden Begriffe.

31
shot-peening-Effekt
Druckverfestigung durch Strahlen

3.2
Schalldruckpegel
Mittelwert des abgestrahlten Schalls gemessen in dB

§.3
Atzen
Entfernen von Oberflachenmaterial

ANMERKUNG Atzqn kann mit flissigen Atzmedien (nass-chemisches Atzen) oder mit Gasen in einem Rezipienten
(trocken-chemisches Atzen) erfolgen. Das Atzmedium regiert chemisch mit der Substratoberflache.

34
lonenitzen
Material wird durch Beschuss der Oberflache mit Teilchen hoher Energie wie z. B. lonen abgetragen

ANMERKUNG Die lonen schlagen an der Auftreffstelle Material heraus. Das Verfahren wird in der Plasmatechnologie
angewendet (Vakuum-Beschichtungstechnik).

35

Koronaentladung

dielektrische Entladung in Luft nach Uberschreiten der Durchbruchfeldstarke; die Luftmolekile werden
ionisiert durch Entstehen von kurzlebigem Ozon
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