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Nationales Vorwort 

Dieser Norm-Entwurf ist identisch mit dem europäischen und internationalen Norm-Entwurf 
prEN ISO 14920:2012, der im CEN/TC 240 �Thermisches Spritzen und thermisch gespritzte Schichten� 
(Sekretariat DIN, Deutschland) erarbeitet und vom ISO/TC 107/WG 1 �Thermal spraying� identisch 
übernommen wurde. 

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der DIN/DVS Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-14 AA 
�Thermisches Spritzen und thermisch gespritzte Schichten (DVS AG V 7)� im Normenausschuss Schweißen 
und verwandte Verfahren (NAS). 

Für die in diesem Dokument genannten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden 
Nationalen Normen hingewiesen: 

ISO 6508-1 siehe DIN EN ISO 6508-1 
ISO 11124-1 siehe DIN EN ISO 11124-1 
ISO 11126-1 siehe DIN EN ISO 11126-1 
ISO 14924 siehe DIN EN ISO 14924 
 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 14920:1999-03 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) normative Verweisungen im Abschnitt 2 aktualisiert; 

b) Bezug zur Norm DIN EN ISO 14924 (Nachbehandeln und Nachbearbeiten von thermisch gespritzten 
Schichten) wurde hergestellt; 

c) Tabelle A.1 (Richtwerte für die ungefähre Härte der eingeschmolzenen Schicht) im Anhang A 
überarbeitet; 

d) Abschnitt 7.5 (Härteprüfung), jetzt Abschnitt 8.5, komplett überarbeitet und neue Größe der Prüffläche; 

e) Abschnitt �Literaturhinweise� aufgenommen. 
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Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe � Härteprüfung nach Rockwell � Teil 1: Prüfverfahren (Skalen 
A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T) 

DIN EN ISO 11124-1, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen � 
Anforderungen an metallische Strahlmittel � Teil 1: Allgemeine Einleitung und Einteilung 

DIN EN ISO 11126-1, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen � 
Anforderungen an nichtmetallische Strahlmittel � Teil 1: Allgemeine Einleitung und Einteilung 

DIN EN ISO 14924, Thermisches Spritzen � Nachbehandeln und Nachbearbeiten von thermisch gespritzten 
Schichten 
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Dokument-Typ:   Europäische Norm 
Dokument-Untertyp:    
Dokumentstufe:   parallele Umfrage 
Dokumentsprache:   D 
 

  -  
 

CEN/TC 240 
Datum:  2012-07 

prEN ISO 14920:2012 

CEN/TC 240 

Sekretariat:   DIN 

Thermisches Spritzen � Spritzen und Einschmelzen von selbstfließenden 
Legierungen (ISO/DIS 14920:2012) 

Projection thermique � Projection et fusion des revêtements obtenus par projection thermique des alliages auto-
fondants (ISO/DIS 14920:2012) 

Thermal spraying � Spraying and fusing of self-fluxing alloys (ISO/DIS 14920:2012) 

 

ICS:   

Deskriptoren:   
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