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Weitere Empfehlungen zur Anwendu
zens sind in DIN EN 14616 a

s thermischen Sprit-

2n Spritzzuséatze inner- oder
oder aufgeschmolzen und

ysbereiche des thermischen Spritzens

isch gespritzte Schichten dienen zum Verbessern der
k- und Bauteileigenschaften zum Beispiel in Bezug auf
i3, Korrosion, tribologisches Verhalten, Warmeiibergang
ammung, elektrische Leitfahigkeit bzw. Isolation, Aus-
sehen und/oder zum Wiederherstellen der Betriebsfahigkeit bei

ufertigung und Reparatur. Dariiber hinaus schaffen sie fur

stimmte Anwendungsfélle die Voraussetzungen fir eine L6t-
ahigkeit. Thermisch gespritzte Schichten ohne zuséatzliche ther-
mische Behandlung unterscheiden sich von Schichten, die mit
Hilfe anderer Verfahren aufgebracht werden (zum Beispiel
Schweillen, Léten, physikalische und chemische Beschichtungs-
verfahren).

Vorteile des thermischen Spritzens sind zum Beispiel:

— Die zu beschichtenden Werkstiicke werden nur geringfigig er-
warmt, so dass unerwiinschte Gefligeveranderungen und Ver-
zug vermieden werden. Ausgenommen sind Verfahren mit zu-
sétzlicher thermischer Behandlung.

— Die Anwendung ist nicht von der GréRRe des Werkstiicks oder
Bauteils abhangig. Je nach Verfahren kann ein stationarer
oder ortsveranderlicher Einsatz erfolgen.

— Auch kompliziert geformte Bauteile lassen sich bei Beachtung
spritzgerechter Gestaltung beschichten. Einzelheiten sind in
DIN EN 15520 und DVS 2308 (auslaufend) angegeben.

— Die unbehandelte Oberflache von Spritzschichten bietet meis-
tens einen guten Haftgrund fiir weitere technische MaRnah-
men (zum Beispiel organische Beschichtungen).
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— Je nach Spritzzusatz und Verfahren lassen sich unterschied-
liche Schichtdicken aufbringen, wobei als Untergrenze derzeit
etwa 10 um anzusehen sind.

Verfahrensbedingte Nachteile kénnen zum Beispiel sein:
— Mikroporositat der Spritzschicht
— Begrenzte Haftfestigkeit der Spritzschicht

— Empfindlichkeit von bestimmten Spritzschichten ohne zusatz-
liche thermische Behandlung gegen Kantenpressung, punkt-
und linienférmige Belastungen sowie Schlage

— Mikrostrukturelle und adhésive Einschrankungen bei kompli-
zierten Geometrien und zum Beispiel beim Innenbeschichten
von Kérpern mit geringem Innendurchmesser (minimaler In-
nendurchmesser z. Z. ca. 40 mm).

Bei sachgemafer Anwendung stellt das thermische Spritzen ein
wirtschaftliches Verfahren in der Neufertigung und Instandset-
zung dar. Einige Hinweise Uber Eigenschaften von Spritzschich-
ten folgen in Abschnitt 12. Eine zuséatzliche thermische Behand-
lung der Spritzschicht ist im Allgemeinen nicht erforderlich (Aus-
nahmen siehe Abschnitt 10).

4 Verfahren des thermischen Spritzens

Einen Uberblick tber markterhaltliche bzw. markteingefiihrte
Verfahren (Einteilung nach Energietrédgern) enthalt DIN EN 657.

Thermisches Spritzen lasst sich je nach Verfahren teilmecha-
nisch, vollmechanisch oder automatisch durchfithren. Beim teil-
mechanischen Spritzen ist ein Teil der den Ablauf des Spritzens
kennzeichnenden Vorgénge, zum Beispiel der Drahtvorschub,
mechanisiert, wahrend beim vollmechanischen Spritzen alle den
Ablauf des Spritzens kennzeichnenden Vorgédnge mechanisiert
sind. Beim automatischen Spritzen sind alle den Ablauf des Sprit-
zens kennzeichnenden Funktionen einschlieRlich aller Neben-
tatigkeiten (inklusive Wechsel der Werkstiicke) mechanisiert und
laufen selbsttétig nach einem Programm ab.

Zu den am haufigsten angewendeten Verfahren zéhlen nach DIN
EN 657:

— das Flammspritzen,
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— das Lichtbogenspritzen und
— das Plasmaspritzen.

Weniger haufig eingesetzte und in der Entwicklung befindliche
Verfahren sind in Abschnitt 4.5 aufgefiihrt und beschrieben.

4.1 Flammspritzen
Das Flammespritzen unterteilt sich in die Verfahrensvarianten:

— Drahtflammespritzen (engl. wire flame spraying / WFS)

— Pulverflammspritzen (engl. powder flame spraying / PFS

— Hochgeschwindigkeitsflammspritzen (engl. high velocity oxy
fuel flame spraying / HVOF) und

— Flammschockspritzen (engl. gas detonation flamefs
D-Gun spraying / DGS).
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