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Merkblatt DVS 2310-3

Anleitung zur Schliffherstellu %eurteilung
von thermisch gespritzten S@ten

Beispiele ublicher Sprit%ten, hergestellt mit
unterschiedlichen Spritzverfahren, dargestellt in
Querschliffen %

Ausschuss fur Technik im [

Q

Spritzen und thermisch gespritzte Schichten®

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

ie ihm vorliegende Fassung noch gliltig ist. Eine Haftung des DVS — Deutscher Verband fiir Schweif3en und verwandte
ahren e.V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.

@fentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird
zur chtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und
d
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September 2022 DVS 2310-3

Als Fortsetzung der Anleitung zur Schliffherstellung in Merkblatt DVS 2310-1 sowie der Gegenlbe
stellung von fachgerechter und fehlerhafter Schliffpraparation in Merkblatt DVS 2310-2 werden Schli
bilder gezeigt, die in Industriebetrieben, an Hochschulen und in Metallographielabors hergestellt
den. Die im Anhang von Merkblatt DVS 2310-3 aufgefiihrten Praparationsanleitungen verst

lediglich als ein Lésungsvorschlag zur erfolgreichen Praparation. Alternative Praparationengko
zum gleichen Ergebnis fiihren.

Die Schiliffbilder sollen ubliche Qualitaten von Spritzschichten aufzeigen, die mit den unt edlichen
Spritzverfahren erreicht werden kdnnen. Durch die Variation der Beschichtungspar , Wiy Gas-

art, Gasmenge, Kornfraktion von Pulvern, Bewegungsgeschwindigkeit, PartikelgroRe ikelge-
schwindigkeit, kann die Schichtqualitat, wie Porositat, Haftung, Aufschmelzgrad ikel usw., in
gewissen Grenzen verandert werden. Die dargestellten Schichtqualitaten sind desh eispielhaft
zu sehen.

Zur Sicherstellung einer reproduzierbaren Qualitdt muss eine Schliffprapa esftalb mit halb- oder
vollautomatischen Schleif- und Polierprozessen und den entsprechende lef} und Poliermaschi-

nen ausgefuhrt werden.

Zur Sicherstellung einer Reproduzierbarkeit der Praparationsergebn
Probenpraparation, wie ProbengréfRe, Trennmethodik, Einbettmg ,
der Schleif- und Polierstufen, Anpressdriicke, Schleif- und Polig onstige Parameter, nach-
vollziehbar festgehalten werden. Siehe hierzu die Angabeg rkbfatt DVS 2310-1.

Zur Vermeidung von Streitféllen sollte die Vorgeheng
partnern vereinbart werden.

Anhang:
Tabelle 1: Beispiele Ublicher Spritzschichten,

Tabelle 2. Praparationsanleitungen,
Bilder 1 bis 12: Schiliffbilder.

L 4

A\
D
N

It
Q2
S

Seite 2



