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Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 1SO 14919:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 107 ,Metallic and other
inorganic coatings” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 240 ,Thermisches Spritzen
und thermisch gespritzte Schichten® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1SO 14919:2001 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/FDIS 14919:2014 wurde vom CEN als FprEN ISO 14919:2014 ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.
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Einleitung

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieser Internationalen Norm sollten Uber das jeweilige nationale
Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 107/ WG 1 gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung
kann Uber www.iso.org bezogen werden.


http://www.iso.org/

FprEN ISO 14919:2014 (D)

1 Anwendungsbereich
In dieser Internationalen Norm werden die Anforderungen fir die Einteilung von metallischen und

nichtmetallischen Drahten (Massivdraht und Fdlldraht), Stdben und Schnuren, die durch die Verfahren des
thermischen Spritzens, insbesondere durch Flamm- und Lichtbogenspritzen, verarbeitet werden, festgelegt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschliellich aller Anderungen).

ISO 10474:2013, Steel and steel products — Inspection documents

ISO 544:2011, Welding consumables —Technical delivery conditions for filler materials and fluxes — Type of
product, dimensions, tolerances and markings

3 Einteilung
3.1 Einteilung nach dem Herstellungsprozess und der resultierenden Struktur

Die Einteilung der Werkstoffe fiir das thermische Spritzen erfolgt nach dem Herstellungsprozess und der
daraus resultierenden Struktur, wie in Tabelle 1 aufgefihrt.

Tabelle 1 — Einteilung der Werkstoffe zum thermischen Spritzen nach dem Herstellungsprozess und
der resultierenden Struktur

Nummer Bezeichnung Herstellungsprozess Struktur
1 Massivdraht/ schmelzmetallurgische Herstellung und
homogene Zusammensetzung
Stab Umformung
2 Massivdraht/ Stab pulvermetallurgische Herstellung und homogene Zusammensetzung
Umformprozesse
3 Filldraht auffullen elpes metalllschen. Rphres mit Pulver nahtlose Metallschale mit
i und anschlieRendes Komprimieren durch N
(Réhrchendraht) Pulverfiillung
Umformprozesse
4 Filldraht umformen eines Metallbandes mit Pulverfiillung,
Binder und anschliefendes Komprimieren durch Metallschale mit Pulverfiillung
(Falzdraht) .
Ziehen
5 gleichzeitiges Extrudieren von Pulver, Binder und | Kunststoffschale mit
Schnur . N N
organischer Hulle Pulverfiillung
6 keramischer Stab extrudieren und sintern von keramischen pordser Stab bestehend aus
Werkstoffen gebundenen Keramikpartikeln

3.2 Einteilung nach Werkstoffgruppen und chemischer Zusammensetzung

Tabelle 2 gibt die Werkstoffgruppen wieder. Die chemischen Zusammensetzungen muss Tabelle 3 bis
Tabelle 10 entsprechen.
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Tabelle 2 — Einteilung gemaR Werkstoffgruppen

Nummer

Bezeichnung

Zinn und Zinnlegierungen

Zink und Zinklegierungen

Aluminium und Aluminiumlegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen

Eisen und Eisenlegierungen

Nickel und Nickellegierungen

Molybdan

O IN|OJ | W[IDN

Oxidkeramiken

3.21 Zinn und Zinnlegierungen

Tabelle 3 — Zinn und Zinnlegierungen

. Legierungselemente zulassige Beimengungen Herstellungs-
Nummer Kurzbezeichnung Massengehalt in % Massengehalt in % prozess
1.1 Sn9g Sn > 99,95 Gesamt <0,05
Sb <0,02
Ag <0,01
Bi <0,002 1
Cu <0,01
Fe <0,01
Pb <0,02
Al+Cd+Zn <0,002
1.2 SnSbCu84 Sb 7 bis 8 Pb <035
Cu 3 bis 4 As <01
Rest Sn Bi <0,08
Fe <0,1 1
Al <0,01
Zn <0,01
Andere <02
gesamt




