s Durit nutzt Laser-Cladding u. a. zum Beschichten von Ventil- und Pumpenbauteilen

Schiitzt optimal vor Korrosion und Verschlei3

Hart, harter, Hartmetall

Mit rund 60 verschiedenen Hartmetallsorten aus eigener Entwicklung verfiigt Durit

liber eine breite Basis, um auf unterschiedliche Anwenderwiinsche reagieren zu

kénnen. Eine davon ist die GDO5SNC. Dieser hochverschleiBfeste und korrosions-

bestandige Werkstoff wurde vor acht Jahren auf dem Markt eingefiihrt. Auf der

Achema wird er in einer optimierten Version dem Fachpublikum vorgestellt.

Die Winsche der Anwender im Blick, hat
Durit die Hartmetallsorte GDO5NC opti-
miert. Sie kommt bevorzugt fiir Werkzeuge
mit einem kleineren Aulendurchmesse
unter 80 mm zur Anwendung; also bei-
spielsweise als VerschleiB3schutz fiir Ventil-
bauteile. Hier wurde bisher meistens
GD10N mit einer Harte von 1530 HV30
eingesetzt. Besonders bei extrem abrasivem
Verschleif3 reicht diese Hirte nicht aus. Glei-
ches gilt fur starke Korrosion, die durch ei-
ne saure Umgebung hervorgerufen wird.

Hartmetall wurde optmiert

Als Alternative steht nun das optimierte
Hartmetall GDOSNC zur Verfiigung, das sich
durch eine deutlich hohere Schutzwirkung
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auszeichnet. Sie ist das Resultat von drei
entscheidenden Modifikationen: So fiihrte
die Umstellung von Nickel auf Nickel-
Chrombinder zu einem erhdhten Korrosi-
onsschutz. Des Weiteren wurde der Binder-
anteil reduziert. Und last but not least
wechselte man von feinem zu feinstem
Korn. Alles zusammen gibt dem Werkstoff
eine Hérte von 1870 HV30 und damit ge-
nau die Eigenschaften, die notwendig sind,
um Abrieb und korrosiven Einflissen lange
standzuhalten. In Praxistests mit der opti-
mierten Hartmetallsorte GDO5SNC konnte
eine Standzeitverlaingerung um den Faktor
2,5 nachgewiesen werden.

Die Wahl des Verschleifischutzes spielt in der
Verfahrenstechnik eine wichtige Rolle, denn

nicht immer ist der Einsatz von Bauteilen
aus Vollhartmetall die richtige Lésung. Vor
diesem Hintergrund thematisiert Durit auf
der Achema auch das Laser-Cladding.

Gute Verbindung mit Laser-Cladding
Mit dem LaserauftragsschweiBen lassen sich
Antiverschleilegierungen auf den Punkt
genau auf den Untergrund aufbringen.
Dabei kommt es zu einem Schmelzprozess,
in dessen Verlauf zwischen Bauteil und
Beschichtung bei geringer Vermischung ei-
ne nahezu unzerstérbare Verbindung ent-
steht. Mithilfe dieser effizienten Methode
koénnen beispielsweise Werkzeuge kosten-
gunstig repariert oder Oberflichen gegen
Abnutzung geschiitzt werden.



Durit nutzt Laser-Cladding u. a. zum Be-

schichten von Ventil- und Pumpenbauteilen.

Heinz-Achim Kordt, Leiter der Durit-Kon-
struktionsabteilung umreist seine Vorteile
wie folgt: ,,In der modernen Fertigung und
Instandsetzung nimmt das Laser-Cladding
eine Schliisselposition ein. Der Grund dafiir
ist die hohe Prazision, mit der Beschichtun-
gen auch partiell aufgetragen werden
konnen. Besonders Bauteile, die im Produk-
tionsprozess unterschiedlich stark bean-
sprucht werden, lassen sich auf diese Weise
optimal dort schiitzen, wo Verschleil3 und
Korrosion tatsichlich auftreten. Hinzu
kommt, dass die verwendeten Legierungen
aufgrund der schmelzmetallurgischen Bin-
dung ausgezeichnet haften und deshalb du-
Berst robust den Belastungen standhalten.

Bauteil wird nur wenig erwarmt
Das selektive Laser-Cladding eignet sich fir

jeden Werkstoff, der sich aufschmelzen lisst.

Ob Schutz vor Korrosion und Verschleil3
oder Hochtemperaturanwendungen — das
Verfahren deckt in Verbindung mit einem
geeigneten Beschichtungszusatz ein breites
Anwendungsspektrum ab. Selbst das Her-
stellen komplexer Geometrien gelingt pro-

mmm Mit dem Hartmetall GDOSNC
kénnen zum Beispiel Ventil-
kegel zuverldssig gegen Ver-
schleifl geschiitzt werden

blemlos. Durch die Kombination unter-
schiedlicher Materialien sind dartiber
hinaus auch Sandwichstrukturen machbar.
Weiterer Pluspunkt: Das Bauteil wird beim
Laser-Cladding nur geringfiigig erwarmt.
Neben einer Porositit von 0 % und Haft-
zugsfestigkeiten tiber 300 MPa ist die groBe
Bandbreite realisierbarer Schichtdicken ein
weiterer Vorzug des Laser-Claddings. Ohne
weiteres konnen Schichtdicken zwischen
0,2 und 5 mm mit hohen Aufbauraten
erreicht werden. Durch die Bildung von
feinen Mikrogefligen sind die Schichten
zudem extrem dicht. Die Einhaltung der

Bilder: Durit

Konturen auch bei aufwendigen Werkstiick-
formen funktioniert prazise.
www.prozesstechnik-online.de
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