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Wenn in der industriellen
Produktion aus Kostengriinden
Bauteile in minderer Werkstoff-
qualitit zum Einsatz kommen, hat
der Verschleif$ leichtes Spiel. Hier
lohnt es sich nicht wirklich,
Abstriche bei Belastbarkeit und
Haltbarkeit in Kauf zu nehmen.
Optimal aufgebrachte Beschich-
tungen sorgen fiir einen spiirbaren
Mehrwert.
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Keine Chance
fur Abrasion

Oberflachenbeschichtungen sorgen fiir
einen messbaren Mehrwert

irtschaftliche Planung und optimaler

Verschleif§schutz, der alle Anforde-
rungen der jeweiligen Anwendung erfiillt,
kénnen durchaus Hand in Hand gehen.
Was auf den ersten Blick wie die Quadratur
des Kreises anmutet, ldsst sich verfahrens-
technisch schliissig erkldren. Um eine preis-
giinstige Komponente in ein hochllassiges
Produkt zu verwandeln, miissen wesentliche
Parameter wie Verschleififestigkeit und
Korrosionsbestdndigkeit verbessert werden.
Und zwar dort, wo das Konstruktionsteil am
meisten durch Verschleif$ gefdhrdet ist: An
der Oberfldche.

Widerstandsfihiges Finish

Zu diesem Zweck werden partiell die ver-
schleifSbedrohten Stellen der Bauteile mit
Karbiden, Keramiken oder Metallen be-
schichtet. Die Auswahl des Materials richtet
sich von Fall zu Fall nach den individuellen
Gegebenheiten im Produktionsablauf. Auf
diese Weise entsteht ein tiberaus wider-
standsfdhiges Oberflachen-Finish, das sich
durch die jeweils gewiinschten Eigenschaf-
ten auszeichnet.

Damit nicht genug. Auch im Hinblick auf
die Kosten bieten Beschichtungen eine

iberzeugende Alternative. Da die Ver-
schleifSanfalligkeit der behandelten Bauteile
sinkt, steigen Standzeiten, Leistung und Le-
bensdauer. Fiir die Anwender bringt diese
Optimierung klare finanzielle Vorteile. Ge-
ringerer Materialverbrauch, hhere Produk-
tivitat, grofiere Prozess-Sicherheit und deut-
lich weniger Instandhaltungskosten fithren
in der Summe zu betréchtlichen Einsparun-
gen, die sich schnell bezahlt machen.

Bleibt also festzuhalten: Oberflichenbe-
schichtungen sorgen fiir einen messbaren
Mehrwert in Qualitdt, Effizienz und Wirt-
schaftlichkeit. Dabei entscheiden sich im-
mer mehr Unternehmen fiir hartmetallische
Losungen, um den Verschleiflschutz fiir
besonders beanspruchte Komponenten so
weit wie moglich zu erhdhen. Aus diesem
Grund zdhlen Oberflichenbehandlungen
auf Hartmetallbasis gerade in der Ventil-
technik zu den bevorzugten Methoden.
Denn Legierungen aus Hartmetall halten
selbst extrem starken Beanspruchungen
durch Temperaturen, Druck und Abrieb
sowie durch aggressive, oft mit Feststoffpar-
tikeln durchsetzte Medien oder unter-
schiedliche Stromungsgeschwindigkeiten
lange Stand - deutlich ldnger als andere
Beschichtungswerkstoffe.
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Beispiel aus der Praxis

Die zufriedenstellenden Ergebnisse solch
hoch belastbarer Beschichtungen lassen
sich mit dem geeigneten Auftragsverfahren
noch weiter toppen. Etwa dann, wenn hohe
Driicke auftreten und iiberdurchschnittliche
Anspriiche an die Dichtheit gestellt werden.
An einem konkreten Praxisbeispiel ldsst
sich zeigen, was Verfahrenstechnik in die-
sem oder dhnlichen Féllen leisten kann.

Ein Industriekunde wandte sich mit
einem kniffligen Beschichtungsproblem an
die Firma Durit Hartmetall aus Wuppertal.
Dabei handelte es sich um eine Hochdruck-
anwendung mit zusétzlicher chemischer
Beanspruchung. In einem ersten Schritt
hatte sich das Unternehmen fiir eine Hart-
chrombeschichtung als Mittel gegen den
erwarteten Maximalverschleif entschieden.
Anscheinend ein guter Entschluss, doch
bereits nach kurzer Zeit war aufgrund der
enormen Abrasion nichts mehr von der
Beschichtung vorhanden.

Doch der Kunde gab nicht auf und wagte
einen zweiten Versuch. Nun fiel die Wahl
auf eine keramische CrO-Beschichtung.
Allerdings schwéchelte der Chromoxid-
Auftrag unter starker Druckbelastung und
hielt zudem nicht in dem Maf3e dicht wie
gefordert. Dieses Manko fiihrte schliefilich
zu einer Leckage der Gesamtdichtung. An
dieser Stelle wurden die Experten von Durit
mit ins Boot geholt. Nachdem sich die Fach-
leute {iber die Randbedingungen in der
aktuellen Anwendung informiert hatten,
begannen sie mit der Entwicklung einer
speziellen hartmetallischen Losung.

Die Durit-Empfehlung sah eine Cr,C -Be-
schichtung vor, die allen Anforderungen ge-
recht werden konnte. Um eine hohe chemi-
sche Bestdndigkeit mit einer geringen Poro-
sitdt zu gewédhrleisten, setzten die Wupper-

02 Plunger mit CRC-Max-Beschichtung

01 Ventilkugel mit Titandioxid-Beschichtung

taler bei der Oberflichenbearbeitung das
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen
HVOF ein - aus gutem Grund. Denn dieses
thermische Beschichtungsverfahren ist in
diesem Fall anderen Praktiken eindeutig
tiberlegen, weil es im Vergleich zum Plas-
maspritzen APS iiber eine hohere Pa-
ckungsdichte verfiigt. Eine Eigenschaft, die
sich aus der ungleich schnelleren Beschich-
tungsgeschwindigkeit ergibt. Das
rasante Tempo fiithrt wiederum dazu, dass
sich die Schichtpartikel wihrend des Be-
schichtungsprozesses enger zusammen-
schliefSen.

Der dritte Versuch unter Verwendung des
HVOEF-Flammspritzens brachte schliefilich
den Erfolg. So hat die Chromkarbid-
Beschichtung den Praxistest hinsichtlich
Druckfestigkeit und Bestdndigkeit ohne
Einschréankung bestanden. Und wéhrend
die Hartverchromung gerade einmal drei
Wochen hielt und die Chromoxid-Be-
schichtung nach sechs Wochen undicht
wurde, konnte die Hartmetallvariante von
Durit mit einer Lebensdauer von tiber zwdlf
Monaten iiberzeugen.

Moderne Verfahrenstechnik

Wie dieser Fall aus der Praxis zeigt, ist es
mithilfe moderner Verfahrenstechniken
maglich, verschleiflbestdndige Beschich-
tungen anwendungsgerecht zu modifizie-
ren und leistungsfahiger auszuriisten.
Wenn es beispielsweise darum geht, grofse
und schwere Bauteile mit einem robusten
Verschleif$schutz zu beschichten, hat sich
bei Durit das erprobte Flammspritzen be-
wiéhrt. Bei diesem Verfahren werden in ei-
ner Spritzpistole kleine Partikel des Be-
schichtungsmaterials erhitzt und beschleu-
nigt. Sobald Temperatur und Geschwindig-
keit hoch genug sind, folgt der eigentliche

03 Plunger mit Bimetallic-Beschichtung

Spritzvorgang. Dabei bilden die ausgesto-
f3enen Teilchen auf der Oberfldche des Bau-
teils eine gleichmafiige Schicht, die sich fest
mit dem Untergrund verbindet.

Dank der vielfdltigen Bandbreite der
Spritzzusétze, die sich in der Regel problem-
los mit unterschiedlichen Grundwerkstoffen
kombinieren lassen, fillt es nicht schwer,
den perfekten Verschleif3schutz fiir die
Oberflaiche zu finden. Die Schichtstarke
reicht von 0,3 bis 0,8 mm; ein Nachbearbei-
ten der Beschichtung wie Drehen, Schleifen
oder Liappen ist ohne weiteres machbar.

Im Gegensatz zum klassischen thermi-
schen Beschichtungsverfahren wird beim
HVOF-Flammspritzen in den Highspeed-
Modus geschaltet. Dabei erreicht das
beschleunigte Prozessgas Uberschallge-
schwindigkeiten von mehr als 200 m/s.
Parallel fahrt auch das Tempo der Spritz-
partikel auf bis zu 800 m/s hoch. Durch den
Einsatz von geringer thermischer, dafiir
aber hoher kinetischer Energie erzielt das
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen eine
hervorragende Haftfestigkeit der Beschich-
tung, ohne den Untergrund nennenswert
zu belasten. Deshalb eignet sich die univer-
selle Anwendungstechnik fiir alle marktiib-
lichen Werkstoffe.

Fiir Durit gehoren thermische Spritzver-
fahren zu den idealen Vorgehensweisen,
um den Verschleiflschutz um ein Vielfaches
zu erhéhen und die Fertigung auf Dauer zu
optimieren. In der praktischen Anwendung
erweisen sich die beschichteten Oberfla-
chen als widerstandfdhig gegen &duflere
Einfliisse und schwankende Temperaturen,
haften bestens auf dem Trégermaterial und
sind unempfindlich gegen Laugen, Sduren
und andere wissrige Losungen. So hat die
Korrosion keine Chance.
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