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Werkzeuge und Komponenten aus Hartmetall halten langer und sparen Kosten

VerschleiBschutz nach Maf3

Um VerschleiB3, Abrieb und Korrosion wirkungsvoll zu begegnen, entwickelt Durit
Hartmetall-L6sungen in maBgeschneiderter Ausfiihrung. Die Ol- und Gasindustrie

bietet dafiir ein weites Betatigungsfeld. Vor allem Komponenten wie Bohrantriebe

und Ventile unterschiedlicher Art, Prozessanlagen sowie Onshore- und Offshore-

Einrichtungen sind extrem aggressiven und abrasiven Medien ausgesetzt.

Bild: Durit

B Der Ventilkifig aus dem Hartmetall GDOSNC mit einem speziellen
Chrom/Nickel-Binder zeigt eine deutlich stirkere Resistenz gegen
Verschleil als geharteter Werkzeugstahl

Mit rund 60 verschiedenen Hartmetall-
Sorten bietet Durit eine breite Basis, um fiir
jeden Bedarf die passende Materialmischung
zusammenzustellen: in feinster bis zu gro-
ber Kérnung, in vielfiltigen Hirtegraden, in
komplexen Geometrien und GroBen, an-
gefangen bei einem Bohrungsdurchmesser
von 0,5 bis hin zu einem AuBBendurchmesser
von bis zu 500 mm. Um stets eine gleich-
bleibend hohe Qualitdt zu gewdhrleisten,
befindet sich der gesamte Herstellungspro-
zess vom Pulver tber das Sintern bis zum

hochprizisen Endprodukt im Hause Durit.

Einsatzgebiet Ol und Gas

Ob in der Exploration, in der Bohrtechnik
oder Energieerzeugung, ob im Down- oder
Upstream: Abrasive Feststoffe, Sand und
Flissigkeiten setzen Werkzeug und Bauteilen
massiv zu. Vor allem Komponenten aus der
Dichtungstechnik, aber auch Aggregate von
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Pumpen, Ventilen und Armaturen sind von
Korrosion und Abrieb betroffen. Zuverldssi-
ger Verschleif3schutz ist oftmals mit her-
kémmlichen Methoden nicht zu erreichen.
Uberzeugende Ergebnisse im Abwehrkampf
gegen die enormen VerschleiBerscheinun-
gen liefert die gezielte Anwendung von
Hartmetall. So haben sich unter anderem
besonders widerstandsfahige Hartmetallsor-
ten mit Chrom/Nickel-Bindern bewdhrt —
mit messbar verbesserter Effizienz, wie ein
Beispiel aus der Praxis zeigt. Hierbei sollten
die Standzeiten von Reduzierkifigen in Ven-
tilen den tatsichlichen Erfordernissen ange-
passt werden. Denn die bisher verwendete
Version aus gehdrtetem Werkzeugstahl er-
reichte die verlangte Leistung nicht. Nun
galt es, einen Alternativwerkstoff zu finden,
der bei gleichwertiger chemischer Bestdn-
digkeit tiber eine deutlich hohere Resistenz
gegen Verschleil3 verfiigte. Die von Durit

vorgeschlagene Qualitdt, ein Hartmetall mit
einem Chrom/Nickel-Binder verlingerte die
Standzeit des Bauteils nicht nur um mehrere
Wochen. Gleichzeitig reduzierten sich die
Wartungsintervalle und damit die Kosten
fir Instandhaltung.

Méglichkeiten fiir die Konstruktion
Hartmetall bietet jedoch nicht nur den Vor-
teil, hervorragend vor Verschleil} zu schit-
zen. Mit dem entsprechenden Material
lassen sich auch bestimmte Konstruktions-
aufgaben besser umsetzen, wie folgendes
Anwendungsbeispiel zeigt. Es ging darum,
die Standzeit eines Ventils aus Hartguss zu
verlingern, das aufgrund hohen Abriebs
lediglich drei Wochen die gewtinschte Leis-
tung erbringen konnte. Entsprechend hoch
waren die Kosten fiir die Instandhaltung. Er-
schwerend kam hinzu, dass neben der
Durchflussregelung die Strémung um 45°
abgelenkt und eine anschlieBende Expansi-
onsstufe eingebaut werden sollte. Diese Auf-
gabe brachte noch zusitzliche Probleme mit
sich. Denn durch den Umbau kam es zu
starkem Verschleif3 in der Umlenkzone. Kon-
struktionstechnisch war die Umsetzung
duBerst schwierig. Bislang war es nur mog-
lich, entsprechende Innenkonturen im
Gussverfahren herzustellen. Durit-Ingenieu-
ren gelang es jedoch, den Ventileinsatz kom-
plett aus Hartmetall zu fertigen und so seine
Lebensdauer um das 15-Fache zu steigern.

Beschichtungen inklusive

Zum angestammten Produktportfolio von
Durit gehoren Ventileinsdtze, Dichtungsrin-
ge, Lagerbuchsen, Kolben, Kugeln und Sitze,
Diisen und auch komplexe Konstruktions-
bauteile und technische Komponenten in
fester oder metallischer Ausfithrung fir Ex-



e Ventilscheibe aus Vollhartmetall mit
komplexer Innenkontur

trembereiche. Nicht in jedem Fall ist es not-
wendig, auf Hartmetall pur zu setzen. Ab-
hingig vom Belastungsgrad ldsst sich mit
einer entsprechenden thermischen Spritzbe-
schichtung ein dhnlich gutes Resultat er-
zielen. Das Portfolio von Durit beinhaltet
auch moderne Flammspritzverfahren, mit
deren Hilfe Werkzeuge, Komponenten und
Bauteile mit deutlich verbesserten Ver-
schleiBschutz-Eigenschaften ausgestattet
werden kénnen. Das spart dartiber hinaus
natiirlich auch Kosten.

Je nach Werkstoff, gewtnschter Hirte und
Schichtdicke arbeiten die Experten mit
unterschiedlichen praxiserprobten Verfahren.
Das Spektrum reicht vom HVOF-Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzen fiir Karbide
iber atmosphdrisches Plasmaspritzen (APS),

mmmmm— Ventilkegel mit PVD-Hardcrom-
Beschichtung

das bei Keramiken eingesetzt wird, bis zum
Drahtflammspritzen (EAWS) fiir Metalle.

VerschleiBschutz an Ort und Stelle
Zumeist wird ein Werkzeug oder ein Bauteil
im praktischen Einsatz nicht an allen Stellen
gleichermaBen vom Verschleill bedroht. Hier
bietet sich der Einsatz des Laser-Cladding-
Verfahrens fiir Metalle an. Das Laserauftrags-
schweiBlen schiitzt genau dort, wo Verschleil3
und Korrosion tatsichlich auftreten. Die aus-
gewdhlte Legierung wird dabei auf die ge-
wiinschte Stelle appliziert. Es kommt zu ei-
nem Schmelzprozess, in dessen Verlauf zwi-
schen Untergrund und Beschichtung eine
unzerstorbar feste, hoch belastbare Verbin-
dung entsteht — eine sehr gute Voraus-
setzung, um Oberflichen gegen Abnutzung

I Hartmetallkolben mit
PVD-Hardtin-Beschichtung

zu schiitzen. Durit setzt das Laser Cladding
unter anderem zur Beschichtung von Ventil-
und Pumpenbauteilen ein. Gerade bei diesen
Komponenten unterliegen die Bestandteile
im Produktionsablauf unterschiedlich starken
Beanspruchungen.
www.prozesstechnik-online.de
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Druckluft 4.0 - veretzt, vorausschauend und noch effizienter

Olfreie Druckluft

Der i.HOC von KAESER steht fir Effizienz und Zuverlassigkeit.

Der integrierte Rotationstrockner gewdhrleistet fiir 6lfrei verdichtende
Schraubenkompressoren einen sicheren und stabilen Drucktaupunkt
bis minus 30 °C - selbst unter ungiinstigen Rahmenbedingungen. Da-
bei spart er auch noch Energie. Denn der Adsorptionstrockner nutzt die
Warme der Druckluftverdichtung nahezu vollstandig zur Regenera-
tion seines Trockenmittels. Dies macht den i.HOC besonders effizient.
KAESER présentiert den i.HOC nun auch fiir seine gréBte Baureihe an
6lfrei verdichtenden Schraubenkompressoren — der FSG-2.
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