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thermisches spritzen

Beim Thermischen Spritzen wird ein als Draht oder
Pulver vorliegender Schichtwerkstoff auf- oder an-
geschmolzen und auf das zu beschichtende Bauteil
beschleunigt. Vor der Beschichtung erfolgen eine
Reinigung und ein Aufrauen der Oberflache durch
Strahlen mit Korund. Die Rauheit der Oberflache er-

mobglicht eine mechanische Verklammerung der

Die fUr das Thermische Spritzen Ublichen Schicht-
liegen je nach Schichttyp und Anwen-
dung zwischen einem Zehntel und mehreren mm.

dicken

Die Beschichtungen eignen sich sowohl fUr den

Schutz und die Funktionalitdt von Neuteilen als

auch fur die Reparatur verschlissener Bauteile.

und gewahrleistet die Haftfestigkeit

Spritzpartikel
der Schicht.

Verschlei3schutz von F&érderschnecken
einer Antriebswelle zur Vermeidung von Stehlagers durch Flammspritzen mit duch Flammspritzen und Einschmelzen
adhasivem und abrasivem Verschleif. Chrom-Nickel-Stahl. einer Nickelhartlegierung.

thermisches .
details zum verfahren

Schichtwerkstoffe beim Thermischen Spritzen sind Metalle, Legierungen, Hartmetalle oder Keramiken. Auf

Mit Molybdan beschichtete Lagersitze Instandsetzung der Lagerbohrung eines

Schicht- Grund der groBen Werkstoffauswahl zur gezielten Einstellung von Funktionseigenschaften ist das Thermi-
werkstoffe sche Spritzen vielen anderen Beschichtungsverfahren Uberlegen.
Ubliche Schichtwerkstoffe sind:
¢ Metalle und Legierungen: Aluminium-, Kupfer- und Nickellegierungen, Molybdan, Bronze, WeiBmetall,
Chrom- und Chrom-Nickel-Stahle, Hartlegierungen auf Nickel- und Kobalt-Basis
¢ Hartmetalle: Wolfram- und Chromkarbid in Metallmatrix aus Nickel, Kobalt oder Chrom
¢ Oxidkeramik: Aluminium-, Chrom-, Titan-, Zirkonoxid
Verfahren Die Verfahren des Thermischen Spritzens unterscheiden sich in der Form des Spritzwerkstoffs sowie
in der Art der thermischen und der kinetischen Energie zum Schmelzen und Beschleunigen der Spritz-
partikel. Die Schichteigenschaften wie Verschlei- und Korrosionsbestandigkeit, Harte oder Haftfestig-
keit werden nicht nur durch den Schichtwerkstoff, sondern auch durch das Spritzverfahren bestimmt.
Die von uns eingesetzten Verfahren sind:
* Pulver- und Drahtflammspritzen
* Flammspritzen und Einschmelzen
* Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen
* Plasmaspritzen
e Lichtbogenspritzen
Anwendungen Zu den Anwendungen des Thermischen Spritzens zahlen VerschleiB- und Korrosionsschutz, elektrische
und thermische Isolation oder Leitfahigkeit sowie die Erzeugung bestimmter Reib- und Gleiteigen-
schaften. Beispiele sind:
¢ Gleitlager- und Dichtsitze von Turbinen- und Kompressorlaufern
e Lager- und Kupplungssitze von Antriebswellen
¢ Kolbenstangen und Zylinderlaufflachen von Verdichtern
¢ Lagerbohrungen von Stehlagern, Getriebegehausen oder Zahnradern
¢ Erosions- und Korrosionsschutz von Turbomaschinenkomponenten
¢ Ventilatorschaufeln und Férderelemente
Service Unsere Serviceleistungen im Zusammenhang mit der Beschichtung:

e Vor- und Fertigbearbeitung von beschichteten Bauteilen
 Komplettanfertigung von Bauteilen

¢ Wiederherstellung von Geometrie und Funktion beschadigter Bauteile
» qualitatssichernde Schicht- und Bauteilprifungen

e technische Beratung bei der Schichtauswahl und der Konstruktion

¢ anwendungsorientierte Schichtentwicklung
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