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SchweiBzusatzwerkstoffe

Thermisches Spritzen

Steigerung von Produktivitdt und Leistungen technischer Anlagen und
Maschinen erh6hen zwangslaufig die Beanspruchung von Segmenten
oder Bauteilen. Deshalb miissen die hoch beanspruchten gefahrdeten
Oberflaichen durch Thermisches Spritzen geschiitzt oder so verandert
werden, dass sie hohen Belastungen standhalten.

Grundlagen

Dies ist bei der Fertigung und der Auswahl der Beschich-
tungswerkstoffe zu berlicksichtigen, um die Folgekosten
durch mdgliche Maschinenausfélle gering zu halten. Ebenso
fuhrt die allgemeine Rohstoffknappheit dazu, dass Maschi-
nenteile aus solchen Materialien gefertigt werden missen,
die in der Menge ausreichend vorhanden sind, den
Anspriichen in der Praxis aber nicht gentigen.

Diese Maschinenteile bekommen eine geeignete Ober-
flachenbeschichtung, die den verwendeten Grundwerkstoff
so schutzt, dass die gewilinschten Anforderungen erfillt
werden konnen. Das thermische Spritzen hat in den ver-
gangenen Jahren sowohl in der Neuteilfertigung als auch bei
Reparaturen eine immer gréBere Bedeutung gewonnen.

Mit dem thermischen Spritzen besitzt die Oberflachen-
beschichtungstechnik ein Verfahren, das viele positiven
Eigenschaften vereint. Die Griinde daftir liegen in den beson-
deren Merkmalen dieser Technologie:

Es besteht eine groBe Vielzahl an Kombinationsméglichkeiten
von Grundwerkstoffen mit Schichtwerkstoffen Rohstoff-
knappheit und damit verbundene Verteuerung zwingen die
Industrie dazu, wertvolle Werkstoffe gezielt zur Erzeugung
hochwertiger Oberflachen einzusetzen, die die bendtigten
Eigenschaften gegenliber dem einfachen Grundwerkstoff
haben.

Durch die Flexibilitdt des Thermischen Spritzens bestehen
vielféltige Moglichkeiten fir die Reparatur hochwertiger
verschlissener Teile. Die geringen Reparaturkosten und die
relativ kurzen Ausfallzeiten sind gravierende Vorteile gegen-
Uber anderen Instandsetzungsverfahren. Unter dem Begriff
»Thermisches Spritzen“ sind unterschiedliche Spritzverfahren
zusammengefasst. Sie werden entsprechend DIN 32530
unterteilt nach der Art des Spritzzusatzwerkstoffes, der
Fertigung oder des Energietrégers.

Abgrenzungen der Thermischen Spritzverfahren

Die einzelnen Thermischen Spritzverfahren konkurrieren
in ihrer Anwendung nicht miteinander, sondern sie ergan-
zen sich durch ihre spezifischen Verfahrenseigenschaften.
Alle Thermischen Spritzverfahren bendtigen zur Erzeugung
von Spritzschichten zwei Energiearten: Die thermische
und die kinetische Energie. Die Energietrdger sind zum
heutigen Zeitpunkt die Brenngas-Sauerstoff-Flamme, der
elektrische Lichtbogen, der Plasmastrahl und neuerdings
der Laserstrahl. Die thermische Energie wird benétigt, um
den Spritzzusatzwerkstoff an- oder aufzuschmelzen. Die
kinetische Energie, gekoppelt an die Partikelgeschwindigkeit
beeinflusst die Dichte der Schicht, die Haftzugfestigkeit der
Spritzschicht in sich und die Haftzugfestigkeit der Schicht
zum Grundwerkstoff. Die kinetische Energie ist bei den
einzelnen Verfahren des Thermischen Spritzens sehr unter-
schiedlich und zusatzlich noch vom Spritzmaterial und der
PartikelgroBe abhéngig.

Wir unterscheiden folgende Spritzverfahren:

» Flammspritzen mit Draht oder Stab

» Flammspritzen mit Pulver

» Kunststoff-Flammspritzen

» Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen (HVOF)

» Detonationsspritzen

» Plasmaspritzen

» Laserspritzen

» Lichtbogenspritzen

» Kaltgasspritzen

» Plasmaauftragsspritzen mit Pulver unter tbertragenem
Lichtbogen (PTA)

Vorteile des themischen Spritzens:

» jedes Material 14Bt sich beschichten und bespritzen

» keine thermische Verdnderung

» unabhéngig von BauteilgréBe und Geometrie

» exzellente Automatisierbarkeit des thermischen Spritz-
prozesses

» hervorragende Reproduzierbarkeit

» hohe MaBgenauigkeit

» hoher Qualitatsstandard

» In der Spritzschicht sind mehrere Elemente enthalten
und kénnen miteinander kombiniert werden
(z.B. Cr, Ni, Karbide usw.)

Ausfiihrliche Informationen zum Thema ,,Thermisches Spritzen“ erhalten Sie von lhrem SCHWEIss-Fachberater






