Anwendungsfalle fiir das Lichtbogen-Metallspritzen

Dr. rer. nat. K. Primke, KDT, VEB Leichtmetallwerk Rackwitz im VEB Mansfeid-Kombinat , Wilhelm Pieck” Eisleben

Vier wesentliche Gebrauchseigenschaften
heben den Wert metallgespritzter Gleitlagerfla-
chen gegeniiber Kompaktlagerwerkstoffen be-
sonders hervor:

— bis zu fiinffache Lebensdauer

— sehr gute Notlaufeigenschaften

— bis zu 1,3fache Lagerbelastbarkeit

— um rd. 30% niedrigere Reibungszahlen.

Bei gespritzter Keramik kommen neben extrem
hoher VerschleiBfestigkeit noch Vorteile hinzu,
die sich aus der Widerstandsfahigkeit gegen-
iiber kombinierter Beanspruchung durch
Temperatur und Korrosion ergeben. Nach-
folgend soll auf einige bedeutende Anwen-
dungsfille fiir das Lichtbogen-Metallspritzen
eingegangen werden.

1. Einsatz von Pseudolegierungen
Mit Pseudolegierungen werden Spritzgefiige
bezeichnet, die beim gleichzeitigen Verspritzen
von unterschiedlichen Metallen entstehen,
damit besondere Eigenschaften aufweisen und
auf metallurgischem Weg nicht herstellbar
sind. Mit einer Flamm-Duo-Spritzpistole oder
mit einer Lichtbogen-Spritzpistole kénnen z. B.
gleichzeitig  Spritzdrahte S0MnCrTiS und
S-CuSné verspritzt werden. Dadurch entsteht
ein durch Drehen bearbeitbarer und hoch-
belastbarer Gleitlagerwerkstoff, der auf zahl-
reiche Verschleifiteile von Triebfahrzeugen der
Deutschen Reichsbahn aufgespritzt wird (z. B.
Innenaufspritzungen fiir Achsgetriebegehiduse
von Diesellokomotiven, Bild 1).
Technologische Angaben dieses Verfahrens:
Haftgrundvorbereitung: Strahlen mit Korund
Spritzen: 200 A, 35V
Spritzabstand: 1. Schicht SO0 mm,
weitere Schichten 80 mm
Schichtdicke: unbearbeitet bis 1,5 mm.
Da die Lagerbohrungen ausgeschlagen sind,
bleiben nach der Bearbeitung unterschiedliche
Schichtdicken bestehen. Um eine Bohrung mit
einem Durchmesser von 320mm und einer
- Tiefe von 80mm zu spritzen, sind z. B. 20 min
erforderlich.

2. Diinnschichtspritzen

Fiir einen VerschleiB bis zu 0,7mm ist beim
Lichtbogen-Metallspritzen die Haftfestigkeit
der Spritzschichten ausreichend, wenn das

agrartechnik - 32.Jg. - Heft 4 - April 1982

" Bild2

Bild 3

Stiitzwalzen eines Alu-
miniumfolien-Walzgerii-
stes mit gespritzten ko-
nischen Kegellagersitzen
(VEB Leichtmetallwerk
Rackwitz)

Werkstiick durch HartguBkies- oder Ko-
rundstrahlen vorbereitet wird. Im Bild 2 wird
als Beispiel eine Antriebswelle des Stromungs-
getriebes der Lokomotive V 106 vorgestelit, die
an 6 Lagerstellen durch Diinnschichtspritzen
(Schichtdicke 0,5 mm) regeneriert wird.
Technologische Angaben:
Spritzdraht: 110MnCrTi8
Arbeitszeit: Haftgrundvorbereitung 40 min,
Spritzen 75 min, Schleifen
168 min.

3. Spritzen von Lagersitzen

auf Folienwalzen
Die konischen Sitze der vierreihigen Kegel-
rollenlager auf den Stiitzwalzen eines Alumi-
niumfolien-Walzgeriistes (Bild 3) unterliegen
einem geringen VerschleiB und einer FreB-
riefenbildung durch das monatliche Abziehen
der Lager. Dieser minimale Verschlei8 wird
durch Strahlen der Sitze mit Korund und
Diinnschichtspritzen bis rd.50pm mit der
Lichtbogen-Spritzpistole (Spritzdraht
110MnCrTi8) und Schleifen wieder behoben.
Die Walzen aus Chromstahl mit 1,65 % Cr stel-
len bei einer Masse von 3 360 kg einen Wert von
32000M dar.
Wenn diese Moglichkeit des Regenerierens der
Lagersitze nicht vorhanden wire, miiiten die
Walzen bereits nach Ablauf der Halfte ihrer
effektiven Lebensdauer verschrottet werden.
Jahrlich werden 4 Walzen aufgearbeitet. Damit
steht ein Nutzen von etwa 60 000 M folgendem
Aufwand gegeniiber:
— Haftgrundvorbereitung durch  Strahlen

rd.1h

Bild 1
Innenaufspritzungen an
Achsgetricbegehdusen
von Diesellokomotiven;
Spritzflichen mit % ge-
kennzeichnet (RAW
Karl-Marx-Stadt)

Abtriebswelle eines Stro-
mungsgetriebes mit 6
diinnschichtgespritzten

Lagerstellen (RAW
Karl-Marx-Stadt) >

— Spritzzeit je Zapfen 10 min
— Schleifen 3h
— Gesamtaufwand 450 M je Walze.

4. Einsparen von RotguB durch Schwei-

konstruktion in Verbindung

mit dem Metallspritzen
Bis zum Jahr 1954 wurden Schiffsplunger
(Durchmesser 105 bis 150mm, Linge etwa
600 mm) massiv aus RotguB (85% Cu, 9% Sn,
6% Zn) gefertigt (Bild 4a). Durch eine Ver-
bundkonstruktion’als geschweiBter Grundkor-
per aus St42 mit einer 3mm dicken Spritz-
schicht aus S-CuSné (Bild 4b) werden jahrlich
‘bei 150 Plungern 11t RotguB eingespart. Der
Spritzdrahtverbrauch liegt je nach Plun-
gergroBe zwischen 7,1kg und 10,3kg, die
Masse der gegossenen Plunger zwischen 20kg
und 42 kg.

5. Regenerieren von VerschleiBteilen, bel
denen Auftragschweifen untersagt Ist

Lenkungsteile diirfen aufgrund der Kerbwir-
kung der SchweiBniihte, eventuell verbunden
mit Aufhirtungen, nicht geschweiit bzw. nicht
auftraggeschweifit werden. Fiir das thermische
Spritzen bestehen hier keine Bedenken, so-
lange das Diinnschichtspritzen nach einer
Haftgrundvorbereitung durch Strahlen ein-
gesetzt wird. Jeder Spritzfacharbeiter mit der
Ausbildungsstufe TS2 ist also in der Lage,
Lenkungsteile zu regenerieren.
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Bild 5 _
Drehpfanne fiir Eisen-
bahnfahrgestelle mit
S-CuSné-Spritzschicht

Bild 6
Mit  ALO, flammge-
spritzte  Heizschienen

fir die Textilindustrie
(VEB Chemiefaserwerk
Wilhelm-Pieck-Stadt
Guben) »

Bild 4

Schiffsplunger;

a) GuBkonstruktion,

b) Verbundkonstruktion

6. Regenerieren von Lichtmaschinenan-
kern,

Umformern und Drehzahlverstellern
Wenn die Lagersitze o.g. Baugruppen unzulds-
sige MaBabweichungen durch Verschlei§ auf-
weisen, ist das Regenerieren durch thermisches
Spritzen (Diinnschichtspritzen) innerhalb kur-
zer Zeit moglich. Folgender Aufwand ist bei
den genannten Teilen je Lagersitz erforder-
lich:

— Haftgrundvorbereitung 2 min
— Spritzen 3min
— Drehen, Schieifen 25 min.

7. Einsparung von Bronze
Drehpfannen fiir Eisenbahnfahrgestelle wur-
den bisher aus Massivbronze mit einer Masse

von 37kg hergestellt (Bild 5). Die Substitution .

sieht einen Stahigrundkorper vor, dessen Gleit-
fliche mit einer 3mm dicken S-CuSné-Spritz-
schicht iiberzogen wird. Bei einem Spritz-
drahteinsatz von 5,9kg je Drehpfanne werden
31 kg Bronze eingespart.

8. Thermisches Spritzen von Kurbelwellen

Neben der bisher durchgefiihrten Aufarbeitung
von PKW-Kurbelwellen mit dem Flammspritz-
verfahren konnte im Jahr 1980 nach umfang-
reichen Untersuchungen das Spritzen der La-
gersitze von Dieselmotor-Kurbelwellen durch
Lichtbogen-Metallspritzen eingeﬁihrt wer-
den.

Die Spritzarbeiten werden auf einer teilauto-
matisierten Spritzmaschine mit dem Spritz-
draht 110MnCrTi8, der den geringsten Ver-
schieiB ergab, ausgefiihrt. Fir 2500 re-
generierte Kurbelwellen ergab sich ein Nutzen
von 4,7 Mill. M. :

9. Keramik als VerschleiBschutz

Keramik kann durch Flammpulver- oder Plas-
maspritzen auf VerschleiBteile aufgetragen
werden. Am Beispiel der Heizschienen (Bild 6),
deren Gleitflachen bis zum Jahr 1974 hartver-
chromt wurden, sollen die sehr guten Ver-
schieiBeigenschaften verdeutlicht werden. Der
Titandioxid enthaltende Polyesterfaden gleitet
iiber die Heizschiene und nimmt dabei eine
Temperatur zum Verstrecken von 150°C an.
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Durch die Reibung des Fadens verschli} die
Hartchromschicht und muBte alle 6 Wochen
regeneriert werden. Durch Anwenden des
Flammpulverspritzens wird eine rd. fiinffache
effektive Lebensdauer der Heizschienen er-
reicht.
Technologischer Ablauf:
— Entfetten
— Korundstrahlen
— Vorspritzen einer etwa 100 um dlcken Haft-
schicht aus MPA 551 (Ni70Cr18B3Si2W4)
— Aufspntzen von etwa 300 pm Al,03(F23)
- Spritzabstand 100 mm
- Spritzzeit 10 min
- Flammpulver-Pistole KMP 64/1 mit einer
Spritzleistung von | kg/h
- Oberflachenrauhigkeit nach dem Schlei-
fen =10 um.
Weitere Beispiele mit
schutzschichten sind u. a.:
— Fadenfiihrungen und Bremsgabeln fiir
Textilmaschinen
— Verschleilelemente von Papiermaschinen
— Walzen und Streckrollen in der Textilindu-
strie
— Brattiegel
— Lotvorrichtungen (die auf Verschleil und
Temperaturen bis 1200°C beansprucht
werden)
— Verdichtergehiuse
— Stahlplunger.

10. VerschleiR- und Korrosionsschutz
Hartverchromte Leimauftragwalzen korrodier-
ten in wenigen Monaten durch Pittingbildung.
Nach dem Rauhgewindedrehen und Ko-
rundstrahlen wurde mit der Lichtbogen-Spritz-
pistole K9/1 Spritzwerkstoff X8CrNi26.20 bis
zu einer Schichtdicke von 2,5 mm aufgespritzt.
Fiir die Walzen mit Ballenlangen von 1030 mm
und Durchmessern von 130 mm ist eine Spritz-
zeit von 70min erforderlich. Die Lebensdauer
der gespritzten Walzen betrigt mehr als
2 Jahre.

Ist der Auftragwerkstoff edler als der Grund-
werkstoff, so erfolgt bei Durchdringen des
Agens eine Unterrostung der Spritzschicht.
Deshalb miissen Spritzschichten eine be-
stimmte Dicke aufweisen, damit keine zum

Keramikverschlei3- '

Grundwerkstoff durchgehenden Poren entste-
hen. Die erforderlichen Mindestschichtdicken
betragen fiir rostfreie Stahle 1,5 mm, fiir Kup-
fer infolge des dichteren Gefiiges 0,8 mm, fiir
Zinn, Blei, Nickel etwa 0,4 mm.

11. Korrosionsschutz von Stahlbauobjekten
Ein groBes Anwendungsgebiet hat das thermi-
sche Spritzen beim Korrosionsschutz von
Stahlbauobjekten. In groBem Umfang werden
u.a. Briicken, Krane, Schleusen, Maste, Fern-
sehtiirme, Wassertiirme, Chemieanlagen, Hal-
lentore, Blechschornsteine und Fassadenele-
mente durch Aufspritzen von Zink und/oder
Aluminium vor Korrosion geschiitzt. Je nach
Beanspruchung werden die Schichtdicken von
etwa 120 um bis 400 um variiert. Zusétzliche
Anstriche — Spritzschichten sind ein idealer
Haftgrund — verldangern die Lebensdauer des
Schutziiberzugs erheblich. Eine sehr hohe Le-
bensdauver wird durch die Kombination von
Zinkunterspritzung (80 bis 200um), darauf

Aluminiumspritzung (250 um), und 3- bis
Sschichtigen Anstrich erreicht.

Nach der Gleichung

LKombination = .
(Lspritzschicht + Lanstricn) * (1,5...2)

(L Lebensdauer) werden Lebensdauerwerte
von 50 Jahren und dariiber erreicht, wenn in
bestimmten Zeitabstinden von 7 bis 12 Jahren
Uberholungsanstriche (ohne erforderliche Ent-
rostung) erfolgen.

Die Kosten eines solchen Schutzes liegen zwar
anfangs mindestens doppelt so hoch wie bei
einer ausschlieBlichen Anstrichbeschichtung,
gleichen sich nach 15 bis 16 Jahren durch den
erhohten Pflegeaufwand bereits aus und ver-
schieben sich danach bis zum 3fachen nach
50 Jahren zugunsten der Schichtkombination.
Die Auftragleistungen liegen bei Flamm-
Handspritzpistolen bis 2,5kg/h (2 4m?/h), bei
Lichtbogen-Spritzpistolen zwischen 10kg/h
und 21kg/h (2 15 bis 30 m?/h).

12, Zusammenfassung
Anhand einiger Beispiele wurden Anwen-

. dungsmoglichkeiten des Lichtbogen-Metall-

spritzens zum VerschleiBschutz mit ihren Vor-
teilen anderen Verfahren gegeniibergestellt.
Auf die Bedeutung des thermischen Spritzens
im Korrosionsschutz und die hohe erzielte
Qualitat des Schutzes wurde hingewiesen.
A3107
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