Harte zeigen und Standzeit gewinnen

VerschleiRschutz rechnet sich

Moderner Verschleifsschutz aus
Hartmetall wird auf die jeweilige
Anwendung wie Zerkleinern,
Mischen und Férdern abgestimmt
und punktgenau an den Stellen
aufgebracht, wo der Verschleifs
entsteht. Oder massiv als Ganzes
gefertigt, falls die Beanspruchung
das komplette Werkzeug betrifft.

tandhalten, wenn es hart auf hart
kommt. Bei der Herstellung und Ver-
arbeitung von Pulvern sind Werkzeuge
iiberdurchschnittlichen Belastungen aus-
gesetzt. Durch den Oberflichenkontakt mit
harten und kérnigen Substanzen entwickelt
sich iiber den gesamten Produktionspro-
zess eine stark abrasive Wirkung, die meist
sehr schnell die eingesetzten Komponenten
schéddigt und unbrauchbar macht. Das geht
ins Geld, denn niedrige Standzeiten und
hohe Instandsetzungskosten sind teuer.
Durit aus Wuppertal entwickelt und fer-
tigt seit iber 35 Jahren hochwertige Prazisi-
onswerkzeuge und Bauteile aus Hartmetall,
dazu maf3geschneiderte Beschichtungen fiir
eine Vielzahl von Anwendungen. Auf diese
Weise konnen die Standzeiten von Werk-
zeugen, die mit Hartmetall bestiickt sind, im
Vergleich zu herkdommlichen Stahlwerkzeu-
gen bis um das 50-Fache erhoht werden.
Rund 60 verschiedene Hartmetall-Sorten
im Durit-Programm bieten alle Moglichkei-
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ten, eine ideale Materialmischung zusam-
menzustellen. Fiir den Einsatz beim Mahlen
und Brechen in der pulververarbeitenden
Industrie hat sich etwa die grobkérnige, be-
sonders widerstandfihige Bergbauqualitit
bewéhrt. Um gute Ergebnisse beim Mischen
zu erreichen, eignet sich dagegen eine mittlere
bis feine Korngréf3e am besten.

Gerade unter den verschleif$férdernden
Bedingungen der Serienfertigung laufen
Hartmetall-Komponenten zur Bestform
auf. Mit einer optimalen Hérte von bis zu
2000 HV30 verfiigt das Material iiber eine
ausgezeichnete VerschleifSbestdndigkeit
und Druckfestigkeit, bleibt stabil und ist je
nach Zusammensetzung resistent gegen
Korrosion.

Fiir jede Herausforderung gut

Wie vielféltig Hartmetall genutzt werden
kann, zeigt die Bandbreite der Praxisbei-
spiele. Angefangen von Zellenradschleusen,
deren Gehduse-Innenseiten sowie die Stirn-
seiten des Fliigelrades mithilfe des Laser
Claddings gezielt beschichtet werden. Gefolgt
von Abstreifleisten aus Hartmetall an Forder-
bandern oder auch Feststoffsiebe
und Mischwerkzeuge. Eine wirt-
schaftliche Alternative beim Be-
schichten stellt zudem das Flamm-
spritzverfahren dar, das u.a. bei
Mischarmen, Antriebswellen und
anderen sekunddr beanspruchten
Komponenten angewendet wird.
Fiir eine ganzheitliche Losung
im VerschleifSschutz reicht es
aber nicht, die jeweils best-
mogliche Zusammensetzung von
Material oder Beschichtung zu finden.
Ebenso wichtig sind Verfahrenstechniken,
die prizise auf den betreffenden An-
wendungsfall abgestimmt sind. Auch hier

verfiigt Durit {iber Kompetenz durch jahr-
zehntelange Erfahrung.

Da die verwendeten Werkzeuge wiahrend
der Arbeitsabldufe in unterschiedlichem
Maf$ Abrieb und Verschleif$ ausgesetzt sind,
macht es Sinn, die besonders gefdhrdeten
Stellen auch besonders mit einer Extra-
Hartmetallbeschichtung zu schiitzen. Diese
Vorgehensweise rechnet sich auch unter
wirtschaftlichen Aspekten. Denn in den
meisten Fillen reicht es vollkommen aus,
nur die wirklich exponierten Teile zusétz-
lich mit einer Hartmetallpanzerung zu ver-
sehen, jedoch das restliche Werkzeug aus
herkémmlichem gehédrtetem Werkzeug-
stahl zu belassen. Auf diese Weise werden
Effizienz und Langzeit-Schutz kostengiins-
tig miteinander kombiniert.

Auf den Punkt genau

Mit Laser Cladding lésst sich die partielle
Beschichtung von Werkzeug und Bau-
teil realisieren. Denn das Laserauftrags-
schweifien macht es mdéglich, Beschich-
tungen dort aufzubringen, wo tatsdchlich
Verschleifd und Abrieb auftreten. Eine ent-

amtliche Elemente, deren

Oberflachen mit abrasiven
Pulvern in Beriihrung kommen,
befinden sich in Verbindung

mit Hartmetall auf der
verschleisicheren Seite.
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scheidende Voraussetzung fiir einen nach-
haltigen Oberflachenschutz, der prézise
auf den jeweiligen Praxisfall passt. Typi-
sche Einsatzgebiete des Laser Claddings



in der Pulververarbeitung sind u.a. die
Innenbeschichtung von Geh&dusen und
Trichtern, aber auch Brecherwalzen kon-
nen mit diesem Verfahren verschleifdstark
aufgertiistet werden. Ebenso grofiere An-
lagen, wie sie etwa beim Mischen zum
Einsatz kommen.

Doch es geht auch anders und im Er-
gebnis ebenso iiberzeugend: Hochwertige
Oberflachenbeschichtungen in mafige-
schneiderten Varianten lassen sich z.B.
auch mithilfe thermischer Auftragsverfah-
ren auf das betreffende Bauteil applizieren.
Dazu zdhlen in erster Linie das Flamm-
spritzen mit Pulver, Draht oder Stab sowie
die Hochgeschwindigkeitsversion HVOF;
auflerdem das atmosphirische Plasma-
spritzen APS. Hierdurch wird eine bemer-
kenswerte Verschleififestigkeit erzielt.

Erfolgreich ausgetauscht

In allen verfahrenstechnischen Versionen
kann Hartmetall erfolgreich punkten. Der
Sinterwerkstoff aus Wolframcarbid in Kom-
bination mit einem geeigneten Bindemittel
ist in der Lage, Verschleifiprobleme im
industriellen Fertigungsprozess nachhaltig
zu 16sen. Was die folgenden Praxisbeispiele
anschaulich belegen.

Ein Unternehmen aus der Pulver-Bran-
che suchte nach Moglichkeiten, die hohen
VerschleifSraten bei der Verarbeitung von
Silizium und Titanoxid zu senken, die ent-
lang der gesamten Prozesskette vom Mah-
len bis zum Pressen entstanden. Vor allem
beim Mahlen bildeten sich abrasive Pulver,
die beim anschlieffenden Mischen Werk-
zeuge und Komponenten erneut stark
strapazierten. So war fiir die Riihrfinger,
Mischerarme und Auskleidungen aus ge-
hértetem Werkzeugstahl oder Hartguss die
Belastungsgrenze immer wieder schnell

erreicht. Erst der Einsatz von Hartmetall
brachte mit der deutlichen Steigerung der
Standzeiten die erwiinschte Losung.

Und weil das Experiment so gut verlaufen
war, entschied sich das Unternehmen, die
Stahlmatrizen auf den Rundldufer-Tablet-
tenpressen ebenfalls gegen hartmetallbe-
stiickte Werkzeuge auszutauschen. Da auch
hier der Widerstand gegen den Verschleif3
deutlich zulegte, wurden in der Folge nicht
nur die Stahlpressstempel ersetzt, sondern
auch die kritischen Elemente innerhalb der
Pulverzufithrung durch die Verwendung
von Hartmetall sowie einer flammgespritz-
ten Oberfldche entsprechend optimiert.
Der Aufwand machte sich in kurzer Zeit
bezahlt. In nur einem Jahr erhéhten sich die
Werkzeugstandzeiten um Werte bis zum
Faktor 10. Dadurch hatten sich die Mehr-
kosten fiir die Bauteile zum Teil bereits
nach wenigen Monaten amortisiert.

Zufriedene Gesichter gab es auch bei den
Verbesserungen an einem Mischbehilter
aus Edelstahl, dessen Einfiillstutzen, Leit-
blech und Deckel durch das aggressive
Fiillgut Magnesiumoxid und Calciumcar-
bonat extrem in Mitleidenschaft gezogen
wurde. Durch die partielle Beschichtung
im Plasmaspritzverfahren APS konnte der
Verschleifs wirksam reduziert werden. Da-
mit gelang es, die Standzeit auf das Drei-
bis Vierfache zu erhéhen. Hier zeigen sich
einmal mehr die Vorteile des APS-Verfah-
rens, mit dem Werkstiickoberflichen mit
einer Haftzugfestigkeit von 20 bis 50 MPa,
einer Porositdt zwischen 4 und 8 % sowie
mit Schichtdicken von 200 bis 1000 pm er-
zielt werden konnen.
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