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1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt enthalt Informationen fur den Einsatz von Fill-
dréhten zum Thermischen Spritzen. Es werden Hinweise und
Empfehlungen zur fachgerechten Auswahl von Spritzzusatzwerk-
stoffen und zur Verfahrensoptimierung, insbesondere zu den
Themen Lichtbogendraht- und Drahtflammspritzen von Fulldrah-
ten gegeben. Am Beispiel eines Eisenbasiswerkstoffs werden
verschiedene Strategien zur Herstellung hochwertiger Schichten
veranschaulicht.

2 Einleitung

Thermische Spritzverfahren sind gemafd DIN EN 657 Beschich-
tungsverfahren, bei denen ein Spritzzusatzwerkstoff inner- oder
aullerhalb des Spritzgerates geschmolzen, angeschmolzen oder
plastifiziert und auf Oberflachen von Werkstiicken aufgesch
dert wird, wobei die Bauteiloberflache im Allgemeinen nich
geschmolzen wird.

Das Thermische Spritzen von drahtférmigen Zusatzwg
zeichnet sich durch die hohe Reproduzierbarkeit und
rensspezifischen Vorteile aus, welche sich durch
Drahten anstelle von pulverférmigen Zuséatzen €
kénnen vergleichsweise einfach hergestellt, ge
tiert (ohne Entmischung) und geférdert werde
lichkeiten der Fulldrahtherstellung werden We
stellt, die aufgrund geringer Duktilitét nicht als Ma:
fugbar sind. Die Verarbeitung von Fllgtéften eroffnet somit ein
weites Feld mdglicher Anwendungen.
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eile gerechnet werden muss. Sauerstoffaffine Elemente,
_ freies Chrom fiir den Korrosionsschutz von Stahl,
im Draht meist in hdherer Konzentration als in der Schicht
dem enthalten einige Fulldrahte Zuschlagstoffe, die licht-
bilisierend wirken. Drahte mit schlackebildenden Ele-
menten sollten nicht fiir das Spritzen verwendet werden, da die
chlacke in der Schicht abgeschieden wird und eine Storstelle bildet.

lldréhte unterscheiden sich sehr stark in ihrem herstellungs-
dingten Design. Der Anwender muss dies bei der Werkstoff-
auswahl beachten. Auch bei identischer chemischer Zusammen-
setzung konnen die Verarbeitungseigenschaften und die Be-
schichtungsergebnisse stark differieren. Bild 1 zeigt schematisch
den Aufbau eines Fulldrahtes fir das Thermische Spritzen. Die-
ser wird im Wesentlichen durch seine Herstellung (beispielsweise
nahtloser Fulldraht bzw. Rohrchenfilldraht, formgeschlossener
Filldraht mit Falz, formgeschlossener Filldraht mit Sto), den
Gesamtdurchmesser, die Dicke des Drahtmantels, die chemische
Zusammensetzung des Mantels, die chemische Zusammensetzung
der Fillung, die PartikelgroRen der Fullung und die Fulldichte cha-
rakterisiert (siehe auch Tabelle 1). Eine Sonderform von Filldréhten
sind 2-Komponenten-Systeme mit Drahtseele als Fullung (z. B. NiAl).

Naiht (z. B. Falz, Stoly, nahtfrei)

Drahtmantel

Fiillung
(z. B. Legierungselemente,
Zuschlagstoffe, Hartstoffe)

Bild 1.

Schematischer Aufbau eines Filldrahtes fiir das Thermische
Spritzen.
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Beim Thermischen Spritzen findet die Legierungsbildung (Mischung
der Fullung mit dem Mantelmaterial) nur an der abschmelzenden
Drahtspitze statt und erfolgt in der Regel unvollstédndig. Um eine
homogene Schichtausbildung zu unterstiitzen, bietet es sich
daher an, Filldrahte zu verwenden, die ein Mantelmaterial besit-
zen, welches bereits moglichst genau der gewiinschten Matrix-
zusammensetzung der Schicht entspricht. Bei einigen Werkstoff-
systemen ist eine thermische Belastung der Fillstoffe bzw. eine
Legierungsbildung unerwiinscht. Ein typisches Beispiel sind
Drahte mit Fullpartikeln aus Wolframkarbid, die mdoglichst nur
oberflachlich angeschmolzen werden sollten, um dann gréf3ten-
teils umwandlungsfrei und fest in die Schicht eingebunden zu
werden.

Typische Filldréhte fur das Thermische Spritzen sind in der Ta-
belle 2 aufgefuhrt. Hauptanwendungsgebiete sind der Verschleil3-
schutz (beispielsweise Hartlegierungen mit und ohne Partikelver-
starkung) sowie die Abscheidung von hochlegierten Werkstoffen
und Pseudolegierungen. Des Weiteren bietet die Fulldrahther-
stellung hervorragende Mdoglichkeiten bei der Werkstoffentwick-
lung, da durch die Variation der Fullungszusammensetzungen
die Schichteigenschaften in weiten Bereichen beeinflusst werden
konnen. Fur den Grof3teil der Anwendungen werden Drahte mit
1,6 mm bis 3,2 mm Durchmesser verwendet.

4 Arbeitsvorbereitung

Die Verarbeitung von Drahten mittels Thermischen Spritzens er-
fordert eine gewissenhafte Arbeitsvorbereitung. Beim Handling
der Dréhte muss darauf geachtet werden, dass diese nach dem

Tabelle 1. Einteilung der Werkstoffe zum Thermischen Spritzen gemaf Hers'

14919.
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Bezeichnung Herstellungsprozess

Struktur

Massivdraht / Stab

Schmelzmetallurgische Herstellung

Massivdraht / Stab

Falldraht (Réhrchenfulldraht)
anschlielendes Umformen

Filldraht (Falzdraht)
Schnur

Umformen eines Metgllbanad

Gleichzeitiges Extrudier€
scher Hiille

(6]

V' 4
VE erfullung und Binder
.

34 Umformung Homogene Zusammensetzung

Homogene Zusammensetzung

Nahtlose Metallschale mit Pulverfillung

Metallschale mit Pulverfillung

, Binder und organi- | Kunststoffschale mit Pulverfiillung

Keramischer Stab Extrudieren und Sint&@s

éramischen Werkstoffen

Poroser Stab, bestehend aus
gebundenen Keramikpartikeln

Tabelle 2. Typische Beispiele von Fulldrahten fur

ische Spritzen.

Werkstoffsystem

Schichteigenschaften
Anwendungsbeispiel

Fulldrahte auf Eisenbasis

Austenitische Legierungen fur den Korrosionsschutz

Korrosionsschutz bei hohen Temperaturen, gute Spanbarkeit

Schutz vor extremem Abrasionsverschleil3

Fulldrahte auf Nickelbasis

Haftvermittler, Pufferschicht

Schutz gegen Abrasion, Korrosion, z. B. in der chemischen Industrie

Schutz vor extremem Abrasionsverschleif3

Fulldrahte auf alt] CoCrWFeCSiMn

Abrasions-, Reibverschlei3- und Korrosionsbestandigkeit fir Verschleil3ringe
und Bauteile in der chemischen Industrie

CoCrMoFeNiSiMnC

Stol3-, Reibverschleil3- und Korrosionsbesténdigkeit und hohe Z&higkeit fur
Ventilsitze, Warmstanzwerkzeuge

Sonder toffe Al + Al,O3

Rutschfeste Beschichtungen

Cu + hBN

Hexagonales Bornitrid wirkt als Festschmierstoff, Einlaufschichten




