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Kosten und Zeitvorteile durch Thermisches Spritzen im Maschinenbau
Cost and time savings with thermal spraying in mechanical engineering

Claudia Hofmann, RHV Technik GmbH, Waiblingen (D); Alexander Kalawrytinos, Pallas Oberflachentechnik GmbH & Co KG, Wiirselen (D)

Fertigungsstillstand durch defekte Maschinenbauteile, wie z.B. Reibver-
schweiBungen, eingelaufene Wellen (Lager- oder Dichtsitze) oder dhnli-
ches — diesen Alptraum kennt wahrscheinlich jeder, der im Maschinen-
bau tétig ist. So verursachen Reibung und Verschlei Kosten von ca. 2 %
des Bruttosozialprodukts. Schnelle Entscheidungen missen getroffen
werden, denn Zeit ist Geld! In der Regel ist ein Neu- oder Ersatzteil nicht
so schnell zu beschaffen, wie der Termindruck zur Fertigstellung der Pro-
duktionsreihe es zuldsst. In diesem Augenblick ist das Thermische Sprit-
zen das Mittel der Wahl, was auch durch jahrliche Zuwachsraten von
8 % bis 10 % in den letzten Jahren bestatigt wird.

In Zusammenarbeit mit dem Beschichter l&sst sich eine Reparatur, abhan-
gig von GroBe, Geometrie und Gewicht des zu reparierenden Bauteils
meist innerhalb weniger Tage, wenn notwendig sogar innerhalb weniger
Stunden durchfiihren. Es kénnen sogar, dank transportabler Spritzgerate,
Reparaturen vor Ort durchgefihrt werden.

Von groBem Vorteil beim thermischen Spritzen ist — wie bereits angespro-
chen — die groBe Flexibilitdt des Verfahrens. So kdnnen Schichtdicken von
50 um bis zu mehreren Millimetern realisiert werden. Eine Limitierung
durch den Grundwerkstoff ist sehr gering, es kdnnen sogar Schichten auf
Kunststoffen, Kohlefaserverbundwerkstoffen oder anderen Grundwerk-
stoffen aufgebracht werden. Dabei kann die Beschichtung nicht nur dem
Grundmaterial angepasst werden, sondern dessen Eigenschaften bei
weitem dbertreffen.

Handelt es sich bei dem eingelaufenen Bauteil z.B. um eine einfache
Welle, so wird der zu generierende Durchmesser mittels Drehen vorbear-
beitet, anschlieBend eine thermische Spritzschicht aufgebracht, die dann
durch Drehen oder Schleifen fertig bearbeitet wird. Das beschichtete Bau-
teil besitzt dann oftmals eine hohere Standzeit als das unbeschichtete
Bauteil!

1. Durch feststoffbelastetes, leicht saures Wasser abradiertes Bauteil aus Edel-
stahl mit ca. 400 um Wolframkarbid-Cobalt-Chrom beschichtet (RHV Technik,
Waiblingen)

2. Metallische Dichtung und Korrosionsbestandigkeit (KVT Kurlbaum GmbH,
Osterholz-Scharmbeck)

3. Wellenhiilse mit diamantharter Chromoxidschicht beschichtet (RS Rittel GmbH,
Gladbeck)
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Production downtimes due to defects on machine components such as
friction galling, worn shafts (bearing or sealing seats) or similar — this
is a nightmare which everyone in the mechanical engineering sector
has probably experienced. Annually, friction and wear costs amount to
around 2 % of the gross national product, and decisions need to be
made quickly. After all, time is money! As a rule, it is not so easy to ob-
tain a new or spare part to meet tight production and assembly dead-
lines. This is the moment for choosing thermal spraying as a timely solu-
tion, a fact which annual growth rates of between 8 % and 10 % have
confirmed over the last several years.

Working together with coating businesses, repairs can often be carried
out on components within a few days, if necessary even within a few
hours depending on the size, geometry and weight of the parts to be re-
paired. Thanks to transportable spray systems, repairs can even be con-
ducted directly on site.

As already mentioned, a big advantage offered by thermal spraying is
the high flexibility of the process. Coating thicknesses from 50 um up to
several millimetres can be produced. Restrictions presented by the base
material are minimal; coatings can even be applied to plastics, carbon-
fibre composites or other substrate materials. Here, the coating is not
only adapted to the base material, but can, in fact, exceed the latter’s
properties.

When it comes to worn components, e.g. simple shafts, the diameter
is first pre-machined with a lathe, subsequently coated using thermal
spraying and then machined again by means of turning or grinding. As
a result, the coated component often has a longer service life than the
uncoated part!

1. Stainless steel component abraded by slightly acid water contaminated with
solid matter and coated with approx. 400 u tungsten-carbide cobalt-chrome
(RHV Technik, Waiblingen)

2. Metal sealing and corrosion resistance (KVT Kurlbaum GmbH, Osterholz-
Scharmbeck)

3. Shaft sleeve with a diamond-hard chrome-oxide coating (RS Rittel GmbH,
Gladbeck)
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Wann ist eine Reparatur mittels thermischen Spritzens sinnvoll:

- Teure Bauteile
Bauteile, die in der Herstellung sehr teuer sind, weil viele Ferti-
gungsprozessschritte notwendig sind oder ein kostenintensiver
Grundwerkstoff verwendet wurde. Hier ist es in der Regel giinstiger
eine thermische Spritzschicht aufzutragen, als das Bauteil komplett
neu zu fertigen.

> Zeitdruck / Zeitersparnis
Im Vergleich zu anderen Beschichtungstechniken ist es mdglich gro-
Bere Schichtdicken in sehr kurzer Zeit aufzubringen. Zumal in Zeiten
der Rohstoffknappheit es schwierig sein kann, den Grundwerkstoff
des zu reparierenden Bauteils schnell und giinstig zu beschaffen.

- Standzeitverldangerung und Wiederverwendung des Grund-
bauteils
Durch das thermische Spritzen ist es mdglich, das Grundbauteil und
seine Eigenschaften beizubehalten und lediglich den verschlissenen
Bereich zu regenerieren. Oft ist dabei die Beschichtung von héherer
Qualitét als der Grundwerkstoff, was die Einsatzfahigkeit des Bau-
teils erhoht. Da bei Reparaturen mittels thermischen Spritzens kaum
Warme in das Bauteil eingebracht wird, ist auch bei fertig bearbei-
teten Bauteilen die Gefahr des Verzuges extrem gering.

- Oldtimer: Keine Ersatzteilbeschaffung mehr méglich
Maschinen, bei denen aus Altersgriinden keine Ersatzteilbeschaf-
fung mehr maglich ist, kdnnen einwandfrei durch das thermische
Beschichten regeneriert und weiterverwendet werden.

- Schwieriger Ein- und Ausbau
GroBbauteile die fest in Anlagen integriert sind wie z.B. in Papier-
maschinen oder Wasserkraftwerken kdnnen Vorort saniert werden.

> Ausschussrettung
Bauteile bei denen durch einen Fertigungsfehler MaBe unterschritten
wurden, kdnnen durch thermisches Spritzen gerettet werden.

Umlenk- und Transportrollen fiir ex-
treme Beanspruchung (Sulzer Metco
Coatings GmbH, Salzgitter)

Guide and transport rollers for ex-
treme operational demands (Sulzer
Metco Coatings GmbH, Salzgitter)

When do repairs by means of thermal spraying make sense?

> Expensive components
For components which are very expensive to produce because sev-
eral manufacturing steps are involved or for which a cost-intensive
base material is used, it is generally more economical to apply a
thermal spray coating than to manufacture a completely new part.

> Time pressure / time savings
In comparison to other coating technologies, it is possible to apply
thicker coatings in a very short time. This is particularly invaluable
in times when raw material is scarce and the quick and inexpensive
procurement of the base material for the defective part is problem-
atical.

- Extending service life and reusing basic components
Thermal spraying enables the basic component to retain its proper-
ties and facilitates the regeneration of the worn areas of the part.
Often the quality of the subsequent coating is higher than that of
the original material, which increases the usability of the compo-
nent. As heat is hardly applied to the part during thermal spraying,
the risk of deformation is also extremely low for the coated compo-
nent.

- Vintage machines / spare parts no longer available
Machines for which spare parts are no longer produced can be re-
furbished with thermal spraying without difficulties and then reuti-
lized.

- Difficult assembly and disassembly
Large components which are permanently integrated in systems,
such as in paper machines or hydropower stations, can be refur-
bished on site.

- Salvaging scrap
Components whose dimensions are too small due to production er-
rors can be salvaged with thermal spraying.

Reparatur und Standzeiterhdhung bei landwirtschaftlichen Maschinen durch
thermisch gespritzte Schichten (Busatis GmbH, Purgstall)

Thermal spray coatings to repair and increase the service life of agricultural
machines (Busatis GmbH, Purgstall)
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Wer sind wir

Wer sind wir

Who are we

Who are we

Die Gemeinschaft Thermisches Spritzen e.V. (GTS)
ist die Vereinigung von namhaften Anwendern
und Forderern dieser Beschichtungstechnologie.

Was ist die GTS

The GTS is an association of renowned users and
promoters of this coating technology.

What is GTS

* Garant des technischen Fortschritts

* Forderer des Thermischen Spritzens

* Solidargemeinschaft der Industrie

* Qualitatsuberwachung

* Vergabestelle des GTS-Zertifikats

* Informationsquelle zum Thermischen Spritzen
* Initiator des Erfahrungsaustauschs

Was wollen wir

* Guarantor of technical progress

* Promoter of thermal spraying

* Unified industrial community

* Quality controller

* Awarder of the GTS certificate

* Source of information on thermal spraying
* Initiator of an exchange of experience

What do we want

Einen far alle nachvollziehbaren Qualitatsstandard
far das Thermische Spritzen, der periodisch von
unabhangigen Institutionen Gberwacht wird.

Was garantieren wir

A verifiable quality standard for thermal spraying,
tested and monitored by independent institutions.

What do we guarantee

Ein transparentes Qualitatsniveau, abgesichert
durch ein umfangreiches GTS-Regelwerk, das
insbesonders bei Produktspezifikationen zum Teil
weit Uber die Anforderungen der DIN EN ISO 9001
hinaus geht.

Wie erkennen Sie uns

Securing a transparent quality level through an
extensive GTS list of statutes which far beyond
the requirements of DIN EN ISO 9001.

How will you recognise us

Durch das geschltzte GTS-Zertifikat, sichtbares
Zeichen des hohen Qualitatsstandards eines Ther-
mischen Spritzebetriebes.

Gemeinschaft Thermisches Spritzen e.V.
c/o Linde AG, Linde Gas Fax:
Carl-von-Linde-Str. 25
85716 Unterschleissheim, Germany Web:

Phone: +49 (0) 89 31001-5564
+49 (0) 89 31001-5463
E-mail: info@gts-ev.de

From the registered GTS certificate, a visible sign
of the high-quality standard of a thermal spray
company.
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