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@ Verfahren zum Beschichten und Loten von Werkstiicken mit Hartmetali-Legierungen.

Zum Beschichten und Loten von Werkstiicken mit
artmetail-Legierungen, Gemischen aus Hartmetalil-
Legierungen mit Hartstoffen oder Weich- oder Hartloten in
Formen, werden diese in einer Form {1) in Pulver- oder kor-
nigem Zustand gegebenenfalls unter Zusatz von Bindern auf
die zu beschichtenden Werkstiicke (2} in der gewiinschten
Schichtdicke aufgebracht, die Schichtdicke gegebenenfalis
durch Abstandshalter (4) eingesteilt und erhitzt. Die Erhitzung
kann auch unter Druck erfolgen.
Als Pulver oder kérniges Beschichtungsmaterial kénnen
selbstfiiessend Hartmetall-Legierungen auf Ni- oder Cu-Basis,

versetzt mit B, Si und. oder P oder Gemische aus Hartmetall- ]

Legierungen mit Hartstoffen eingesetzt werden.
Ferner kénnen Weich- oder Hartlote auf Basis Cu, Ag, Cd
und. oder Pb verwendet werden.
Nach dem Einbringen des Pulvers (3) oder des kornigen
Beschichtungsmaterials kann eine Lage eines die Spannung
herabsetzenden Materiais (5) eingebracht werden.

Fig.3

a) b)
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Verfahren zum Beschichten und Léten von Werkstilcken mit
Hartmetall-Legierungen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten und Ldten von
Werkstilcken mit Hartmetall- Legierungen, Gemischen aus Hartme-
tall-Legierungen mit Hartstoffen oder Weich- oder Hartléten in For-
men, durch Aufbringen dieser Legierungen oder Gemische in Pul-
ver-oder kdrniger Form ggf. unter Zusatz von Bindern, wie Kunst-
stoffe, auf die zu beschichtenden Werkstiicke in der jeweiligen ge-
wiinschten Schichtdicke, Einstellung dieser Schichtdicke ggf, durch
Abstandshalter und anschlieffender Wirmebehandlung des Ganzen,

Es ist bekannt, zum Erzeugen scharfer Kanten beim Panze.rn von
Maschinenteilen und Werkstiicken mit Hartmetall-Legierungen oder
Gemischen aus Hartmetall- Legierungen mit Hartstoffen so zu ver-
fahren, dal man um die zu panzernden Werkstiicke in einem der je-
weiligen Panzerschichtdicke entsprechenden Abstand ein aus anor-
ganischem Material oder Metall bestehende Form herumlegt, in den
zwischen Werkstiick und Form gebildeten Hohlraum die zum Pan-

zern bestimmte Masse aufgibt und im Vakuum oder unter Anwen-
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dung von Schutzgas sinterti. Nach dem Sintervorgang kann dann die
die Werkstlicke umgebende Form ganz oder teilweise weggeschlif-
fen werden (DT-OS 19 21 568),

Nach diesem Verfahren gelingt es, scharfe Konturen und Kanten auf
Werkstiicke aller Art in gewlinschter Dicke zu erzeugen. In einigen
Fillen zeigt es sich jedoch, daf nach diesem oder nach anderen be-
kannten Verfahren hergestellte Panzerungen die statistische Vertei-
lung der Hartstoffe oder Karbide im fertigen Uberzug nicht optimal
ist, d.h. dafl die spezifisch schwereren Haristoffe oder Karbide
entsprechend der Schwerkraft nach unten absinken, Das bedeutet,
dafl an dem oberen Teil der Panzerung eine Verarmung an diesen
Hartstoffen oder Karbiden einiritt, wéhrend im unteren Teil der
Panzerung eine Anreicherung stattfindet, Dies hat zur Folge, dafl
der Verschleifwiderstand der Panzerung erst nach einem gewissen
Volumenverlust der Beschichtung optinial ist, Der Wirkungsgrad
der Panzerung ist dadurch herabgesetzt und dessen Wirtschaftlich-

keit vermindert,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese und andere Nach-
teile des Standes der Technik zu vermeiden und ein Verfahren vor-
zuschlagen, das es gesté.ttet, eine hohe Hartstoff- oder Karbidkon-
zentration an der oberen, zuerst dem Verschlei aus gesetzten Teil
der Panzerschicht zu bewirken., Der Gebrauchswert und die Ge-
brauchsdauer der Panzerung soll erhéht und das eingesetzte Be-
schichtungsmaterial voll genutzt werden,

Das Verfahren soll wirtschaftlich sein und in kurzer Zeit einwand-

freie Beschichtungen erméglichen,

Diese Aufgabe wird erfindungsgemé&f dadurch gelést, daff man in
die Form das Pulver oder kérniges Beschichtungsmaterial ein-

-3 -
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bringt, das zu beschichtende Werkstiick einlegt und gegebenenfalls
unter Druck erhitzt.

Als Pulver oder kdrniges Beschichtungsmaterial werden im Rahmen
der Erfindung bevorzugt selbstflieBende Hartmetall-Legierungen
auf Ni- oder Cu-Basis, versetzt mit B, Si und/oder P eingesetzt.

In gleichem Mafie kdnnen als Pulver oder kérniges Beschichtungsma-

terial auch Gemische aus Hartmetall-Legierungen mit Hartstoffen

eingesetzt werden,

Hartstoffe im Rahmen der Erfindung sind z.B. Carbide, wie WC,
Boride und Nitride. Auch Mineralien wie Quarz, Korund und Dia-
mant sind als Hartstoffe geeignet., Auch mit Metallen iberzogene
Hartstoffe kdnnen eingesetzt werden sowie Gemische aus verschie-

denen Hartstoffen,.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung werden als Pulver oder
koérniges Beschichtungsmaterial Weich- oder Hartlote auf Basis
Cu, Ag, Cd und/oder Pb eingesetzt.

Eine Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, daf man nach dem
Einbringen des Pulvers oder kdrnigen Beschichtungsmaterials eine

Lage eines die Spannung herabsetzenden Materials einbringt,

Als die Spannung herabsetzendes Material kann ein Pulver oder
kdrniges Beschichtungsmaterial mit niedrigerer Hirte als das zu-
erst in die Form eingebrachte Pulver oder kdrnige Beschichtungs-

material verwendet werden,

Die Erhitzung des Ganzen kann in einem Ofen durchgefithrt werden,

Sie kann auch auf induktive Weise erfolgen oder man verwendet

-4 -
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hierfiir ein Salzbad. Ferner kann man die Erhitzung unter inerter
Atmosphédre durchftihren,

Nach der Erfindung kann die Beschichtung des Werkstiickes auch
unter Druck durchgefiihrt werden,

Die mit der Erfindung erzielten Vorieile bestehen insbesondere
darin, daB es nach einem einfachen und wirtschaftlichen Verfahren
gelingt, Werkstiicke mit einer fest haftenden Schicht eines Hartme-

talls zu versehen,

Durch konstruktive Mafinahmen, ,wie aus der Lé&tiechnik bekannt,
ist es nach diesem Verfahren mdglich, wé&hrend des eigentlichen
Besgchichtungsvorgangs artungleiche Werkstoffe, beispielsweise
Hartmetalle an einen Triger zu l6ten, Diese Moglichkeit ist dann
von Bedeutung, wenn verschieden gelagerte Beanspruchungen an
das Werkstlick die Verwendung von Werkstoffen unterschiedlicher
chemischer und physikalischer Eigenschaften erforderlich machen,

Der Uberzug entfaltet sofort seine verschleiffesten Eigenschaften
und braucht nicht bis zu einem gewissen Grade erst abgenutzt wer-
den. Damit wird die Haltbarkeit der aufgebrachten Schichten we-
sentlich erhdht. Das vorgeschlagene Verfahren ist sehr vielseitig,
Das Gewicht des Beschichtungsmaterials des sogenannten Trigers
dritickt beim Beschichtungsvorgang in die Schmelze und verfestigt
diese. Durch das Eigengewicht des Trégers oder einer zusé&tzlichen
Belastung wird ferner fliissiges Metall auch in enge Spalien ge-
driickt oder durch Kapillarwirkung hineingezogen. Dieser Vorgang,
der einem Ld&tvorgang enispricht, ermdglicht nicht nur waagrecht
liegende Flichen zu beschichten, sondern auch senkrecht stehende
und auf verschiedene andere Weise geformte Oberfldchen. Ferner

kann durch Umilieflen der fliissigen Legierung auch eine allseitige
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Beschichtung von Werkstlicken bewirkt werden. Ein weiterer Vor-

teil besteht darin, dag keine Nachlaufprobleme des Pulvers aufire-

ten, Bei vielen bekannten Verfahren flie@t beispielsweise die fliissi-

ge Leglerung nicht oder nur unvollkommen an den Wénden der Form

ab. Die Folge ist, daf nicht nur wertvoller Beschichtungsstoff ver-

lorengeht, sondern auch die Form nach jedem Beschichtungsvorgang

gereinigt bzw. von anhaftendem Pulver befreit werden mufl, was

mit erheblichem Zeitaufwand verbunden ist., Die Cberflidche der

Panzerschicht ist homogen und glatt.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise und schema-

tisch dargestellt und wird im folgenden n&her beschrieben,

Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig,

1 die Beschichtung von Armaturensitzri.ngen.
a) vor der Beschichtung
b) nach der Beschichtung

2 die Beschichtung von Ventilsitzen
a) vor der Beschichtung
b) nach der Beschichtung

3 die 'Beschichtung von Prallplatten
a) vor der Beschichtung
b) nach der Beschichtung

4 die Beschichtung und Ldten eines Werkstiickes
a) vor der Beschichtung
b) nach der Beschichtung

In den Figuren bedeuten:

a) Vor der Beschichtung

1 die Form, 2 das zu beschichtende Werkstiick, 3 das einge-
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brachte Pulver oder kérnige Beschichtungsmaterial, 4 den Ab-
standhalter, 5 eine weitere Lage Pulver oder kdrniges Beschich-
tungsmaterial, 6 den Kern, 7 anzuldtendes Werkstiick und 8 die
Fihrung oder Halterung

b) Nach der Beschichtung
1’ die Form, 2’ das beschichtete Werkstiick, 3’ die aufgebrach-
te Schicht, 4’ den Abstandhalter, 5’ eine aufgebrachte weitere
Schicht, 6° den Kern, 7’ das angelstete Werkstlick und 8’ die
Fihrung oder Halterung.

Beispiel 1

Gem#B Fig. 1 wird in die Form 1 ein Hartmetall-Legierungspulver 3
aus CrNiBSi mit einer Fraktion von 30 bis 100 jam lose eingefiillt,
Das lose eingebrachte Pulver wird durch Vibration vorverdichtet und
dabei eingeebnet, Dann wird der gereinigte, von Staub und Schmutz
befreite Armaturensitzring als zu beschichtendes Werkstiick 2 aufge-
legt. Form 1 und Werkstiick 2 werden zusammen in einem Vakuum-
ofen 1 1/2 Stunden auf eine Temperatur von 1050°C in einem Vakuum
2 bis 10°* Torr erhitzt. Anschliefend wird im Ofen abge-
kiihlt und das beschichtete Werkstiick aus der Form entnommen,

von 10°

Beispiel 2
Gem &l Fig, 2 wird die Beschichtung von Ventilkegeln durchgefiihrt,

wie sie in der Armaturenbranche oftmals vorkommen.

In Form 1 aus Porzellan mit einer mafigenauen und besonders
glatten Innenfldche wird der Beschichtungswerkstoff 3, eine Co-Cr-
W-B-Hartlegierung mit ca, 40 HEc in exakt vorberechnetem Ge-
wichtsanteil ohne Vorverdichtung eingefiillt, Werkstiick 2 wird

auf eine Pulveroberfliche 3 aufgesetzt und durch eine Fihrung 8

fixiert, so dafl ein senkrechtes Eintauchen in die Schmelze gewéhr-

-7 -



10

15

20

25

30

‘U007664

-7 =

gewdhrleistet ist, Gleichzeitig ibernimmt diese Fithrung die Funk-
tion des Abstandshalters dahingehend, daf sie das Eintauchen nur
bis zu einer vorberechneten Tiefe zuldfit, Durch induktive Erwér-
mung in inerter Atmosphére wird eine Erschmelzung des Pulvers
vorgenommen, Entsprechend der Oberfldchenglitte und der Mafige-
nauigkeit der Form wird eine engtolerierte Beschichtung erzielt,
so dafl lediglich nur noch eine Feinstbearbeifung zum Erzielen eng-

ster Toleranzen und héchster Oberfldchenglitte erforderlich ist.

Beisgiel 3

Gem &8 Fig. 3 sollen Prall- oder Verschleifiplatten hergestellt wer-
den, Verschleifiplatten flir Bunkerwinde werden tiblicherweise aus
einem verschleififesten und somit sprodem GuB hergestellt, Oft-
mals fithrt bereits das Anziehen der Befestigungsschrauben zu
Spanmungsrissen und somit zum Brechen der Platten., Dieser Effekt

wird weiterhin im eingebauten Zustand durch relativ geringe Schlag-
beanspruchungen erreicht,

In die Form 1 wird zunédchst die hochverschleilfeste Hartlegierung
in Pulverform 3, bestehend aus einer Mischung mit je 50 Gew%
Ni-Cr-BrSi mit ca, 60 HRc und Wolframkarbiden eingefiihrt und ge-
ebnet, Ebenso wird als zweite Legierung eine spannungsabbauende
Ni-Cr-B-Si-Legierung mit 30 - 35 HRc 5 aufgegeben, Auf dieses
Depot wird der Tréger 2 aufgesetzt, der innen mit Abstandshalter 4,
bestehend aus Ni-Cr-B-Si-Blankstiben und einem Sandguflikern ver-

sehen wurde, Entsprechend Beispiel 1 wurde das Schmelzverbinden

vorgenommen,

Nach dem erfindungsgemédfen Verfahren werden durch Verwendung
eines Stahltrdgers 2 aus z.B. St 37 die Spannkréfte auf den z&hen
Tréger Ubertragen., Zwecks Erhéhung der Schlagbeanspruchung

wird eine 2- oder 3-fache Aufschilttung aus Legierungen unter-

- 8 -
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schiedlicher chemischer Zusammensetzung und Hirte vorgenom-
men. Damit werden hohe Spannungen abgebaut, die bei starker
Sto-, Schlag- oder Druckbeanspruchung auf die sprdde Verschleifi-

schicht einwirken,

Beispiel 4

Gemé&fl Fig. 4 wird ein Tréger als zu beschichtendes Werkstiick 2
aus St 37 zusammen mit einem Rohr 7 aus austenitischem Werkstoff
1,4571 auf das Pulverdepot 3, bestehend aus einer Ni-Cr-B-Si-Le-
gierung mit 60 HRc aufgesetzi. Das Rohr 7 wird bis auf den Formen-
boden gedriickt, Um ein Anlegieren an im Innern des Rohres ange-
sammelten Pulvers zu verhindern, wird dieses vor dem Einsetzen

in den Ofen abgesaugt.

Das System wird nun in einem Vakuumofen {iber den Schmelz-
punkt des Pulvers erhitzt. Der Tréger 2 sinkt bis auf den am Rohr
7 angebrachten Anschlag, Durch Diffusion legiert sich die Schmelze
an den Trédger 2, Der L&tspalt zwischen Tréger 2 und Rohr 7 v}ird
mit dem Beschichtungswerkstoff 3 gefililit und es entsteht eine fe-

ste Verbindung.

Patentanspriiche
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Patentanspriche

1, Verfahren zurm Beschichten und Léten von Werkstiicken mit
Hartmetall-Legierungen, Gemischen aus Hartmetall-Legierungen
mit Hartstoffen oder Weich- oder Hartloten in Formen, durch Auf-
bringen dieser Legierungen oder Gemische in Pulver- oder kérni-
ger Form, ggf. unter Zusatz von Bindern wie Kunststoffe, auf die
zu beschichtenden Werkstiicke in der jeweiligen gewiinschten
Schichtdicke, Einstellung dieser Schichtdicke ggf, durch Abstands-
halter und anschliefender Wérmebehandlung des Ganzen, dadurch
gekennzeichnet, da man in die Form das Pulver oder kdrnigesBe-

schichtungsmaterial einbringt, das zu beschichtende Werkstiick ein-
legt und gegebenenfalls unter Druck erhitzt,

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl man

als Pulver oder kdrniges Beschichtungsmaterial selbstfliefende
Hartmetall-Legierungen auf Ni- oder Cu-Basis, versetzt mit B,

Si nnd/oder P einsetzt,

3, Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafl

man als Pulver oder kérniges Beschichtungsmaterial Gemische
aus Hartmetall-Legierungen mit Hartstoffen einsetzt.

4, Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-

spriiche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dafl man als Pulv_ax_:,oder
kdrniges Beschichtungsmaterial Weich- oder Hartlote auf Basis
Cu, Ag, Cd und/oder Pb eingesetzt werden,

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-

spriche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, dafl man nach dem Ein-

bringen des Pulvers oder kérnigen Beschichtungsmaterials eine

Lage eines die Spannung herabsetzenden Materials einbringt.

-10 -
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6., Verfahren nach einemader mehreren der vorhergehenden Ansprii-

che 1 - 5, dadurch gekennzeichnet, dafl man als die Spannung herab-

setzendes Material ein Pulver oder kérniges Beschichtungsmaterial
mit niedrigercr Hérte als das zuerst in die Form eingebrachte Pul-

ver oder kérnige Beschichtungsmaterial verwendet,

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspri-
che 1 - 6, dadurch gekennzeichnet, da man die Erhitzung im Ofen
durchfiihrt,

8., Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprii-
che 1 ~ 7, dadurch gekennzeichnet, dal man die Erhitzung induktiv
durchftthrt,

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprii-
che 1 - 8, dadurch gekennzeichnet, dafl man die Erhitzung im Salzbad
durchitihrt,

10, Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafl man die Erhitzung
unter inerter Atmosphére durchfiihrt,

11, Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl man die Beschich-
tung unier Druck durchfiihrt,
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