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VERFAHREN ZUR BESCHICHTUNG VON TEILEN.

@ Das Verfahren zur Herstellung eines Uberzuges auf
Werkstlicken besteht darin, daR auf die Oberfliche eines
Werkstlickes (1) der Stoff eines Uberzuges (2) aufgetragen
wird. Das Werkstiick (1) mit dem aufgetragenen Uberzug (2)
wird in einen pulverférmigen Feuerfeststoff (4) eingebracht,
den man zur Feststellung des Werkstlickes (1) verdichtet und
in dem das Abschmelzen des Uberzuges (2) durchgefiihrt
wird. Dann wird das Werkstiick (1) bei der Abschmelz-
temperatur des Uberzuges (2) bis zur Bildung einer zwischen
den Werkstoffen des Uberzuges (2) und des Werkstiickes (1)
liegenden Diffusionszone gehalten. Die Abkiihiung erfolgt in
dem pulverférmigen Feuerfeststoff (4) bis zur Kristall-
ausscheidung des Stoffes des Uberzuges (2).
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VERFAHREN ZUR HERSTELIUNG EINES {'BERZUGES AUF WERKSTUCKEN

Gebiet der Rechnik

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf die Bearbei-
tung von Werkstoffen auf einem nicht mechanischen Wege und
betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines ﬁberzuges auf
Werkstlicken. '

Zugrundeliegender Stand der Technik

Es ist ein Verfahren zur Herstellung eines Uberzuges
(A.V.Abrashin "Untersuchung des Verfestigungsprozesses fiir
Prizisions-Reibungspaare durch selbstgehende Hartmetalle",
Dissertationsarbeit, Bryansky institut transportnogo mashi-
nostroenia, 1977, Seiten 84 bis 93) bekannt. '

Das bekannteVerfahren zur Herstellung eines ﬁberzuges
wird durchgefihrt, indem auf ein vorzugsweise aus GuBeisen
oder Stahl hergestelltes Werkstlick ein aus pulverf6rmigeh
sdbstgehenden Legierungen des Systems Ni-B-Si (Nickel-Bor- 7
-Silizium) mit verfestigenden Zus8tzen an Karbiden, beispiels-
weise an Cr, B, W (Chrom, Bor, Wolfram) bestehender Uberzugs-
stoff aufgetragen, u.z. durch Flammspritzen hergestellt wird.

Das Werkstiick mit dem aufgetragenen Uberzug wird zur
ErhShung der Haftfestigkeit der Werkstoffe des Uberzuges und
des Werkstiickes auf die Abschmelztemperatur des ﬁberzuges
aufgeheizt, indem es in ein Salzbad, z.B. Bariumsalzbad, das
auf eine mindestens um 50°C {iber der Schmelztemperatur des
Uberzugsstoffes liegende Temperatur vorgewdrmt worden ist,
getaucht wird und bei dieser Temperatur 1 bis 3 Minuten lang
gehalten und danach aus dem Bad herausgeholt und abgekiihlt
wird. '

Durch Tauchen des Werkstiickes mit dem aufgetragenen
Uberzug in ein Salzbad kann der Uberzug zum Schmelzen ge-
bracht, seine Dichte im Vergleich zu der Dichte im aufge-
spritzten Zustand erh8ht und seine Haftfestigkeit mit dem-
Werkstiick vergr8Bert werden. o '

Nach der Abkiihlung des Werkstiickes auf Raumtemperatur
wird die Salzkruste von der Werkstlickoberfl&che entfernt.
Wenn die Salzkruste nicht vollstsndig entfernt ist, tritt
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an durch den ﬁberzug nicht geschiitzten Werkstiickabschnit-
ten interkristalline Korrosion auf.

Bei der Durchfiihrung des bekannten Verfahrens zur
Herstellung eines Uberzuges kann das Werkstiick liber seine
gesamte Linge zwecks Abschmelzens des ﬁberzuges darauf
starr nicht festgestellt werden; das betrifft insbeson-
dere LangmaB- und diinnwandige Werkstiicke sowie Werkstﬁcke
komplizierter Gestalt.

Das fithrt h#éufig zu einem Verziehen der Werkstiicke
wdhrend ihrer Erwdrmung., Die Abkithlung der Werkstiicke mit
dem aufgetragenen Uberzug an Luft fithrt infolge einer.
ungleichméBigen Wérmeableitung, insbesondere bei Werk-
stﬁcken,komplizierter Gestalt ebenfalls zu einem Vergi-
ehen de»selben.

Die im Werkstiick widhrend seiner Fertigung und beim
Betrieb engeh@uften Spannungen fiihren auch ein Verformen
und ein Verziehen desselben herbei.

Beim Halten der Werkstiicke mit dem aufgetragenen
Uberzug im Salzbad kann die zum vollsténdingen Abschmel-
zen des Uberzugssioffes erforderliche Haltezeit nur schwer
festgelegt werden.

Des Halten des Werkstiickes mit dem sufgetragenen
Uberzug im Salzbad innerhalb einer nicht ausreichend lan-
gen Zeit filhrt zu einem unvollstandigen Abschmelzen des
Uberzugsstoffes, d.h., das Abschmelzen findet.nicht in
der gesamten Stérke der Uberzugsschieht statt, wihrend
das Halten innerhalb einer die optimale liberschreitenden
Zelt zum AbflieBen eines Teils der Masse des schmelzfliis~
sigen Uberzuges fiihrt. .

Beim Auftragen eines Uberzuges auf Werkstiicke kom-
plizierter Gestalt und verénderlichen Querschnittes fin-
det hdufig eine ungleichmiiBige Durchwérmung des Werkstil-
ckes mit dem aufgetragenen Uberzug in seinem Volumen
statt, wodurch ein Verziehen desselben wihrend des Uber-
zugeabschmelzens und der anschlieBenden Abkithlung hervor-
gerufen wird. Dabei k®nnen an den Stellen des .veridnderli-
chen Querschnittes solcher Werkstiicke im Uberzugsstoff
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Risse entstehen, die die Betriebseigenschaften des Uver~
zuges beeintrichtigen und es bildet sich infolge einer
Uberhitzung der Werkstiickabschnitte mit geringeren Quer-
schnitten ein in der Stirke ungleichméBiger Uberzug.

Bei den mit dem Uberzug nicht vollstdndig bedeckten
Werkstiicken werden die mit dem Uberzug nicht geschiitzten
Werkstlickabschnitte dem Angriff einer infolge der Wechsel-
wirkung mit dem Salzbad entstehenden Korrosion ausgezetzt.
In Fdllen einer unvollst#indigen Entfernung der Salzreste
von mit dem Uberzug nicht bedeckten Werkstlickoberflichen
tritt nach der Abkiihlung des Werkstiickes an ILuft inter-
kristalline Korrosion ein. |

Offenbarung der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrun—'
de, ein Verfahren zur Herstellung eines ﬁberzuges auf Werk-
stiicken zu entwickeln, das die Herstelluhg hochwertiger
Uberzuge ohne Verformung von dunnwandlgen und Langmaﬁwerk-
stlicken komplizierter Gestalt gewdhrleistet.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB bei e€inem Ver-
fahren zur Herstellung von Uberziigen auf Werkstiicken, 7
darin bestehend, daB auf die Werkstiickoberfldche ein Uber-
zugsstoff aufgetragen wird, der bis zum Abschmelzen erhitzit
und abgekilhlt wird, erfindungsgemdB das Werkstiick vor dem
Abschmelzen des Uberzuges in einen pulverfdrmigen Feuer—-
feststoff eingebracht wird, den man zwecks Feststellens
des Werkstlickes verdichtet und darin das Abschmelzen des
Uberzuges durchfiihrt, wonach das Werkstiick bei der Absch-
melztemperatur des Uberzuges bis zur Ausbildung einer
zwischen den Werkstoffen des Uberzuges und des Werkstilickes
liegenden Diffusionszone gehalten wird, wghrend die Abkiih-
lung im pulverfSrmigen Feuerfeststoff bis zur Kristallaus-
scheldung des Uberzugsstoffes stattfindet.

Durch die Unterbringung des Werkstlickes im verdichte=-
ten pulverfdrmigen Feuerfeststoff wird erzielt, daB das
Werkstlick mit dem aufgetragenen Uberzug mit am meisten
verfiigbaren und billigen Mitteln sicher festgestellt wird.
Durch den pulverfdrmigen Feuerfeststoff wird ein sicheres
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Feststellen von Werkstlicken einer beliebigen Gestalt und
mit einem beliebigen aufgebrachten Uberzugsstoff gewdhr-
leistet. Das geschieht dadurch, daB der verdichtete pul-
verfdrmige Feuerfeststoff an der gesamten Werkstiickober-
flache, auch beim Vorhandensein von Hohlrdumen und ver-
schiedenen Vorspriingen und Vertiefungen am Werkstiick dicht
anliegt.

Das auf eine solche Weise festgestellte Werkstiick
mit dem aufgetragenen Uberzug wird wdhrend der Aufheizung
bis zum Abschmelzen des Uberzuges keiner Verzugsgefshr
ausgesetzt. Dabei verteilen sich die bei der Herstellung
oder wdhrend der friiheren Ausnutzung dieses Werkstiicks
angeh&uftien Spannungen gleichmiéBig im Werkstilickvolumen
ohne dessen Verformen.

Dank dem Halten des Werkstiickes mit dem ausgetragenen
Uberzug bei der Abschmelztemperatur des Uberzuges in der
festgestellien Lage erfolgt die Wechselwirkung des schmelg-
fliissigen Uberzuges mit der Werkstiickoberfldche unter Aus-
bildung einer zwischenliegenden Diffusionszone.

Durch die Ausbildung einer zwischen den Werkstoffen
des Uberzuges und des Werkstiickes liegenden Diffusions-
zone wird ein festes Haften des Uberzuges mit der Werk~
stlickoberfléiche sichergestellt und werden hohe Betriebs-
eingenschaften des Werkstiickes mit dem aufgetragenen Uber-
zug aufkosten einer ziigigen Anderung der physikalisch-

- ~=mechanischen Eingenschaften zwischen den Werkstoffen des

Uberzuges und des Werkstlickes erzielt.

Bel der Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens zur Herstellung eines Uberzuges auf Werkstlicken k&n-~
nen die Werkstiicke mit dem aufgetragenen Uberzug inner-
halb einer Zeit gehalten werden, bei deren Uberschreitung
es zum AbflieBen des Uberzuges nicht kommt, weil der pul=-
verfdrmige Feuerfeststoff am Werkstiick mit dem aufgetra-
genen Uberzug dicht anliegt und ein AbflieBen des Uberzu~-
ges verhindert. Das Werkstiick wird dabei keiner Verzugs-
gefahr ausgesetzt.

Durch die Abkiihlung des Werkstiickes mit dem aufgetra~-
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genen Uberzug nach dessen Abschmelzen im pulverfdrmigen.
Feuerfeststoff bis zum Kristallisieren des Uberzugsstof-
fes kann ein in der Stérke gleichm&Biger Uberzug ohne
Angchwemmungen und Iunker hergestellt werden. |

Nach dem Herausziehen des Werkstlickes mit dem abge-
schmolzenen Uberzug aus dem pulverfdrmigen Feuerfeststoff
tritt keine Korrosion an den mit dem Uberzug nicht ge-
schiitzten Werkstiickabschnitten auf. |

Es empfiehlt sich, einen pulverférmigen Feuerfest-
stoff einzusetzen , der ein aus zweil Fraktionen unterschi-
edlichen Dispersionsgrades bestehendes Gemisch: 60 bis-

90 Masse=% Pulver mit einem Dispérsionsgrad von 0,1 bis
0,7 mm und 40 bis 10 Masse-% Pulver mit einem Dispersions-
grad von 0,01 bis 0,06 mm darstellt. |

Die Verwendung des pulverfdrmigen Feuerfeststoffes
mit der obengenannten Zusammensetzung der Fraktionen
unterschiedlichen Dispersionsgrades ermbglicht die Ver-
dichtung des pulverfdrmigen Feuerfeststoffes bis zu einem
vorgegebenen Grad. Dadurch kann das Werkstilick mit dem auf-
getragenen Uberzug sicher festgestellt werden.

Bei Verwendung von Pulverteilchen mit einem Disper-.
sionsgrad von 0,1 bis 0,7 mm und bei ihrem Gehalt im pul=-
verfdrmigen Feuerfeststoff unter 60 Masse~% wird eine
gleichmiéBige Verdichtung desselben liber das gesamite Volu-
men erschwert. .

Bei einem Gehalt an den genannten Teilchen uber 90%
im pulverférmigen Feuerfeststoff sinkt die Zuver;a531g-
keit beim Feststellen des Werkstlickes mit dem aufgetra-
genen Uberzug vor dem Abschmelzen. .

Bei.einer unter 0,1 mm liegenden GréBe der Pulver-~
teilchen, die.in einem Verh#ltnis von 60 bis 90 Masse-%
genommen sind, wird die gleichmé&Bige Verdichtung des pul-
verférmigen Feuerfeststoffes liber das gesamie Volumen.
wegen der Neigung der Teilchen zum spontanen Zusammen-
kleben erschwert.

Bei einer GrdB8e der Pulverteilchen mit einem iiber
0,7 mm liegenden Dispersionsgrad, die in einem Verhdltnis
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von 60 bis 90 Masse-% genommen sind, sinkt die Feststell-
sicherheit des Werkstiickes mit dem aufgetragenen Uberzug,
wird die Uberzugsstédrke weniger gleichmd@Big und vergrdBert
sich die Rauhigkeit des Uberzuges, zu deren Beseitigen
eine zusdtzliche mechanische Bearbeitung erforderlich ist.

Bei einer GréBe der Pulverteilchen mit einem Disper-~
sionsgrad von 0,0l bis 0,05 mm, die in einem weniger als
10 Messe-% betragenden Verh#ltnis genommen sind, wird die
maximal mdgliche Verdichtung liber das gesamte Volumen des
pulverfdrmigen Feuerfeststoffes nicht erreicht, weil das
Volumen der Hohlr#ume zwischen den groBeren Teilchen gro-
Ber als das Volumen der feinen Teilchen ist.

Bei einer Gr&B8e der Pulverteilchen mit einem Disper-
sionsgrad von 0,0l bis 0,05 mm, die in einem iiber 40 Mas-
se-% liegenden Verhdltnis genommen sind, wird eine gleich-
méBige Verdichtung des pulverfdrmigen Feuerfeststoffes
wegen der Neigung der Teilchen zum spontanen Zusammenkle-
ben erschwert.

Bei einer GrdBe der Pulverteilchen mit einem iiber
0,05 mm liegenden Dispersionsgrad, die in einem Verh#éltnis
von 40 bis 10% genommen sind, wird die maximal mdégliche
Verdichtung des pulverfdrmigen Feuerfeststoffes wegen
einer groBen Porigkeit nicht erzielt,weil sich nicht alle
Hohlr&ume zwischen den groBSen Teilchen als génzlich ge-
fillt erweisen.

Bel einer Teilchengr&BSe von unter 0,01 mm, die in
einem Verh#ltnis von 40 bis 10 Masse-% genommen sind, f&llt
die Fahigkelt des pulverférmigen Feuerfeststoffes zu einer
gleichméBigen Verdichtung steil ab, erhdht sich die Nei-
gung der Teilchen zum spontanen Zusammenkleben und wird
die Aufrechterhaltung der Gemischzusammensetzung mit dem
vorgegebenen Dispersionsgradverhélinis erschwert. Das ist
darauf zuriickzufithren, daf die feinen Teilchen in Schwebe~
zustand unter Bildung einer Staubwolke iibergehen.

Es ist glinstig, daB ein Stoff, genommen aus einer
Quarzsand, Schammote in Pulverform und Zirkonkonzentrat
einschliessenden Gruppe, als pulverftrmiger Feuerfeststoff
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' Die obengenannten Stoffe sind in der Natur weit ver-
breitet, werden in groBen Mengeﬁ in der heutigen Industrie
verwendet, sind verfugbar und billig und dazu noch in
hohem Grade temperaturwechselbesténdig.

AuBerdem k&nnen diese Stoffe in der Produktlon mehx-
fach verwendet werden. Die Schuttelgenschaften der obener-
wéhnten pulverfdrmigen Feuerfeststoffe erlauben es, diese
Stoffe mit einer vorlauflgen hohen Dichte elnzuschutten.
D;es tréagt dazu bei, daB die Werkstiicke wahrendrdes
Abschmelzens des Uberzuges sicher festgestellt werden.

Der pulverformlge Feuerfeststoff w1rd ZweckmaBiger-
weise bis zum Erreichen e:.ner D:.chte von 1, 65 b:Ls 2 Bg/cm3
verdichtet. :

Die Verdichtung des genannten Stoffes im Berelch der
oben angegebenen chhtewerten 1st Jdie gunstxgste fﬁr dle

_gewdhlte Gruppe, von Stoffen w1e Quarzsand, pulverformlge

Schamotte, erkonkonzentrat, wodurch das Werkstuck mit
dem aufgetragenen Uberzug mit der. maxlmal moglichen Sl—
cherheit festgestellt werden kann,

Wenn der pulverformlge Feuerfeststoff unter einer
als 1,65 g/cm3 liegenden Dichte verdichtet wird, vgrr;n—

~gert sich die Feststellsicherheit des Werkstiickes mit dem

aufgetragenen Uberzug. Dariiber hineus wird das Werkstiick
beim Aufheizen bis zum Abschmelzen des Uberzugeé éiner
gréBeren Verzugsgefahr ausgesetzt; und es sinkt die Féhig-
keit des verdichteten pulverfdérmigen Feuerfeststoffes, das
AbfljieBen des schmelzfliissigen Uberzugsstoffs zu verhin-
dern. : - '
| Die Verdichtung des pulverfsrmigen Feuerfeststoffes

liber einer als 2,8 g/cm liegenden Dichte ist in der Pra-
xis schwer realisierbar, dazu noch ist. dles mit einem
iiberfliissigen Energleaufwand verbunden. :

Falls andere pulverftrmige Feuerfeststoffe elngeaetzt
werden, gelten andere chhtewerte.

Der pulverformlge Feuerfeststoff wird zweckmaﬁlger-
weise durch Vibration mit einer Vlbrationsfrequenz von 6
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bis 8 Hz verdichtet.

Die Verdichtung des pulverfdrmigen Feuerfeststoffes
durch Vibration im angegebenen Bereich der Vibrations-
frequenzen gestattet es, das Werkstlick mit dem aufgetra-
genen Uberzug bei Verwendung des pulverfdrmigen Feuerfesi-
stoffes aus der gewgdhlten Gruppe von Stoffen sicher fest-
zustellen.

Wenn die Verdichtung mit einer unter 6 Hz liegenden
Frequenz erfolgt, wird die Produktivitdt des Verdichthngs-
prozesses herabgesetzt. | |

Die Verdichtung mit einer iliber 8 Hz liegenden Vibra-
tionsfrequenz beeintrédchtigt die Wirksamkeit des Verdich-
tungsprozesses, weil die im pulverfdrmigen Feuerféststoff
erzeugten mechanischen Schwingungen zum Abklingen neigbar
sind. Dadurch wird die Verdichtungszeit vefléngert und
sinkt dle Féhigkeit des pulverformigen Feuerfeststoffes,
das Werkstuck mit dem aufgetragenen Uberzug sicher fest-

' zustellen.

Auf diese Weise w1rd durch das erflndungsgemaBe Ver-
fahren zur Herstellung eines Uberzuges auf Werkstﬁcken
ein hochwertiger Uberzug auf Werkstlicken kompliz1erter
Gestalt, insbesondere auf LangmaB8- und diinnwandigen Werk-
stlicken erzielt. .

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
zur Herstellung eines Uberzuges auf Werkstlicken werden

. die Werkstiicke nicht verformt und einer Verzugsgefahr

nicht ausgesetzt; das betrifft insbesondere LangmfB- und
diinnwandige Werkstiicke., Dabei wird der Uberzug mit einer
vorgegebenen Stérke hergestellt, wonach die Werkstﬁéke
nur einer unbedeutenden mechanischen Bearbeitung bediirfen.
Die Haftfestigkeit der Werkstoffe des Uberzuges und des
Werkstiickes ist der Bruchfestigkeit eines GuBteils ags
Aluminium praktisch gleich. . o

Das erfindungsgeméfe Verfahren zur Herstellung eines
Uberzuges auf Werkstlicken wird ziemlich einfach durch-
gefiihrt und erfordert keine komplizierte Ausriistung und
EngpaBwerkstoffe. '
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Die genannten Besonderheiten und andere Vorteile der
vorliegeden Erfindung werden in der Beschreibung eines
konkreten durch Ausfiihrungsbeispiels derselben unter Be-
zugnshme auf die beigefiigte Zeichnung klarer sein.

Kurze Beschreibung der Zeichnung ,

In Fig. ist ein mit einem pulverfdrmigen Feuerfest-
stoff gefiillter Behdlter, enthaltend einen darin unter-.
gebrachten Werkstiick mit aufgetragenem Uberzug, zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméfBen Verfahrens'zur Her -
stellung eines Uberzuges auf Werkstiicken dargestellt.

Beste Durchfilhrungsvariante der Erflndung

Das gem&éB der vorliegenden Erfindung durchzufuhrende
Verfahren zur Herstellung eines Uberszuges auf Werkstiicken
wird im weiteren Text der Kiirze halber "das erfindungs-
gemaBe Verfahren" genannt.,

Das erfindungsgeméfe Verfahren wird wie folgt durch-
gefiihrt, ,

Ein dlinnwandiges Langmanerkstuck w1rd zum AufsPrlt-
zen vorbereitet, u.z. werden die zu iliberziehenden Fl&chen
einer groben mechanischen Bearbeitung zwecks'Beseitigung
von Oxidh8uten und Herstellung einer die Haftung des Uber-
zuges mit dem Werkstiick férdernden Mikrorauhigkeit unter-
worfen.

Danach wird das Werkstiick 1 in eine rotierende Vor-
richtung (nicht gezeigt) einer bekannten Konstruktion ein-
gebracht und der Stoff des Uberzuges 2 mit einer vorgege-
benen Stdrke und Form durch Aufspritzen unter Wérmeein-
wirkung, gegebenenfalls durch Flammspritzen, das den meis-
ten Fachleuten gut bekannt ist, aufgetragen. -

Dann wird das Werkstiick 1 mit_dem,aufgetragenen'Uber-
‘zug 2 in einen Beh#lter 3, der die Form eines Bechers hat,
eingebracht, an seiner léngsverlaufenden geometrischen
Senkrechtachse 3a entlang so angeordnet, daB sich der
Unterteil des Werkstilickes 1 in einer Entfernung von der
Innenfléche des Bodens des Behdélters 3 befindet, wghrend
die #uBeren Seitenfl&chen des Werkstiickes 1 mit einem .
Spielraum relativ zu der inneren Seitenfliche des Behdl-
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ters 3 zu liegen kommen.

Der Spielraum zwischen den HuBeren Flichen des Werk-
stlickes 1 und den inneren Wandflichen des Beh&lters 3
wird mit einem pulverfdrmigen Feuerfeststoff 4 gefiillt,
von dem ein Teil vorher auf den Boden des Behdlters 3
zum Festhalten des Werkstiickes 1 eingeschiittet wird.

Der Stoff 4 wird zwecksFeststellens des Werkstiickes
verdichtet., Danach wird der Behilter 3 mit dem durch den
verdichteten Stoff 4 festgestellten Werkstlick 1 in einen
(nicht abgebildeten) Ofen einer beliebigen bekannten zu
diesem Zweck geelgneten Konstruktion eingebracht. Das
Aufheizen kann auf eine andere Weise, z.B, mittels einer
Induktionsspule vorgenommen werden.

Im Ofen wird der Beh#lter 3, das Werkstiick 1 mit dem
Uberzug 2 und der Stoff 4 bis zum Abschmelzen des Stoffes
des Uberzuges 2 aufgeheizt.

Dann wird das Werkstiick 1 bei der Abschmelztempera-
tur des Uberzuges zur Bildung einer zwischen den Werk-
stoffen des Uberzuges 2 und des Werkstiickes 1 liegenden
Diffusionszone gehalten. Die Haltezeit wird experimentell
festgelegt.

Die Diffusionszone bildet sich aufkosten einer Gegen-
diffusion des Stoffes des Uberzuges 2 und des Werkstoffes
des Werkstlickes 1 und stellt eine Schicht eines Zwischen-
gutes mit den zwischen den Eigenschaften des Stoffes des

Uberzuges 2 und des Werkstoffes des Werkstlickes l‘liegen~

den physukalisch-mechanischen Eigenschaften dar. Dank dem
Vorhandensein dieser Zone wird eine hohe Haftfestigkeit
des Uberzuges mit dem Werkstiick 1 und eine hohe Betriebs-
fehigkeit dieses Uberzuges gewghrleistet.

Nach Ablauf der Haltezeit wird der Behdlter 3 mit dem
Werkstiick 1 und dem Stoff 4 bis zum Kristallisieren des
Stoffes des Uberzuges 2 abgekiihlt, wodurch die vorgegebene
Form des Uberzuges 2 auf dem Werkstiick 1 erhalten bleibt.

Nach der Abkiihlung des Werksttickes 1 auf Raumtempe~
ratur wird dieses gleichzeitig mit dem Ausschiitten des
Stoffes 4 durch Umkippen des Behdlters 3 herausgeholt.
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Danach wird das Werkstiick 1 einer mechanischen Be-
arbeitung bis zum Erreichen der erforderlichen Abmessun-
gen unterworfen.

Das Qbengesagte wird an Hand konkreter Beispiele
erlautert.

Beispiel 1

Auf ein Werkstiick 1, u.z. auf eine aus hochfestem
GuBeisen hergestellte Steuerwelle wird nach der Vorberei-
tung ihrer Oberflidche in der obenbeschriebenen Methode
ein Uberzug 2 aus einer breit bekannten Legierung der Art
"Kolmonoi" durch Flammspritzen aufgebracht.

Dann wird die Steuerwelle 1 in einen BehZlter 3 ein-
gebracht, in den Quarzsand 4, das ein Gemisch aus zweil
Fraktionen unterschiedlichen Dispersionsgrades, U.z.

60 Masse-% Pulver mit einem Dispersionsgrad von 0,2 mm
und 40 Masse~% Pulver mit einem Dispersionsgrad von
0,01 mm darstellt, eingeschiittet.

Danach wird der Quarzsand durch Vibration mit einer
Vibrationsfrequenz von 6 Hz bis zum Erreichen einer Dichte
von 1,65 g/cm3 verdichtet.

Der Beh#lter 3 mit der darin untergebrachten, durch
den verdichteten Quarzsand 4 festgestellten Steuerwelle 1
wird in einen Ofen eingebracht und bis zum Abschmelzen
des iliberzuges 2 aufgeheizt.

Dann wird die Steuerwelle 1 bei 1100°C Abschmelztem-
peratur gehalten und bis zur Kristallausscheidung des
Uberzugsstoffes, wie dben beschrieben, abgekiihlt.

Nach Abkiihlung auf Raumtemperatur wird die Steuer-
welle 1 aus dem Beh#lter 3 herausgenommen und einer
endgililtigen mechanischen Bearbeitung unterworfen.

Beispiel 2

Eine aus hochfestem GuBeisen hergestellte Steuer-
welle 1 wird nach der Vorbereitung ihrer Oberfléche und
dem Aufbringen des Uberzugsstoffes, wie oben beschrieben,
in einen Beh&lter 3 eingebracht.

Danach wird in den Beh#lter 3 ein pulverf&rmiger Feu-
erfeststoff 4, u.z. Quarzsand mit Zus#itzen an pulverfdr-
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miger Schamotte, der ein Gemisch aus zwei Fraktionen
unterschiedlichen Dispersionsgrades: 80 Masse-% Pulver
mit 0,1 mm Dispersionsgrad und 20 Masse~% Pulver mit
0,03 mm Dispersionsgrad darstellt, eingeschiittet. Der
pulverfdrmige Feuerfeststoff 4 wird durch Vibration mit
einer Frequenz von 7 Hz bis zum Erreichen einer Dichte
von 1,8 g/cm3 verdichtet.

Dann wird die Steuerwelle 1 mit dem aufgetragenen
Uberzug 2 in einem Ofen bis zum Abschmelzen des Uberzu-
ges 2 aufgeheizt und bei 1100°C gehalten, wonach sie bis
zum Kristallisieren des Uberzuges 2 abgekiihlt wird.

Nach der Abkiihlung auf Raunmtemperatur wird die Steu-
erwelle 1 aus dem Beh#lter 3 herausgenommen und einer
endgliltigen mechanischen Bearbeitung unterworfen.

Beispiel 3

Eine aus hochfestem GuBeisen hergestellte Steuer-
welle 1 mit dem suf diese aufgetragenen Uberzug 2 wird
in einen Beh#lter 3, wie oben beschrieben, eingebracht.

Zum Feststellen der Steuerwelle 1 wird in den Be-

~ hélter 3 ein_ pulverformlger Feuerfeststoff 4, u.z. Zirkon-

konzentrat 4, das ein Gemisch aus zwei Fraktionen unter-
schiedlichen Dispersionsgrades: 90 liasse~% Pulver mit
0,7 mm Dispersionsgrad und 10 liasse=% Pulver mit 0, 05 mm
Dlsper51onsgrad darstellt, eingeschiittet.

Nech der Verdichtung des Zirkonkonzentrates durch
Vibration mit einer Frequenz von 8 Hz bis zum Erreichen
einer Dichte von 2,8 g/cm wird der Stoff des Uberzuges 2
in einen Ofen zum Abschmelzen eingebracht, bei 1100°C
gehalten und danach bis zum Kristallisieren des Uberzu-
ges 2 abgekiihlt, .

Nach der Abkiihlung auf Raumtemperatur wird die Steu-
erwelle 1 aus dem Beh#lter 3 herausgenommen und einer
endgiiltigen mechanischen Bearbeitung unterworfen.

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens zur Herstellung eines Uberzuges auf Werkstiicken wird
ein in der Stirke gleichméBiger Uberzug mit einer hohen
Dichte und mit einer Haftfestigkeit von iiber 200 MPa
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hergestellt.

Die Abweichung der Geometrie des Werkstiickes iliber
seine Linge von 1200 mm betrug nach dem Abschmelzen des-
Uberzuges 0,1 bis 0,3 umm. o

Versuchspriifungen ergaben eine hohe Betriebssicher-

heit und eine verl#éngerte Betriebszelt der mit dem herges—

tellten Uberzug versehenen Werkstlicken.

Die Herstellung von Uberzligen nach dem erfindungs--
geméBen Verfahren wird mit leichten und einfachen Mitteln
durchgefiihrt, die hergestellten Uberziige weisen eine zuver-
lissige Haftung mit Werkstiicken auf und dienen. verschiede-
nen Verwendungszwecdien wie einer Erhdhung der VerschleiBB-"
festigkeit, dem Korrosionsschutz, der Verfestigung, der
Gewinnung von Reibungs- bzw. Gleiteigenschaften, u.s.w.

Das erflndungsgemaBe Verfahren zur Herstellung von
Uberszligen erfordert fiir seine Durchfithrung den Einsatz
keiner teueren Sonderausrustung.

Industrielle Anwendbarkeit

Die vorliegende Erfindung kann besonders wirkungsvoll

zur Herstellung von Uberzugen auf dunnwandlgen LangmaB-

.werkstucken komplizierter Gestalt verwendet werden.

Das erflndungsgemaﬁe Verfahren zur Herstellung von
Uberziigen auf Werkstiicken kann bei der Fertigung von Werk-
stlicken mit beliebigen Abmessungen und einer beliebigen
Form zur Erneuerung ihrer verschlissenen bzw. angenutzten
Teile bei gleichzeitiger Gewinnung vorgegebener Eigenschaf-
ten (Reibungs-, Gleiteigenschaften, Korrosionsbestédndig-
keit, Hitze- und Warmebestindigkeit) verwendef werden.,
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1., Verfahren zur Herstellung eines Uberzuges auf
Werkstlicken, darin bestehend, daB auf die Oberfléche eines
Werkstiickes (1) der Stoff eines Uberzuges (2) aufgetragen
wird, der bis zum Abschmelzen aufgeheizt und abgekiihlt
wird, dadurech gekennzeichnet, daB
das Werkstiick (1) vor dem Abschmelzen des Uberzuges (2)
in einen pulverf&rmigen Feuerfeststoff (4) eingebracht
wird, den man zwecks Feststellens des Werkstiickes (1) ver-
dichtet und darin das Abschmelzen des Ubgrzuges (2) durch-
filhrt, wonach das Werkstiick (1) bei der Abschmelztempera-
tur des Uberzuges (2) bis zur Bildung einer zwischen den
Werkstoffen des Uberzuges (2) und des Werkstlickes (1)
liegenden Diffusionszone gehalten wird, wghrend die Abkiih-
lung in dem pulverférmigen Feuerfeststoff (4) bis zur
Kristallausscheidung des Stoffes des Uberzuges (2) statt-
findet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, d adurch g e -
kennzeichne t, daB ein pulverférmiger Feuerfest-
stoff verwendet wird, der ein aus zwei Fraktionen unter-
schiedlichen Dispersionsgrades: 60 bis 90 Kasse-% Pulver
mit einem Dispersionsgrad von O,1 bis 0,7 mm und 40 bis
10 Masse-% Pulver mit einem Dispersionsgred von 0,01 bis
0,05 mm bestehendes Gemisch darstellt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, d adurc h g e -
kennzeichne t, daB ein Stoff, genommen aus einer
Quarzsand, pulverfdrmige Schamotte, Zirkonkonzentrat ein-
schlieBenden Gruppe, als pulverfSrmiger Feuerfeststoff
Verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3dadurch ge -
kennzeichnet, daB der pulverfdrmige Feuerfest-
stoff bis zum Erreichen einer Dichte von 1,65 bis 2,8 g/cm3
verdichtet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, d adurch g e ~
kennzeichne t, daB der pulverfdrmige Feuerfest-
stoff durch Vibration mit einer Vibrationsfrequenz von
6 bis 8 Hz verdichtet wird.
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