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Definierter Verschleissschutz
fiir vielfaltige Anwendungen

Es gibt Dinge, die scheinbar ewig bestehen. Es
gibt aber auch Dinge, die unter groBen Belas-
tungen verschleissen! Diese Bauteile haben
tagtdglich ihren Dienst zu verrichten. Sie ar-
beiten in Containerschiffen, in landwirtschaft-
lichen Maschinen, der Offshoreindustrie und in
der Umwelttechnologie. Tatig im Verborgenen

— mit einem HochstmaB an Zuverlassigkeit.

Wir leisten unseren Beitrag dafir, dass das so
bleibt. Als Oberflachenspezialist sorgt Cremer
Beschichtungstechnologie fiir den nétigen Ver-
schleissschutz — auf vielen Bauteilen, mit viel-
faltigsten Geometrien — in unterschiedlichsten
Branchen. Damit ihre Produkte langer ihren
Dienst verrichten. Ganz nebenbei sorgt unsere
Technik zudem noch fiir wirtschaftliche Vortei-

le bei unseren Kunden.

Cremer Beschichtungstechnolo-
gie gestaltet Oberflachen - seit
mehr als 50 Jahren

Cremer Beschichtungstechnologie steht seit
iiber 50 Jahren fiir die Kompetenz in der
Oberflachentechnologie und zeichnet sich
durch die individuelle Beschichtung von un-
terschiedlichen Werkstiickgeometrien aus.
Wir kénnen Einzelteile und Serien in Abspra-
che mit ihnen fertigen, sowie die Konstruktion
und Entwicklung von Produkten und Sonder-
maschinen fiir die Beschichtungstechnologie
durchfiihren. Kunden aus tber 20 verschiede-

nen Branchen vertrauen unserem Know-how.
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Flammspritzdréhte
Metallspritztechnik — der Schutz
Steigerung von Produktivitat und Leistungen Draht- Pulver- HVOF Lichtbogen-
. . . flamm- flamm- flamm-

technischer Anlagen und Maschinen erhdhen Werkstoffe spritzen spritzen spritzen
zwangslaufig die Beanspruchung von Segmen- Molybdzin . .
ten oder Bauteilen. Deshalb werden die hoch )

Wolfram-Carbid . . J
beanspruchten gefahrdeten Oberflachen durch
Thermisches Spritzen geschiitzt oder so veran- Chrom-Carbid *
dert werden, dass diese hohen Belastungen Alu-Oxid °
standhalten. Chrom-Oxid .

Zirkon-Oxid .
Wir beschichten Oberflachen individuell nach

Bronze J . .
ihren Einsatzgebieten mit entsprechend ge-
eigneten Materialien in den erforderlichen Kupfer * * *
Schichtstarken. Zink ° °
Dazu zahlt auch das Aufbringen von kosten- Aluminium . .
glinstigen Duplex-Schichten. Bei der Entwick- 13%-Cr-Stahl . .
lung und Konstruktion finden die besonderen

‘ Edelstahldraht . .

Eigenschaften der Metallspritzschichten daher
N NiCrBSi . o
vielseitige Anwendungen.
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Drahtflammspritzen

Drahtflammspritzen - Qualitat
schichtweise

Beim Drahtflammspritzen oder Stabflamm-
spritzen wird der Spritzzusatzwerkstoff im
Zentrum einer Acetylen-Sauerstoff-Flamme
kontinuierlich  aufgeschmolzen. Mit Hil-
fe eines Zerstdubergases werden aus dem
Schmelzbereich  die  tropfchenformigen
Spritzpartikel abgelost und auf die vorberei-
tete Werkstlickoberflache geschleudert. Das
Drahtflammspritzen ist ein verbreitetes, kos-
tengiinstiges Verfahren mit einem sehr hohen
Spritzschichtqualitatsstandard. In der Auto-
mobilbranche werden damit jahrlich mehrere
hundert Tonnen Molybdan auf Schaltgabeln,

Synchronringen oder Kolbenringe verspritzt.

Hochgeschwindigkeitsflamm-
spritzen (HVOF) - Alternative
zur Hartverchromung

Das Hochgeschwindigkeitsflammspritzen,

auch HVOF genannt, ist ein Verfahren, das seit

Drahtflammspritzen

langen Jahren groBe Bedeutung beim Flamm-
spritzen hat. Hierbei werden am haufigsten
die Wolframcarbide und auch Chromkarbide
in den unterschiedlichsten Legierungszusam-
mensetzungen verarbeitet.

Durch haufige Anwendungen bieten sich
Werkstoffkombination wie Wolframcarbid/Co-
balt/Chrom — kurz WC/Co/Cr — hervorragend
als Ersatzbeschichtung zur Galvanik dem Hart-
verchromen durch das hochtechnologische

Hochgeschwindigkeitsflammspritzen an.

In unterschiedlichsten Tests an Universitaten
wurden in Salznebelspriihtest, Salz-und Lau-
genldsungen vergleichbar gute Ergebnisse
vom HVOF zum galvanischen Verchromen
nachgewiesen, wobei aber die VerschleiBtests
fast 80 Prozent weniger Volumenverluste zur
Galvanik aufweisen und auch die Hartewerte
je nach Beschichtungsanlage und deren ver-
wendete Kdrnungen und Gase Werte von 800
bis 1300HV bieten kdnnen.

Beim Hochgeschwindigkeitsflammspritzen

(HVOF) erfolgt eine kontinuierliche Gasver-
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Hochgeschwindigkeitsflammspritzen (HVOF)

brennung mit hohen Driicken innerhalb einer
Brennkammer, in deren zentraler Achse der
pulverfdrmige Spritzzusatz zugefiihrt wird. Der
in der Brennkammer erzeugte hohe Druck des
Brenngas-Sauerstoff-Gemisches und der meist
nachgeordneten Expansionsdiise erzeugen die
gewlinschte hohe Strdmungsgeschwindigkeit
im Gasstrahl. Dadurch werden die Spritzpar-
tikel auf die hohen Partikelgeschwindigkeiten
beschleunigt, die zu enorm dichten Spritz-
schichten mit ausgezeichneten Hafteigen-
schaften flihren. Durch die ausreichende, aber
moderate Temperatureinbringung wird durch
den Spritzprozess der Spritzzusatzwerkstoff
nur gering metallurgisch verander. Bei diesem
Verfahren werden extrem diinne Schichten mit
hoher MaBgenauigkeit erzeugt.

Einsatzgebiete sind Gleitflachen von Walzen,
Teile fiir petrochemische und chemische Ma-
schinen, z. B. Pumpen, Schieber, Kugelventile,
mechanische Dichtungen, Wellenschutzhiilsen,

Plunger aber auch Planflachenbeschichtungen.

www.h-v-o-f.de

Pulverflammspritzen - absolut
gas- und fliissigkeitsdicht!

Ein pulverformiger Spritzzusatz wird beim
Pulverflammspritzen in einer Acetylen-Sauer-
stoff-Flamme an- oder aufgeschmolzen und
mit Hilfe der expandierenden Verbrennungs-
gase auf die vorbereitete Werkstiickoberfla-
che geschleudert. Zur Beschleunigung der
Pulverteilchen kann ein zusatzliches Gas (z.
B. Argon oder Stickstoff) verwendet werden.
Die Vielfalt der Spritzzusatzwerkstoffe ist bei
den Pulvern mit weit tiber 100 Materialien
sehr weit gefachert. Bei den eingesetzten
Pulvern unterscheidet man selbstflieBende
und selbsthaftende Pulver. Die selbstflieBen-
den Pulver benétigen meist zusatzlich eine
thermische Nachbehandlung. Dieses »nach-
tragliche Einschmelzen« selbstflieBender Le-
gierungen erfolgt Gberwiegend mit Acetylen-
Sauerstoff-Brennern (DIN EN 1SO 14920).

Durch den thermischen Prozess wird die Haf-
tung der Spritzschicht auf dem Grundwerk-
stoff erheblich gesteigert; die Spritzschicht

Cremer Beschichtungstechnologie GmbH
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wird gas- und flissigkeitsdicht. Seit 1969 fiih-
ren wir das Pulverflammspritzen in unserem
Unternehmen aus. Seit 1998 sind wir iiber die
GTS und nach DIN EN ISO 9001 zertifiziert.
Unsere Mitarbeiter und 2 Spritzaufsichtsper-
sonen verfiigen ebenfalls Gber personenab-
hangige Zertifikate zum Pulverflammspritzen,
Drahtflammspritzen und HVOF.

Unsere langjahrige Erfahrung, unser Know-
how beim Umgang mit Spritzwerkstoffen
und Bauteilen zum Pulverflammspritzen mit
nachtraglichem Einschmelzen (Sintern) von
selbstflieBenden Legierungen nach DIN EN
ISO 14920 kommt unseren langjahrigen,
treuen, zufriedenen und natirlich den neuen
Kunden zu Gute.

Einsatzgebiete des Pulverflammspritzens sind
z. B. Wellenschonbuchsen, Rollgangsrollen,
Lagersitze, Ventilatoren, Rotoren von Extru-
derschnecken, Kolbenstangen, Wellenschutz-

hilsen etc.

www.pulverflammspritzen.com

Pulverflammspritzen

Flammspritzen per Lichtbogen -
auch mobil nutzbar

Das Lichtbogenspritzen gibt es seit Anfang des
19. Jahrhunderts. Hierbei werden zwei gleiche
oder annahernd gleiche Drahtlegierungen
mittels Lichtbogen zu feinsten Tropfchen zer-
staubt. Bei diesen Metallspritzdrédhten han-
delt es sich um gegossene Legierungen, die
durch Drahtzieher auf entsprechende kleinere
Abmessungen verjiingt werden. Die Eckdaten
beim Lichtbogenspritzen sind beeindruckend.
Es werden Partikeltemperaturen — je nach Me-
talllegierung — von bis zu 4.000° C erreicht.
Die Partikelgeschwindigkeiten liegen je nach
Diisengeometrie und Druckluftdurchsatz bei
ca. 150 — 200 m/s. Es kdnnen im Maximum
stiindlich bis zu 20 kg Drahtwerkstoff verar-
beitet werden. Aufgrund der hohen Tempe-
ratur erzeugen die Partikel auf der fettfreien
und aufgerauhten Werkstiickoberflache eine

partielle MikroverschweiBung.

www.lichtbogenspritzen.net
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Vertrauen ist gut - zertifizierte
Qualitat ist besser

Cremer Beschichtungstechnologie hat ein pro-
zessorientiertes Qualitdtsmanagementsystem
als Grundlage fiir alle Unternehmensablaufe.
Die Zertifizierung erfolgte nach DIN EN ISO
9001. Wir sind auBerdem nach der GTS (Ge-
meinschaft Thermisches Spritzen e.V.) zertifi-
ziert und verfligen Uber zertifizierte Spritzauf-
sichtspersonen fiir thermisches Spritzen nach
DIN EN I1SO 14918 und von Eisenbahnfahrzeu-
gen nach DIN 27201-10.

Die GTS ist die Fach- und Interessengemein-
schaft fiir alle Betriebe, Firmen und Institute,
die sich mit dem Thema Thermisches Spritzen
beschaftigen. Mitglieder der GTS arbeiten nach
strengen Regelwerken. Die Gewissheit, dass
nach diesen Regelwerken gearbeitet wird,
gibt Ihnen die Sicherheit und Garantie, dass
die Ausfiihrung der Oberflachenbeschichtung
mit der ndtigen Sorgfalt und Zuverlassigkeit

erfolgt.

MaBgeschneiderte Lésungen aus

der Konstruktionsabteilung

Neue Ideen erfordern in der Fertigung und
Instandsetzung von Metallteilen neue Losun-
gen. Der neuen Ldsung in einer Oberflachen-
beschichtung Gestalt zu geben, ist unsere
Profession. Wir begleiten unsere Kunden be-
reits in der Entwicklungs- und Konstruktions-
phase, um fiir konstruktive Probleme vor der

Serienfertigung die richtige Losung zu finden.

Nach Kundenvorgaben oder bereitgestellten
Mustern erarbeiten unsere Fachleute Kons-
truktionsvorschlage. In enger Abstimmung
entstehen am Ende technisch ausgereifte Be-
schichtungskonzepte, die zudem qualitative
und 6konomische Aspekte fiir die anschlieBen-

de Fertigung integrieren.
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Baukloh 16
D-58515 Liidenscheid

Telefon +49 2351 679309-0
Telefax +49 2351 679309-99

info@cremer-beschichtungen.de
www.cremer-beschichtungen.de



