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Verfahren zum Aufbringen verschleiBfester Schichten

auf Arbeitsflichen von Werkzeugen und Vorrichtungen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen verschleiB-
fester Schichten auf dem VerschleiB ausgesetzten Arbeitsfli-
chen von Werkzeugen und Vorrichtungen, insbesondere von Bo-

denbearbeitungswerkzeugen.

Es ist bekannt, bei Werkzeugen auf den Stellen verschleiBfeste
Schichten aufzubringen, die einem hohen VerschleiB ausgesetzt
sind. Das Auftragen dieser verschleiBfesten Schichten erfolgt
%.B. durch AufschweiBen mittels Harthetallelektrodén, durch
Auftragqung mit Hilfe des PlasmaschweiBens oder aber durch Auf-
spritzen (Flammspritzen) von selbstflieBendem Metallpulver.
Diese bekannten Verfahren zum Auftragen verschleiBfester
Schichten sind jedoch allegamt aufwendig, wobei beim Auf-
schweiBen dieser Schichten mit Hilfe von Hartmetallelektroden

‘hinzu kommt, daB diese Schichten sprdde, riB8- und bruchempfind-

lich sind. Beim Auftragen der Hartmetallschichten mit Hilfe °

des Flammspritzens von selbstflieSendem Metallpulver tritt
ein groBer Materialverlust ein, zudem ist dieses Verfahren

gleichermaBen aufwendig. Dies trifft auch fiir das
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PlasmaschweiBen zu.

Insbesondere zeichnen sich diese Verfahren durch eine ge-
ringe Wirtschaftlichkeit aus, wenn groBile Arbeitsfldchen
mit einer verschleiBfesten Beschichtung versehen werden
sollen, wie dies z.B. bei Pflugscharen oder auch sonsti-
gen Bodenbearbeitungswerkzeugen der Fall ist. Dariiber-
hinaus ist es gerade bei Pflugscharen erforderlich, da8
die behandelte Oberfliche mdglichst glatt sein soll, da-
mit dem Boden ein ‘geringer Widerstand entgegengesetzt
wird. Letzteres erfordert jedoch bei dem bekannten Ver-
fahren in der Regel eine Nachbehandlung, die, da es éich
um harte Schichten handelt, arbeitsintensiv und zeitauf-
wendig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
fiir das Aufbringen von verschleiBfesten Schichten auf
Werkzeugen und Vorrichtungen vorzuschlagen,.das-auch,fﬁr
ein groBfl&chiges Auftragen glatter.Schichten geeignet
ist, das mit einem geringen Zeit- und Kostenaufwand durch-
gefiihrt werden kann und das auch fiir die. Erzielung glat-
ter Oberflichen keinerlei Nachbehandlung bedarf.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des kennzeichnenden
Teils des Anspruches 1 geldst.

Ein erfindungsgem&Bes Verfahren zeichnet sich somit dadurch
aus, daB die zu beschichtenden Oberfldchen der Werkzeuge
in ein Metallschmelzbad eingetaucht. werden, das mit einem
relativ hohen Anteil an Hartmetallteilchen versehen ist,
so daB ein GroBteil dieser Hartmetallteilchen nicht in
Losung geht. Beim Eintauchen der Werkzeuge scheidet sich
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dann auf den Flichen eine Schicht ab, die in einem Arbeits-
gang bis zu 3 mm betragen kann} wobei diese Schicht von

der Metallschmelze sowie der Schmelzbad-Temeratur abhénét.
Diese sich auf den Arbeitsfl&chen ablagernde Schicht weist
zum einen eine glatte Oberfldche auf und dartiberhinaus

eine VerschleiBfestigkeit, die insbesondere bei Pflugscharen
das Dreifache der i{iblichen betr&gt. Als Metallegierung, zu
der Hartmetallteilchen zugesetzt werden, eignet sich insbe-
sondere eine Legierung auf Basis von Nickel oder Eisen.
Dieser Metallschmelze werden z.B. Bor und Silicium in Men-
gen bis zu 9 % zugegeben, damit die Schmelztemperatur die-
ser Schmelze erniedrigt wird. Es ist so ohne weiteres fiir
eine Metallschmelze auf Nickellegierung eine Liquidus-
Temperatur der Schmelze von 1100° C und bei einer Metalle-
gierung auf Eisenbasis eine Liquidus-Temperatur von 1250° C
zu erhalten. '

In diese Metallschmelze auf Nickel- oder Eisenbasis werden
dann die Hartmetallteilchen eingegeben, die aus Wolfram-,
Chrom- oder aber auch aus Mischkarbiden aus Molybdin-, Titan-
.und Tantalkarbiden bestehen kann. Die Menge der zugegebenen
Karbide hdngt von der gewilinschten.VerschleifBfestigkeit

der aufgetragenen Schichten ab und kann.vorteilhaft bis zu

45 % des Gewichts der Metallschmelze betragen.

Falls die Dicke der Schicht nach dem ersten Tauchvoréang
nicht ausreichend stark sein sollte, so kann der Tauchvor-
gang nach Erkalten der ersten aufgebrachten Schicht ein
weiteres oder beliebige weitere Male wiederholt werden.

Die aufgebrachten Schichten zeigen nicht nur den Vorteil,
daB diese glatt sind und somit keinerlei Nachbehandlung be-
diirfen, sondern auch weiter den Vorteil, daB diese noch
schmiedbar sind, so daB die Werkzeuge anschlieBend noch
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verformt werden kdnnen.

Was die Schmelzbadtemperatur betrifft, so wird diese min-
destens 100° h&éher als die Liquidustemperatur der Metall-
schmelze sein, wobei sich als vorteilhaft herausgestellt
hat, die Werkzeuge vor dem Tauchvorgang anzvwdrmen, 4da
sich dann eine bessere Verbindung zwischen der Oberfliche
des Werkzeugs und der aufgebrachten Schicht bildet. Des
weiteren ist es fiir einen guten Verbund Voraussetzung, da8
die getauchten Werkzeuge zunderfrei und rostfrei sind, was
in einfacher Weise durch eine Vorbehandlung der Werkzeuge
mittels Sandstrahlen erfolgen kann.

Eine Metallschmelze auf Eisenbasis zeigt zum einen den
Vorteil, daB diese kostengilinstiger ist und eine bessere
Verbindung mit dem. Metall des Werkzeuges eingeht. Allerdings
zeigt diese Schmelze gleichzeitig den Nachteil, daB diese
zur RiBbildung neigt. Eine Schmelze auf Nickelbasis hat

den Vorteil, daB.:diese eine geringere Schmelzbadtemperatur
erfordert und gegeniiber der Schmelze auf Eisenbasis eine
hdhere VerschleiBfestigkeit zeigt. Allerdings ist eine derar-
tige Schmelze kostenmdBig teurer. '

Zusd@tzlich zu dem Einbringen der Hartmetallteilchen in die
Metallschmelze kann das Werkzeug zuvor gleichermaBen mit

einer Hartmetallschicht versehen werden, was z.B. durch Ein-

tauchen des Werkzeuges in ein Hartmetallpulver erfolgen kann
oder aber durch Aufbringen der Hartmetallteilchen mittels
magnetischen .und/oder elektrostatischen Verfahrens. Auch ist
es dehkbar, das Wirbelsinterverfahren zum Auftragen der
Hartmetallteilchen auf die Werkzeugfldchen zu verwenden, WO=
bei auf den Werkzeugfl&chen ein entsprechendes Bindemittel

aufgebracht sein kann. Im An;chluB hieran werden die

~
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Werkzeuge dann in die Metallschmelze getaucht.
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Patentanspriiche:

l. Verfahren zum Auftragen von verschleiBfesten Schichten
auf dem VerschleiB ausgesetzten Arbeitsflidchen von Werk-
zeugen und Vdfrichtungen, insbesondere von Bodenbearbei-
tungswerkzeugen, dadurch gekennzeichnet, daB der Auftrag
der verschleiBfesten Schicht in einem Schmelzbad erfolgt,
das aus einer metallischen Schmelze besteht, der Hartme-
tallteilchen in solchem Umfange zﬁgesetzt sind, daB ein
nicht unbeachtlicher Teil der Hartmetallteilchen nicht

in Ldsung geht.. -

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB als Metallschmelze eine Legierung auf Nickel- oder

Eisenbasis verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der Basislegierung Bor und/oder Silicium zur
Schmelzpunkterniedrigung zugesetzt sind.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Nickelbasislegierung folgende

Zusammensetzung in Gew.,% aufweist:

Ni 70 - 80 %
Cr - 10 - 20 %
B 4 - 4,5 %

Si 4 - 4,5 %
Rest Verunreinigungen..

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8

der Nickelbasislegierung, bezogen auf das Gewicht der Basis-

Legierung in Gew-.%, 5 - 15 % Wolfram-Karbid und 10 - 20 %
Chrom-Karbid zugesetzt wird.

o
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Eisenbasislegierung mit folgen-

der Zusammensetzung in Gew.$% verwendet wird:

Fe 90 % , _
B 4 - 4,5 % :
Si 4 - 4,5 % '

Rest Verunreinigungen.
&

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da8

der Eisenbasislegierung, bezogen auf das Gewicht der Basisleg

rung in Gew.%,
10 - 15 % Wolfram-Karbid,
10 - 20 ¥ Chrom-Karbid und

7 - 8 % Mo-, Ti- und Ta-Mischkarbide

zugesetzt wird.

'8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Oberfldchen der zu.beschichtenden
Teile vor dem Tauchvorgang Sandgestrahlt werden. '

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-

kennzeichnet, da8 Hartmetallteilchen vor dem Tauchvorgang
auf die 2zu behandelnden Fl&chen aufgebracht werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB
der Auftrag in kdrniger, pulvriger oder breiiger Form
erfolgt.

11. verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Hartmetallteilchen, gegebenenfalls mit

-3~
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Bindemitteln versehen, mittels magnetischem und/oder
elektrostatischem Verfahren aufgebracht werden.

'12. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das zu behandelnde Teil zuvor in ein
Pulver getaucht wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekénnzeich-
net, daB8 die Hartmetallteilchen durch Wirbelsintern
aufgebracht werden. '
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