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{54) Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteilen

{57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteilen durch Aufspritzen von
Metall-, Plast- oder Keramikschichten. Ziel und Aufgabe ist es, ein Verfahren zur Regenerierung von
Maschinenbauteilen zu schaffen, bei dem durch zusatzlichen Formschiuf und Schrumpfspannung zwischen
Tragerkorper und aufzutragender Schicht eine hochfeste Verbindung entsteht. Geldst wird dies dadurch, daf auf
dem Tragerkérper Ausnehmungen und/oder Vertiefungen in Form von Freistichen, Nuten oder Rillen eingebracht
werden und anschlieBend der Tragerkérper mit der aufzutragenden Schicht Uberzogen wird, wobei zu
formschliissigen Verbindung die eingebrachten Ausnehmungen und/oder Vertiefungen mit ausgefllt werden und

durch die Schrumpfspannung eine hochfeste Verbindung zwischen Trégerkdrper und Schicht entsteht.
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Patentanspruch:

1. Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteiten mittels Aufspritzen von Schichten unter Ausnutzung des
Formschlusses und der Schrumpfspannung zwischen Trigerkdrper und aufzutragender Schicht, dadurch gekennzeichnet,
daf auf dem Tragerkorper Ausnehmungen und/oder Vertiefungen in Form von Freistichen, schwalbenschwanzférmigen
Nuten oder Rillen eingebracht werden und anschlieBend der Tragerkdrper mit der aufzutragenden Schicht berzogen wird,
wobei zur formschlissigen Verbindung die eingebrachten Ausnehmungen und/oder Vertiefungen mit ausgefiillt werden.

2. Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteilen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 nur auf der
VerschieiBflache die Ausnehmungen und/oder Vertiefungen eingebracht werden.

3. Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteilen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dall Ausnehmungen
und/oder die Vertiefung nur auf der verschieiRfreien Flache eingebracht werden.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteilen durch Aufspritzen von Metall-, Plast-
oder Keramikschichten.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Bekannt ist aus der DE-OS 2504032 ein Verfahren zur Herstellung von festhaftenden Verbundstoffen auf Maschinenbauteilen
durch Sinterung.

Nachteilig an dieser Lésung ist der hohe erforderliche Druck und Temperatur. Weiterhin hat diese Losung den Nachteil, daR die
aufgetragenen Schichten nicht formschliissig mit dem Tragerkérper verbunden sind und damit sich diese Schichten bei extremer
Belastung vom Trégerkorper I6sen kénnen.

Weiterhin bekannt ist aus der DD-PS 95957 ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Erzielung einer metallischen Bindung
aufgetragener, adhésiv gebundener diinner metallischer Schutzschichten, vorzugsweise unter 2mm Schichtdicke.

Nachteilig an dieser Lésung ist, da® durch die hohe Schmelztemperatur beim Auftragen der Schichten Gefligednderungen
eintreten und es zum Verzug der Maschinenbauteile kommen kann. Dariiber hinaus kdnnen Plastschichten und
Keramikschichten nicht mit diesem Verfahren aufgetragen werden.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteiien zu schaffen, mit dem es ermdglicht wird, die
Haftgrundfestigkeit der aufgetragenen Schichten durch zusatzliche formschitssige Verbindungen mit dem Tragerkdrper,
insbesondere bei hochbeanspruchten VerschieiBilachen von Maschinenbauteilen, zu verbessern.

Wesen der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Regenerierung von Maschinenbauteilen zu entwickeln, bei dem durch
zusétzlichen FormschluB und Schrumpfspannung zwischen Tragerkérper und aufzutragender Schicht eine hochfeste
Verbindung entsteht. '

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelést, daR auf dem Trégerkdrper Ausnehmungen und/oder Vertiefungen in Form
von Freistichen, schwalbenschwanzférmigen Nuten oder Rillen eingebrachtwerden und anschlieBend der Tragerkorper mit der
aufzutragenden Schicht liberzogen wird, wobei zur formschlissigen Verbindung die eingebrachten Ausnehmungen und/oder
Vertiefungen mit ausgefliilt werden und durch die Schrumpfspannung eine hochfeste Verbindung zwischen Tragerkorper und
Schicht entsteht. Die Ausnehmungen und/oder Vertiefungen kénnen auch nur auf der Verschieifliche oder nur auf der
verschleildfreien Flache eingebracht werden.

Ausfiihrungsbeispiele

Die Erfindung soll nachstehend an einigen Ausflihrungsbeispielen und den dazugehdrigen Zsichnungen erlautert werden.
Es zeigen

Figur 1~ Querschnitt einer rotationssymmetrischen Scheibe mit zwei VerschleiRflichen

Figur 2~ Querschnitt siner rotationssymmetrischen Trommel mit innenliegender VerschleiRfliche

Figur 3— Querschnitt eines rotationssymmetrischen Rings mit einer VerschleiRflache

Figur 4 - Querschnitt einer ebenen Gleitbahn .

Figur 5- Querschnitt eines rotationssymmetrischen Rings mit zwei Verschlei3flichen

1. Ausfiihrungsbeispiel

Der Tragerkérper 1 der Figur 1 wurde am Umfang 3 abgedreht und am unteren Teil der beiden Reibflachen mit einer speziellen

Rille 2 versehen, die im Verlauf der Schichtauftragung durch Metallspritzen ausgefillt wird. Infolge Ausspritzens beider

Seitenflichen und der Stirnseite der Scheibe mit einer Metallschicht ergibt sich ein einseitig geschlossener Metallring, der durch

Schrumpfung der aufgespritzten Schicht fest auf die Scheibe gepreflt und zusétzlich durch die ausgefillten Rillen gegen

Zentarifugalkréfte gesichert ist. Durch nachtrigliche mechanische Bearbeitung der aufgetragenen Schicht, z. B. Drehen oder
__Schieifen, kann das erforderliche MaR der Scheibe erreicht werden.

2.Ausfiihrungsbeispiel _
Die formschlussige Verbindung der aufgespritzten Schicht an einem rotationssymmetrischen Trigerkdrper mit
Innenverschieif3flachen ist aus Figur 2 ersichtlich. Zur Verbesserung der Haftfestigkeit ist der Tragerkérper mit Rillen versehen.

Durch Schrumpfung der aufgetragenen Metallschicht zwischen den Rillen wird eine zusétzliche formschilssige Verbindung der
aufgespritzten Schicht erreicht.



3. Ausfiihrungsbeispiei

Beim dern rotationssymmetrischen Ring mit einer Verschleif3flache gemaf Fig. 3 wird eine zusétzliche formschliissige
Verbindung der aufgespritzten Schicht durch die Hinterschneidung im Tragerkdrper an der AuBenseite 1 und Innenseite 2 des
Ringes erreicht. Wird ein gleicher Innen- bzw. AuBendurchmesser an der fnnen- bzw. AuBenfléche des Ringes gefordert, so kann
durch zusétzliche mechanische Bearbeitung des Triagerkérper das entsprechende Maf3 vor dem Spritzen der Metallschicht
vorbereitet und nach dem Aufspritzen der Schicht bis auf das geforderte Mal abgedreht werden.

4, Ausfithrungsbeispiel

Fig.4 zeigt eine magliche formschiissige Verbindung der aufgespritzten Metallschicht an einer ebenen Gleitbahn. Durch
Hinterschneidung des Tragerkérpers unterhalb und paraliel zur Gleitbahn ist eine Verbesserung der Haftfestigkeit der
aufgespritzten Metallschicht erreichbar.

5. Ausfithrungsbeispiel

Eine formschlissige Verbindung der aufgespntzten Schicht an einem rotationssymmetrischen Ring mit zwei VerschieiRflachen
istin Fig.5 dargestelit. Durch mechanische Bearbeitung und Vorbereitung des Trégerkdrpers fiir eine geschlossene Schichtwird
durch die Beschichtung mittels Metallspritzen der Seitenflachen sowie der AuBen-und Innenflachen eine Ummantelung erzeugt,
die durch ausgefuiite Querrillen und Schrumpfspannung eine sehr gute Haftfestigkeit am Tragerkdrper erméglicht.
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