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Verfahrens

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
zur Herstellung thermisch gespritzter endloser Schich-
ten. Zunachst erfolgt eine Oberflachenkonditionierung
des Grundkoérpers (5), wobei mdglichst runde Kanten
erzeugt werden. Nach Aufbringung eines Trennmittels
auf die solcherart konditionierte Mantelflache (8) wird
ein Metall / eine Metallegierung oder eine selbstflie-

Thermisches Spritzverfahren fiir Tréagerkérper und Vorrichtung zur Durchfilhrung des

Bende Legierung auf die konditionierte und beschich-
tete Zylindermantelflaiche (8) des in Rotation
befindlichen Grundkérpers (5) unter Vorschub des
Spritzkopfes (11) aufgespritzt. SchlieBlich wird die
erhaltende Spritzschicht (15) vom Grundkérper (5)
abgeldst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein thermisches
Spritzverfahren zur Herstellung von Tragerkérpern und
eine Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfahrens,
wobei die erhaltenen Tragerkdrper insbesondere in der
graphischen Industrie verwendet werden kénnen.
[0002] DE 41 40 768 C2 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung einer Offsetdruckform aus einem metalli-
schen Werkstoff fir einen Formzylinder einer Druckma-
schine. Zunachst wird eine Platte auf das dem Umfang
und der Breite des Formzylinders entsprechende MafB
zugeschnitten und an mindestens einer Stirnseite mit
Registereinrichtungen versehen. AnschlieBend wird der
plattenférmige Zuschnitt auf fir die Druckformherstel-
lung herkdmmliche Art beschichtet und belichtet,
wonach die rechteckige Platte in einer SchweiBvorrich-
tung durch Biegen in eine Hohlzylinderform gebracht
und dort registerhaltig eingespannt wird. Die aufeinan-
der zuweisenden Kanten der Platte werden miteinander
langs nahtverschweiBBt, wobei der SchweiBprozeB so
gefluhrt wird, daB eine SchweiBBnaht entsteht, die auf
Ober- und Unterseite jeweils eine konkave Form auf-
weist. Neben der Beschichtung und Belichtung des plat-
tenférmigen Zuschnittes kann die daraus entstehende
Druckform auf dem Formzylinder beschichtet und
belichtet werden.

[0003] Nachteilig bei diesem Herstellungsverfahren ist
die Tatsache, die gestreckte Lange des plattenférmigen
Zuschnitits, die spater den Durchmesser ergeben soll,
exakt parallel und mit entsprechend hoher Genauigkeit
von deutlich besser als 1/10 mm zuzuschneiden. Wei-
terhin verursacht die Einleitung von Wéarme beim
SchweiBen einen Léngsverzug des Materials im
SchweiBnahtbereich. Diese Langung fuhrt zu einer
Welligkeit beidseitig langs der SchweiBnaht. Bei der
Benutzung einer solcherart hergestellten Halse fihrt
diese unvermeidbare Welligkeit im Nahtbereich dazu,
dafB sich Lufteinschlisse einstellen, die bei duBerem
Druck auf die Hilse unter dieser wandern, was eine
Verdrehung der Hiilse auf dem Zylinder zur Folge hat.
Daraus ergibt sich die Notwendigkeit eines zusatzlichen
Arbeitsganges zur nachtréaglichen Kalibrierung solcher
Halsen, die gemaB dieses Verfahrens hergestellt
wurde.

[0004] DE 39 08 999 C2 offenbart eine Zylinderkérper
und ein Verfahren zur Beschichtung des zylindrischen
Kérpers. Es wird vorgeschlagen, einen zylindrischen
Kérper derart mit einer nahtlosen Beschichtung zu ver-
sehen, daB als Beschichtungsmaterial ein thixotropes
Mehrkomponentenmaterial in Form eines mit Treibmit-
teln und Inhibitoren versetzten, flieBférmigen Schau-
mes unter Drehung und Vorschub auf dem
zylindrischen Koérper etwa spiralférmig aufgetragen
wird. Als Halsenmaterial wird metallisches Aluminium
oder ein kohlefaserverstarkter Kunststoff verwendet.
Die Verwendung von Kunststofthilsen hat allerdings
auch Nachteile. Beispielsweise missen diese ange-
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sichts des erheblich geringeren Elastizitdtsmoduls mit
héherer Wandstarke gefertigt werden, um mit metalli-
schen Hulsen vergleichbare Sitzfestigkeiten zu erzielen.
Hohe Wandstarken wiederum, die beispielsweise bei
der Aufbringung von warme zu behandelnden Funkti-
onsschichten héherer Temperatur ausgesetzt werden,
sind temperaturempfindlich, was zum Verlust der MaB-
genauigkeit und zum Aufbau hoher innerer Spannun-
gen fuhren kann.

[0005] Aus EP 0 421 145 A2 sowie EP 0 715 966 A1
sind hulsenférmige Gummitlicher bekannt geworden,
die sich seitlich auf Gummituchzylinder von Rotations-
druckmaschinen aufbringen lassen. Die Gummibe-
schichtung ist auf Nickelhllsen aufgebracht. Die
Nickelhllsen werden auf galvanischem Wege herge-
stellt. An einem in das Nickelbad eingelassenen Mutter-
zylinder scheidet sich eine dinne Nickelhaut ab, die
spater nach Erreichen der erforderlichen Wandstarke
vom Mutterzylinder abgewalkt wird. Die Nickelhilsen-
herstellung auf diesem Wege hat einen erhéhten
Strombedarf zur Folge und ist auBerordentlich zeitauf-
wendig.

[0006] Thermische Spritzverfahren werden heute ein-
gesetzt, um die unterschiedlichsten Bauteile wie
Maschinenkomponenten, Implantate oder Bauwerk-
komponenten mit einer Vielzahl von Werkstoffen zu
beschichten. Die bei der Beschichtung eingesetzten
Spritzverfahren und Spritzzusatzwerkstoffe sind in
hohem MaBe anwendungsfallspezifisch. Klassische
Anwendungsgebiete des thermischen Spritzens sind
der VerschleiB und der Korrosionsschutz, die Repara-
turbeschichtung sowie thermische oder elektrische Iso-
lation und haufig auch eine Kombination dieser Ziele.
[0007] Ziel der erwahnten konventionellen Spritztech-
nik zur Lésung anspruchsvoller Beschichtungsaufga-
ben ist es bisher gewesen, eine méglichst gute Haftung
der erzeugten Schicht auf dem zu beschichtenden Bau-
teil zu erhalten.

[0008] Ausgehend von den Schwachen und Nachtei-
len des aufgezeigten Standes der Technik und in Wei-
terentwicklung der Anwendung von Spritzverfahren liegt
der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, der
graphischen Industrie steifigkeits- und festigkeitsopti-
mierte Basistragerhtilsen zur Herstellung von Ubertra-
gungstragern, Druckformen, Presseuren  und
dergleichen preiswert zur Verfligung zu stellen.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelést.

[0010] Die sich aus der erfindungsgeméBen Lésung
ergebenden Vorteile sind vielfaltiger Natur. Im Gegen-
satz zu den bisher mittels thermischer Spritzverfahren
erzeugten Schichten, sind die gemaB des erfindungs-
gemaBen Verfahrens hergestellten Schichten von dem
hier lediglich formgebenden Kérper einfach abzulésen.
Die sich wahrend des Spritzverfahrens ergebende duk-
tile, elastische Schicht ist solidem Material sehr &hnlich
und verleiht dem so gewonnenen Kérper eine Elastizi-
tat, die dessen einfache Handhabung erméglicht. Die
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Duktilitat des Koérpers erlaubt ein Aufweiten des Koér-
pers zum Aufziehen auf einen Zylinder einer graphi-
schen Maschine; nach Abschaltung eines zum Weiten
des duktilen Kérpers erforderlichen unter Druck stehen-
den Mediums kann der Kérper mittels PreBsitz auf dem
Umfang eines Zylinders gehalten werden. Dabei kann
es sich sowohl um einen Ubertragungszylinder als auch
einen Druckformzylinder handeln, auf welchem der
erfindungsgemaB hergestellte hullsenférmige Kérper
aufziehbar ist. Neben Applikation flr das Offsetverfah-
ren sind auch die Anwendung der erfindungsgeman
erhaltenden hilsenférmigen Kérper im Tiefdruckverfah-
ren denkbar.

[0011] In weiterer Ausgestaltung des der Erfindung
zugrunde liegenden Gedankens kann das Aufspritzen
des Metalls oder der Metallegierung oder der selbstflie-
Benden Legierung gemal des Flammspritzverfahrens
erfolgen. Neben dem Flammspritzverfahren kann auch
das Lichtbogenspritzverfahren angewendet werden,
sowie auch das Hochgeschwindigkeits-Flammspritzver-
fahren Verwendung finden. Neben Metallen oder Metall-
legierungen oder einer selbstflieBenden Legierung
kann das aufzuspritzende Material ein Oxid sein oder
auch Karbide oder auch Keramik-Metall-Mischungen
(Cermets). Zur Vorbereitung der Mantelflache des form-
gebenden Grundkérpers flr die herzustellende thermi-
sche Spritzschicht muB diese konditioniert werden,
wozu ein Strahlverfahren Verwendung findet. Mittels
des Strahlverfahrens wird eine Rauheit der Mantelfla-
che herbeigefiihrt, die sich dadurch auszeichnet, daB
die die Rauheit bestimmenden Erhebungen eine runde
Kontur aufweisen. Die Rauheit der Mantelflache des
formgebenden Kérpers betragt Ry 25um. Das zur
Erzeugung der rauhen Mantelflache vorzugsweise ver-
wendete Material beim dem zu verwendenden Strahl-
verfahren sind Glaskugeln. Der beim Strahlverfahren
vorherrschende Druck fur das Aufspritzen der Glasku-
geln liegt zwischen 2,5 und 3,5 bar. Um die Ablésung
der erfindungsgeman hergestellten thermischen Spritz-
schicht von der Mantelflache des formgebenden Grund-
kérpers zu erleichtern, wird die konditionierte
Mantelflaiche des formgebenden Grundkérpers mit
einer bis zu 5um dicken Schicht eines Trennmittels ver-
sehen. Bei dem Trennmittel kann es sich um pulverfér-
migen Graphitstaub handeln oder es kann auch Silikon
verwendet werden. Ferner ist als Trennmittel die Ver-
wendung von Teflon méglich. Nach dem die Mantelfla-
che des formgebenden Grundkérpers solcherart
vorbehandelt worden ist, wird die thermisch aufzutra-
gende Spritzschicht in Bereich zwischen 0,1 und
0,6mm Dicke aufgetragen.

[0012] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des thermischen Spritzverfahrens umfaBt einen
formgebenden Grundkérper, der einen Stltzzylinder
sowie eine Abziehronde umfafBt, wobei zwischen dem
Stutzzylinder und der Abziehronde eine Auslenkfase
gebildet ist, die eine Einschniirstelle in der thermisch
aufgebrachten Spritzschicht erzeugt. Zwischen dem
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Stutzzylinder und der Abziehronde ist eine Expansions-
kammer vorgesehen, welche mit einem Druckmedium
durch die Abziehronde oder auch durch den Stiitzzylin-
der druckbeaufschlagbar ist. Ein ringférmiger Spalt zwi-
schen Stltzzylinder und Abziehronde wird von je einer
Stirnflache des Stitzzylinders und der Abziehronde
begrenzt. Der ringférmige Spalt mindet unterhalb der
Einschnirstelle des thermisch gespritzten Materials in
den Bereich der Auslenkfase.

[0013] Zur Verbesserung der Ausbildung eines Luft-
spaltes und um ein leichteres Ablésen der thermisch
gespritzten Schicht von der Mantelflache des Stitzzy-
linders zu erzielen, sind sowohl der Stiitzzylinder stirn-
seitig als auch die Abziehronde stirnseitig mit einer
Verjiingung versehen.

[0014] Weitere Details des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens und der erfindungsgemaBen Vorrichtung kén-
nen der Beschreibung und den beigeflgten Figuren
entnommen werden.

[0015] Es zeigt:

Figur 1 den schematisch dargestellten Aufbau einer
Anlage zum thermischen Aufbringen einer
Spritzschicht auf einen formgebenden
Grundkérper,

Figur 2 einen Langsschnitt durch den formgeben-
den Grundkérper, bestehend aus Stltzzy-
linder und Abziehronde,

Figur 3 eine auf dem formgebenden Grundkorper
aufgebracht Spritzschicht mit ausgebildeter
Einschniirstelle, jedoch noch nicht beauf-
schlagter Expansionskammer und

Figur 4 eine durch Beaufschlagung der Expansi-
onskammer teilweise abgeléste thermische
Spritzschicht.

[0016] In Figur 1 istin schematischer Darstellung eine
Anordnung zur Durchflhrung des erfindungsgemaBen
Verfahrens wiedergegeben.

[0017] Eine Auftragsstation 1 umfaBt einen an einem
Maschinengestell 2 in Aufnahmespitzen 3 bzw. 4 dreh-
bar gelagerten Grundkérper, der einen Stiitzzylinder 5
sowie eine Abziehronde umfaBt (vergl. Figur 2). Der der
aufzubringenden thermischen Spritzschicht die Form
verleihende Grundkérper ist in den Aufnahmespitzen 3
und 4 drehbar gelagert und kann durch einen hier nicht
néher dargestellten Antrieb in Rotation versetzt werden.
Der Stutzzylinder 5 ist mittels eines Zylinderzapfens 6 in
der Aufnahmespitze 3 aufgenommen, die Zylinderstirn-
seite ist der Aufnahmespitze 3 zugewandt. Parallel zur
Achse des Stitzzylinders 5 ist ein Schlitten 9 angeord-
net, der in Fihrungen 10 am Maschinengestell in Vor-
schubrichtung 13 verfahrbar ist. Auf den Schlitten 9 ist
ein Spritzkopf 11 angeordnet, der Uber eine Zuleitung
15 das aufzuspritzende Material auf die Mantelflache 8
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des Grundkérpers auftragt. Je nach Vorschubge-
schwindigkeit und Drehzahl des formgebenden Grund-
kérpers lassen sich  Spritzschichten 14 im
Dickenbereich zwischen 0,1 und 0,6mm herstellen,
wobei die Spritzschicht sehr duktil und elastisch ist mit
groBer Ahnlichkeit zu solidem Material. Solcherart her-
gestellte endlose Hilsen aus zusammenhangendem
Material lassen sich - wie weiter unten noch detaillierter
beschrieben werden wird - vom Umfang des Stlitzzylin-
ders 5 ablésen.

[0018] Figur 2 zeigt im Langsschnitt einen einer ther-
misch aufzubringenden Spritzschicht die Form verleih-
enden Grundkorper.

[0019] Der im Langsschnitt dargestellte formgebende
Grundkérper umfaBt einen Stiitzzylinder 5, an dessen
Stirnflache 7 sich der Zylinderzapfen 6 befindet. Der
Stutzzylinder 5 verfugt Uber einen Hohlraum, der von
Stirnflachen und Mantelflachen 8 begrenzt und von
einer FUhrungsstange 17 durchsetzt wird. An eine ring-
férmige verlaufende Stirnflache 27 des Stiitzzylinders 5
liegt eine korrespondierende ringférmige Stirnflache 28
einer Abziehronde 19 an. Die Abziehronde 19, ebenfalls
durchsetzt von der bereits erwéhnten Fihrungsstange
17, welche mit einem Profil 18 versehen ist, ist mit
einem Anschlu3 20 fur ein Druckmedium ausgestattet.
Der AnschluB3 20 fiir das Druckmedium umfaBt einen
Kanal 21, der in einer Expansionskammer 22 zwischen
dem Stutzzylinder 5 und der Abziehronde 19 miindet.
Die Expansionskammer 22 ist in Figur 1 im Ruhezu-
stand 22.1 gezeigt. Die durch die erwédhnten Stirnfla-
chen 27, 28 von Stltzzylinder 5 bzw. Abziehronde 19
gebildete Fuge 29 bildet einen sich ringférmig um die
Zylinderachse erstreckenden Spalt, der in eine Auslenk-
fase 23 am Ubergang des Stitzzylinders 5 zur
Abziehronde 19 muindet. Sowohl zylinderseitig ist eine
Auslenkfase 23.1 vorgesehen wie auch rondenseitig
eine Auslenkfase 23.2 vorgesehen ist, welche im anein-
ander liegenden Zustand von Stitzzylinder 5 und
Abziehronde 19 eine kontinuierliche Auslenkfase 23 bil-
den, was zur Bildung einer Einschniirstelle 30 in der
thermischen Spritzschicht 14 fuhrt.

[0020] Der Volistandigkeit halber sei noch erwéhnt,
daB zur Wegbegrenzung der Abziehronde 19 auf der
Fuhrungsstange 17 eine Mutter 24 samt Kontermutter
25 als Anschlag vorgesehen sind, um bei Druckbeauf-
schlagung der Expansionskammer 22 mit einem Druck-
medium den Verfahrweg der Abziehronde 19 relativ
zum Stutzzylinder 5 zu begrenzen.

[0021] Im in Figur 2 gezeigten Zustand - vor Auftrag
einer thermischen Spritzschicht - wird die Oberflache
des Stltzzylinders 5 mittels eines Strahlverfahrens kon-
ditioniert. Ublicherweise werden mit Strahlverfahren
Untergrundflachen aufgerauht, mit dem Ziel optimaler
Haftung. Dies bedeutet, die Oberflache so scharfkantig
rauh wie irgend méglich zu erzeugen. Um jedoch eine
leichte Ablésbarkeit der Spritzschicht 14 zu gewahrlei-
sten, muB die Rauheit mit méglichst runden Kanten her-
beigeflihrt werden. Daher wird die Oberflache des
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Stutzzylinders 5 mit einem Strahlverfahren unter Ein-
satz von Glaskugeln definierter GréBe und einem
Strahldruck zwischen 2,5 und 3,5 bar erzeugt. Die mitt-
lere Rauhtiefe Rz, die mittels dieses Verfahrens erzeugt
wird, betragt Rz 25um.

[0022] Nach dem Anrauhen der Mantelflache 8 des
Stutzzylinders 5 gemaB oben Gesagtem, wird die sol-
cherart konditionierte Mantelflache 8 mit einem Trenn-
mittel versehen, was in einem Film bis zu Sum Dicke
aufgetragen wird. Die Applikation eines Trennmittels,
wie beispielsweise Graphit, Silikon oder Teflon, wirkt
einer mechanischen Verkrallung der mit hoher
Geschwindigkeit auftreffenden Spritzpartikel mit dem
Untergrund des Grundkérpers entgegen und verhindert
ein Zusammenbacken mit der Mantelflache 8 des Stiitz-
zylinders 5. Das aufgebrachte Trennmittel unterstiitzt
nach dem Erkalten der Spritzschicht 14 deren Ablésen
von der Mantelflache 8 des Grundkérpers.

[0023] In Figur 3 ist eine auf dem formgebenden
Grundkérper aufgebrachte Spritzschicht mit ausgebil-
deter Einschnirstelle 30 dargestellt.

[0024] Auf die konditionierte - mit einer Rauhtiefe von
Rz = 25um und mit einem Trennmittel versehene - Man-
telflache 8 des Stiitzzylinders 5 ist mit der Anordnung
gemaB Figur 3 unter Rotation des formgebenden
Grundkérpers und Vorschub des Spritzkérpers 11 die
Spritzschicht 14 aufgetragen. Die zwischen Stutzzylin-
der 5 und Abziehronde 19 befindliche Expansionskam-
mer 22 befindet sich in ihrem Ruhezustand 22.1, d.h.
nicht von einem Druckmedium beaufschlagt. Im Bereich
der durch die beiden Verjingungsbereiche 23.1 und
23.2 am Stutzzylinder 5 und Abziehronde 19 gebildeten
Auslenkfase 23 hat sich in der Spritzschicht 14 eine Ein-
schnarstelle 30 gebildet. Die Mantelflache der
Abziehronde 19 ist vor Aufbringen der Spritzschicht 14
keiner Oberflachenkonditionierung unterzogen worden,
weshalb deren Rauheit hdher als die der Mantelflache 8
des Stutzzylinders 5 ist. Dies bedeutet, daB der Teil der
Spritzschicht 14, der auf der Abziehronde 19 des form-
gebenden Grundkérpers aufgebracht ist, der Ablésung
einen héheren Widerstand entgegensetzt. Die noch im
Ruhezustand 22.1 befindliche Expansionskammer 22
ist Gber den durch den Kontaktbereich der Stirnflache
27 bzw. 28 von Stutzzylinder 5 bzw. Abziehronde 19
definierten Spalt 29, der etwa mittig in die Auslenkfase
23 mindet, mit dieser verbunden.

[0025] Figur 4 zeigt eine durch Beaufschlagung der
Expansionskammer teilweise abgeléste zusammen-
hangende thermische Spritzschicht.

[0026] Die Abziehronde 19 ist mit einem Druckme-
dium beaufschlagt, welches Uber den Kanal 21 die
Expansionskammer 22 beaufschlagt. Durch den sich
aufbauenden Druck in der Expansionskammer 22 ergibt
sich eine Flachenpressung zwischen dem Stutzzylinder
5 und der Abziehronde 19, wodurch der Spalt 29 zwi-
schen den Stirnflachen 27, 28 von Stltzzylinder 5 und
Abziehronde 19 geweitet wird. Durch den Spalt 29
gelangt das Druckmedium unter die zusammenhan-
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gende htlsenférmige Spritzschicht 14 und beaufschlagt
deren Unterseite 14.2.

[0027] Um zu vermeiden, daf3 eine stoBartige Beauf-
schlagung der Spritzschicht 14 bei beginnender Bildung
des Spaltes 29 durch das Druckmedium erfolgt, wird
durch die Auslenkphase 23 eine zusatzliche L&nge in
Form einer Einschniirstelle 30 erzeugt.

[0028] Bei Beaufschlagung durch das Druckmedium
wird diese Einschnurstelle 30 gelangt, die Spritzschicht
14 streckt sich in horizontale Richtung und erlaubt die
Bildung eines horizontalen Spaltes 26, wodurch das
Druckmedium die Unterseite 14.2 der Spritzschicht 14
vollstandig unterwandern kann und auf diese Weise
eine Ablésung derselben von der Mantelflache 8 des
Stutzzylinders 5 bewirkt.

[0029] Im in Figur 4 gezeigten Zustand ist der dem
Stutzzylinder 5 (iberdeckende Bereich der Spritzschicht
14 von der Mantelflaiche 8 des Stlutzzylinders 5 abge-
I6st, wahrend der Teil der Spritzschicht 14, der sich auf
der Abziehronde 19 befindet, wegen der gréBeren Rei-
bung noch auf der Mantelflache der Abziehronde 19
haftet.

[0030] Die Kombination von Mutter 24 und Kontermut-
ter 25 bewirkt eine Einschrankung des Verfahrweges
der Abziehronde 19 relativ zum Stutzzylinder 5 auf der
mit der Profilierung 18 versehenen Fihrungsstange 17.
[0031] Solcherart hergestellte Hiilsen ohne Nahtstelle
weisen ein duktiles elastisches Verhalten auf und sind
auf die erfindungsgeméafBe zuvor geschilderte Weise
erheblich kostengiinstiger herstellbar als die aus dem
Stande der Technik bekannten auf galvanischem Wege
an einen Mutterzylinder aufwendig abgeschiedenen
Nickelhilsen. Die Materialstarken der herzustellenden
hilsenférmigen Kérper sind zwischen 0,1 und 0,6mm
einstellbar und zwar abhéngig von Vorschub und Dreh-
zahl des formgebenden Grundkérpers, im Verhaltnis
zum Materialaustrag am Spritzkopf 11. Auf mit derarti-
gen Wandstarken gefertigte Hilsen aus gespritztem
Metall oder gespritzten Metallegierungen lassen sich
beispielsweise flir das Offsetverfahren notwendige
Ubertragungsschichten aufbringen oder Presseure fir
Tiefdruckanwendungen fertigen. Auch ist eine Anwen-
dung als hilsenférmige Druckform in Druckmaschinen
méglich zu Verwendung anstelle endlicher Druckplat-
ten.

Bezugszeichenliste
[0032]

Auftragsstation
Maschinengestell
Aufnahmespitze
Aufnahmespitze
Stutzzylinder
Zylinderzapfen
Zylinderstirnseite
Zylindermantelflache
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9 Schlitten

10 Fahrung

11 Spritzkopf

12 Auftragsrichtung

13 Vorschubrichtung

14 Spritzschicht

14.1 Oberseite Spritzschicht
14.2 Unterseite Spritzschicht
15 Zuleitung

16 Zylinderachse

17 Fuhrungstange

18 Gewinde

19 Abziehronde

20 PreBluftanschluB

21 Kanal

22 Luftkammer

221 Ruhezustand

22.2 expandierter Zustand

23 Auslenkfase

23.1 Auslenkfase zylinderseitig
23.2 Auslenkfase rondenseitig
24 Mutter

25 Kontermutter

26 Luftspalt
27 Stirnflache zylinderseitig
28 Stirnflache rondenseitig

29 Spalt
30 Einschnirstelle
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung thermisch gespritzter
endloser Schichten mit nachfolgenden Verfahrens-
schritten:

Oberflachenkonditionierung des formgeben-
den Grundkérpers (5) mit moglichst runden
Kanten,

Aufbringung eines Trennmittels auf die solcher-
art konditionierte Oberflache (8) des Grundkér-
pers (5),

Aufspritzen eines Metalls / einer Metallegie-
rung oder einer selbstflieBenden Legierung auf
die konditionierte Oberflache (8) des Grund-
kérpers (5) unter Rotation desselben und Vor-
schub eines Spritzkopfes (11),

Ablosen der erhaltenden Spritzschicht (14)
vom formgebenden Grundkérper (5).

2. Vertahren gemas Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Aufspritzen des Materials gemaB den
Flammspritzverfahrens erfolgt.

3. Vertahren gemag Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Aufspritzen des Materials gemaB des
Lichtbogenspritzverfahrens erfolgt.
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Verfahren gemaB Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB Aufspritzen des Materials gemaB des Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzverfahrens erfolgt.

Verfahren gemaB Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Aufspritzen des Materials gemaB des
Plasmaspritzverfahrens erfolgt.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB das aufzuspritzende Material Oxide sind.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB das aufzuspritzende Material Karbide sind.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB das aufzuspritzende Material Keramik-Metall-
Mischungen sind.

Verfahren gemaB Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Konditionierung der Mantelflache (8) des
Grundkérpers (5) mittels eines Strahlverfahrens
erfolgt.

Verfahren gemaB Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Rauheit der Mantelflache (8) des Grund-
kérpers (5) Rz 25um betragt.

Verfahren gemaB Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Strahlen der Mantelflache (8) des Grund-
kérpers (5) mit Glaskugeln erfolgt.

Verfahren gemaB Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Strahldruck des Strahlverfahrens zwischen
2,5 und 3,5 bar betragt.

Verfahren gemaB Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die konditionierte Mantelflache (8) des Grund-
kérpers (5) mit einer bis zu Sum dicken Schicht
eines Trennmittels versehen wird.

Verfahren gemaB Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Trennmittel Graphit ist.

Verfahren gemaB Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Trennmittel Silikon ist.
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Verfahren gemafB Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dafB das Trennmittel Teflon ist.

Verfahren geman Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dicke der Spritzschicht (14) im Bereich zwi-
schen 0,1 und 0,6mm liegt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der formgebende Grundkérper einen Stiitzzy-
linder (5) sowie eine Abziehronde (19) umfaBt, zwi-
schen denen eine Auslenkfase (23) gebildet ist, die
eine Einschnirstelle (30) in der thermisch auf-
gebrachten Spritzschicht (14) erzeugt.

Vorrichtung geman Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Stitzzylinder (5) und die Abziehronde (19)
zueinander relativ bewegbar sind.

Vorrichtung geman Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB sich zwischen Stltzzylinder (5) und der
Abziehronde (19) eine Expansionskammer (22)
befindet.

Vorrichtung geman Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein ringférmiger Spalt (29) von einer Stirnfla-
che (27) zylinderseitig sowie einer Stirnflache (28)
rondenseitig begrenzt wird.

Vorrichtung geman Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daf der ringférmige Spalt (29) in die Auslenkfase
(23) unterhalb der Einschnirstelle (30) der ther-
misch gespritzten Schicht (14) mindet.

Vorrichtung geman Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Stutzzylinder (5) stirnseitig eine Auslenk-
fase (23.1) aufweist.

Vorrichtung geman Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Abziehronde (19) stirnseitig eine Auslenk-
fase (23.2) aufweist.

Hualsenférmiger endloser Kérper aus thermisch
gespritztem Material mit einer Materialdicke zwi-
schen 0,1 und 0,6mm zum Aufziehen auf Zylinder
in Rotationsdruckmaschinen.
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