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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON VERSCHLEISS- UND KDRROSIONSGESCHUTZTEN OBERFLACHEN AUF
PLASTIFIZIERSCHNECKEN FUR SPRITZGIESSMASCHINEN
(57)  Ein Verfahren zur Herstellung von verschieiB3- und korro-
sionsgeschitzien Oberfiachen auf Plastifizierschnecken fur
SpritzgieBmaschinen. Auf den Schneckensteg (2) einer Pla-
stifizierschnecke wird ein verschleiBfestes Beschichtungs-
material mittels Warmebehandiung aufgetragen. Die
Stegoberseite (3) des Schneckensteges (2) wird mittels
Lasertechnik und die Stegflanken (4) und der Schnecken-
grund (5) werden mittels Hochgeschwindigkeitsflamm-
spritzen mit metallischen und/oder keramischen Werkstoffen
beschichtet.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von verschleiB- und korrosionsgeschitzten
Oberflachen auf Plastifizierschnecken flir SpritzgieBmaschinen, wobei auf den Schneckensteg einer Plastifi-
zierschnecke ein verschleifestes Beschichtungsmaterial mittels Warmebehandlung aufgetragen wird.

Um die Verschieifestigkeit von Plastifizierschnecken zu verbessern, werden nach dem herkdmmiichen
Stand der Technik die Plastifizierschnecken gehirtet oder mittels Flammspritzen beschichtet. Beides kann
zu einer Verformung der Schnecke flihren, wobei beim Flammspritzen beim anschlieBenden Richten der
Plastifizierschnecke Risse in der Beschichtung auftreten kdnnen. Eine derartige Plastifizierschnecke ist
daher nicht korrosionsfest.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes Verfahren zum Beschichten von Plastifizierschnecken zu
schaffen, mittels dem eine fdrderwirksame verschleiB- und korrosionsbestdndige Beschichtung auf der
Oberflache der Plastifizierschnecke erzielt werden kann.

Die erfindungsgemdBe Aufgabe wird dadurch gelOst, daB die Stegoberseite des Schneckensteges
mittels Lasertechnik und die Stegfianken und der Schneckengrund mittels Hochgeschwindigkeitsflammsprit-
zen mit metallischen und/oder keramischen Werkstoffen beschichtet werden.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren kommt es zu keinem Verziehen des Schneckengrundk&rpers
nach dem HochgeschwindigkeitsflammspritzprozeB, wodurch Risse in der Beschichtung vermieden werden.

Vorteilhaft ist vorgesehen, da auf einem zylindrischen Stahigrundk&rper schraubenférmig die Steg-
oberseite eines Schneckensteges mittels eines Laserstrahles aufgetragen wird, daB danach die Schnecken-
geometrie mechanisch gefertigt wird und daB anschlieBend die Stegflanken und der Schneckengrund
mittels Hochgeschwindigkeitsilammspritzen beschichtet werden.

Selbstverstindlich sind Laser- und Flammspritz-Beschichtungstechniken an sich bekannt. Nicht bekannt
ist jedoch die erfindungsgeméBe Kombination der Verfahren zur Oberflichenbearbeitung von Plastifizier-
schnecken fiir SpritzgieBmaschinen.

Nachfolgend wird ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung anhand der Figuren der beiliegenden Zeich-
nung beschrieben.

Die Fig. 1a bis 1c zeigen Ausschnitte des Schneckengrundkdrpers in verschiedenen Stadien der
Bearbeitung und die Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt des zylindrischen -Rohlings, aus dem die Schnecke
gearbeitet wird.

Auf den Schneckenrohling 1" wird mittels einer Dise 7 ein verschleiBbestdndiger Werkstoff beispiels-
weise hartmetallischer Werkstoff in der Form der Stegoberseite 3' schraubenférmig aufgetragen und mittels
eines Laserstrahles 8 aufgeschmoizen.

AnschlieBend wird die Schneckengeometrie mechanisch gefertigt, wobei der Schneckengrund 5 und der
Steg 2 aus dem Schneckenrohling 1' ausgeformt wird. Das Ausformen erfolgt vorzugsweise im spanabhe-
benden Verfahren, wie Frasen, Drehen und Schleifen.

Nachdem der eigentliche Schneckengrundkdrper 1 hergestellt wurde, werden die Schneckenflanken 4
mittels Hochgeschwindigkeitsflammspritzens beschichtet.

Die Beschichtung der Stegflanken 4 des Schneckensteges 2 erfoigt mittels einer Brennerdise 6, mittels
der ein Spritzstrahl aus metallischen, hartmetallischem oder keramischem Werkstoff im Hochgeschwindig-
keitsflammspritz-Verfahren aufgetragen wird.

Die Brennerdise 6 wird mehrfach axial Uber dem Schneckengrundk&rper 1 bewegt, wobei der
Schneckengrundkdrper 1 um seine Langsachse gedreht wird. Dabei entspricht der Vorschub der Brenner-
diise 6 der Steigung des Schneckenganges. Die Brennerdiise 6 ist in einem Winkel A von 0 - 60° zur
Normalen n auf die Stegflanke 4 des Schneckensteges 2 ausgerichtet.

Bei jedem Umkehrpunkt wird die Brennerdiise 6 geschwenkt, um die gegenilberliegende Stegflanke 4
des Schneckensteges 2 zu bespriihen, und ebenso wird bei jedem Umkehrpunkt die Drehrichtung des
Schneckengrundkdrpers 1 geédndert.

Nach erfoigter Beschichtung der Stegflanken 4 wird der Schneckengrund 5 ebenfalls im Hochgeschwin-
digkeitsflammspritz-Verfahren beschichtet, wobei die Brennerdlse 6, wie in der Fig. 1c gezeigt ist, in einem
Winkel von 90° zur Ldngs-Mittelachse des Schneckengrundkdrpers ausgerichtet ist.

Es ist auch mdglich, die Stegflanken 4 derart zu beschichten, daf die Brennerdiise 6 bei den
Umkehrpunkten geschwenkt, die Drehrichtung des Schneckengrundkérpers 1 jedoch beibehalten wird.

Nach dem letzten Fertigungsschritt kann eine Warmebehandlung zur Minimierung von Eigenspannun-
gen in der Plastifizierschnecke erfoigen.

Vor dem Hochgeschwindigkeitsflammspritzen ist es vorteilhaft, wenn die zu bearbeitenden Oberflachen,
d.h. die Stegflanken 4 und der Schneckengrund 5, in einem Ultraschalibad oder manuell mittels alkohii-
schen L&sungen gereinigt werden. Nach dem Reinigungsverfahren wird die laserbehandeite Stegoberseite
3 mittels Silikon abgedeckt und die unbehandelten Stahioberflichen werden einem Sandstrahlproze8
unterzogen. Bei diesem ProzeB wird eisenfreier Edelkorund in Kérnungen von 0.3 - 1.5 mm eingesetzt.
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Durch das Hochgeschwindigkeitsflammspritzen der sandgestrahlen Bersiche wird ein mechanischer
Schichtverbund zwischen dem Beschichtungsmaterial und dem Schneckengrundkérper 1 geschaifen. Es
entsteht kein Schmelzverbund.

Es kbnnen auch zusdtzlich zur laserbehandelten Stegoberseite 3 Teilbereiche der Schneckenoberfl4-
che, beispielsweise die Stegflanken 4 oder der Schneckengrund 5, vor der Beschichtung mittels Hochge-
schwindigkeitsflammspritzen mit Silikon abgedeckt werden.

Um die Oberfliche der Plastifizierschnecke zu verbessern, kdnnen die durch Hochgeschwindigkeits-
flammspritzen beschichteten Bereiche mittels flexiblen Diamantwerkzeugen und die laserbeschichtete
Stegoberseite 3 mit Diamant- oder Korundschleifscheiben bearbeitet werden.

Der Schneckengrundkdrper 1 der Plastifizierschnecke besteht aus Stahlwerkstoff, vorzugsweise aus den
Qualitdten 1.7225, 1.2316, 1.8550 und 1.8519.

Als Zusatzwerkstoffe fiir die Laserbehandlung werden Hartmetalle und/oder Keramiken in Pulver-, Draht-
, Paste- oder Bandform eingesetzt.

Als Zusatzwerkstoffe fiir die Laserbehandlung werden Mo, Ti, Cr, Ni, Co, Nb, V, W, Al, Mg, Ta, Zr und
Si und deren Karbide, Nitride, Boride, Karbonitride und Oxide einzeln oder in Kombination eingesetzt.

Als Beschichtungswerkstoffe fir das Hochgeschwindigkeitsflammspritzen werden foigende Werkstoffe
einzeln oder in Kombination eingesetzt: Mo, Cr, Ni, Ti, Al, Co, Nb, Co-Ni, Co-Cr, Cr-Ni, Co-Mo-Cr, CrC-NiCr,
WC-CrC-Ni, WC-Ni, TiC-CrNi, VC-CrNi, WC-VC-Ni, AIO-ZrO, AIO-TiO, ZrO-MgO und CrO.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von verschleiB- und korrosionsgeschiitzten Oberflichen auf Plastifizier-
schnecken flir SpritzgieBmaschinen, wobei auf den Schneckensteg einer Plastifizierschnecke ein
verschleifestes Beschichtungsmaterial mittels Warmebehandiung aufgetragen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stegoberseite (3) des Schneckensteges (2) mittels Lasertechnik und die Stegflanken
(4) und der Schneckengrund (5) mittels Hochgeschwindigkeitsflammspritzen mit metallischen und/oder
keramischen Werkstoffen beschichtet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB auf einen zylindrischen Stahlgrundkdrper
(1"} schraubenférmig die Stegoberseite (3) sines Schneckensteges (2) durch Einsatz eines Laserstrah-
les aufgetragen wird, daB danach die Schneckengeometrie des Schneckengrundkérpers (1) mecha-
nisch gefertigt wird und daB anschiieBend die Stegflanken (4) und der Schneckengrund (5) mittels
Hochgeschwindigkeitsflammspritzen beschichtet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Stegflanken (4) und der Schnecken-
grund (5) in separaten Arbeitsgangen beschichtet werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB mittels sines Laserstrah-
les ein zugeflihrter und/oder vordeponierter Zusatzwerkstoff derart geschmolzen wird, daB eine
schmelzmetallurgische Verbindung mit dem Stahigrundk&rper (1) entsteht.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Aufschmeizen in einer kiinstlichen
Umgebungsatmosphére erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem letzten mechanischen Ferti-
gungsschritt eine Warmebehandiung zur Minimierung von Eigenspannungen in der Plastifizierschnecke
erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die bearbeitete
Oberfidche des Schneckengrundk&rpers (1) in einem Ultraschallbad oder manusll mittels alkoholischen
Ldsungen gereinigt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da8 nach dem Reinigungs-
verfahren der laserbehandelte Bereich mittels Silikon abgedeckt wird und die unbehandeite Stahlober-
fliche einem SandstrahlprozeB unterzogen wird, wobei eisenfreier Edelkorund in Kérnungen von 0.3 -
1.5 mm eingesetzt wird.
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Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die sandgestrahiten Bereiche durch
Hochgeschwindigkeitsflammspritzen beschichtet werden, sodaB ein mechanischer Schichtverbund ent-
stenht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf zusatzlich zum
laserbehandelten Bereich Teilbereiche der Schneckenoberfliche vor dem Hochgeschwindigkeitsflamm-
spritzen mit Silikon abgedeckt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der durch Hochge-
schwindigkeitsflammspritzen beschichtete Bereich mit fiexiblen Diamantwerkzeugen und der laserbe-
handeite Bereich mit Diamant- oder Korundschieifscheiben bearbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da8 der Schneckengrund-
kSrper (1) aus einem Stahlwerkstoff gefertigt wird, vorzugsweise aus den Qualitdten 1.4122, 1.7225,
1.2316, 1.8550 und 1.8519.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB als Zusatzwerkstoffe
fir die Laserbehandlung Metall, Hartmetalle und/oder Keramiken in Puiver-, Draht-, Paste- oder
Bandform eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB ais Zusatzwerkstoffe
fiir die Laserbehandlung Mo, Ti, Cr, Ni, Co, Nb, V, W, Al, Mg, Ta, Zr und Si und deren Karbide, Nitride,
Boride, Karbonitride und Oxide einzeln oder in Kombination eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Hochgeschwindigkeitsflammspritzen-
Beschichtungswerkstoffe Mo, Cr, Ni, Ti, Al, Co, Nb, Co-Ni, Co-Cr, Cr-Ni, Co-Mo-Cr, CrC-NiCr, WC-CrC-
Ni, WC-Ni, TiC-CrNi, VC-CrNi, WC-VC-Ni, AIQ-ZrO, AIO-TiO, ZrO-Mg0O und CrO einzeln oder in
Kombination eingesetzt werden.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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