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B Vorwort

Lieke Lesenn feber Leser

5 Jahre ist mittierwaie die Gememschart Thermisches
Spritzen jung. Lmser gememsames Kind G1S 1Sk aiso ins Vor-
Schulalter gekormen wnd der LInst des [ ebens, Sprich die
Finschulung Kann jetzt beqinnen. Dieser Vergleich mit éinem
Kitd Soll vergeutiichen, dags nim die Hauptarbeit vor wns liege,
namilich die Zereifizierang aller Betriebe. Linige wernige Sind ja
beraits erfolgreich nach G S-Richelnmen zertifiziert worder,
aber ger Prozels ISt erst dann abgeschiosser, wenn der letzte
GIS-Betrieh die Zertifiziermy erorben hat:

In dieser 5. Ausgabe des G1S-Strakl” finden Sie éne
newe Seite Aus Forsching fiir den Frakeiker: In diesem Ber-
trag Solen Institute regéimatiy neweste Lrgepnisse aus 1or-
Schumg und Entwickiing praxisnah prasentieren. Der 1. Bericht
SEAHIE VOH T2 Zibmmerwiani Vo der Linl FHamburg-17ar-
burg. Ebenfalis neu ist ém lnterview mit GI1S-Mitglheaen.
Den Anfang macht unser Obmann des Qualtarsausschus-
Ses, Horse Hoschele, Das Inteniew Soll den Gl S-Strak!”
CEWAS aufinckern. Zudem wollen wir die Gedarken wnd Mer-
Hungen emzelner Mitglieder zu aligemeien Fragen sid Themern
vorstelen,

Von emigen Seiten Kommt der Vorwarf, e Kiewer fnsider-
alutr" schreibt im [ G1S-Strahl” mar uber Sich sélbst. Dageger
Kann schnell Aphilfe gescharien werden. Nach dem Motto
JMIEht drgern, Sondern Schréiben” Kann [ch hur jeden ermumtery]
Artike| Leserbriefe Beitrage in unseren GIS-Strah! emzubrin-
qen

Mein Dank qiit Selbstverstandiich dalien Autorer, die diese
5. Ausqabe mitgestaltet haben. Wir sind aber auch auf re
Meming und Bertrdge angewiesen und sind flir jeae Linter-
SEEZING dAnkpar

AbschiteBend winsche ich allen Teilehmern ene erfolg-
reche Jeimahme an der Messe Schweiken & Scaneiden 97
1 L£S8Sen,

lar Gerhiard Bloschies

zum Titelbild:

~Mach’sche Knoten (Temperaturmaxima) im unter-
expandierten Freistrahl einer HGFS-Spritzpistole.

Diese Berechnungen wurden mit dem von der Firma
FLUENT, Inc. entwickelten Computer Code RAMPANT von
Professor H. J. Richter am Dartmouth Colleg, Hanover,
New Hamshire, durchgefihrt.

Bl Das

. Schwarze Brett”

Brief und Siegel

Eine eigenartige , Seuche” namens Zertifizierung gras-
siert. Ausléser ist die Droge mit dem Namen DIN EN [SO
9000ff. Wahrend viele Unternehmer ihren Arger dudern,
zwingt sie der Herdentrieb des Marktes dennoch dazu, sich
dem , Zertifizierungsdiktat' zu unterwerfen.

DIN EN ISO 9000ff sorgt daflr, dal sich Deutschlands
Wirtschaft in eine Prif- und TUV-Gesellschaft wandelt. Da
die Zertifizierung auf einer DIN-Norm basiert, wirkt alles
hochoffiziell, obwohl Normen lediglich Empfehlungen sind.

Der amtliche Eindruck wird dadurch weiter verstarkt, daf}
die Zertifizierung u.a. durch den TUV erfolgt, eine Einrich-
tung, die auch die Gute von PKW's bescheinigt. Mit Brief
und Siegel geprift wird nicht die Qualitdt eines Produktes
oder einer Dienstleistung, sondern die Dokumentation des
Herstellungs- oder Dienstleistungsprozesses. Darum ist es
also nach diesem Schema auch denkbar, die Fertigung von
Radios ohne Lautsprecher zertifizieren zu lassen.

Zertifiziert wird also nur ein gegebener Zustand und das
bedeutet genau genommen, dal’ Gber die Qualitatsfahigkeit
am Tage nach der Zertifizierung wenig ausgesagt ist. Oben-
drein bleiben Kundenorientierung, Mitarbeitermotivation
und -schulung, sowie eine gepruft funktionierende Pro-
zeRfahigkeit fir Personen, Maschinen und Gerate in den
DIN EN ISO 9000ff - Normen weitgehend unbertcksichtigt.
Alles wichtige Faktoren, die das Erstellen qualitatshaltiger
Leistungen maldgeblich férdern.

Brief und Siegel, aber mit Garantie.

Die vielgescholtene Zertifizierung nach selbst auferleg-
ten GTS-Richtlinien, die heute schon in der USA und in Ruf3-
land einen guten Namen hinterlaf3t, hat den ersten zertifi-
zierten Spritzbetrieben schnell meRbaren Erfolg gebracht.
Neben sinkenden Kosten loben die Praktiker in den Betrie-
ben vor allem organisatorische Verbesserungen. Grol3es
Veranderungspotential sehen die befragten Firmen im Ver-
haltnis zu ihren Kunden. ,Viele” haben im Rahmen der
getroffenen Personen- und Verfahrenszertifizierung die Kun-
denbedirfnisse und Kundenzufriedenheit gesteigert, die
thermisch gespritzte Oberflache wurde zum Joker mit Brief
und Siegel, aber mit Garantie. Flr zukunftsorientierte Unter-
nehmen mussen deshalb die Qualitatsziele der GTS zu
einem festen Bestandteil in ihrer Unternehmensphilosophie
und -kultur werden.

Freundliche Grulke

H. Haschele
Obmann

v/



B Interview

Uber Qualitat redet man nicht,
man macht sie einfach !

GTS-Mitglieder unter uns: Horst Hoschele

Horst Hoschele ist 1938 geboren. Er ist geschafts-
fuhrender Gesellschafter der Firma Rybak + Héschele
GmbH in Waiblingen. Seit Grindung der GTS hat sich
H. Haschele den Qualitatsfragen innerhalb unserer
Gemeinschaft angenommen und gehort deshalb als
Obmann des Qualitdtsausschusses logischerweise zur
GTS-Fihrungsmannschaft.

Das Interview mit ihm fuhrte Gerhard Bloschies.

Was ist flir Horst Hoschele die gréfdte Erfindung der
Menschheit ?

Horst Hoschele: Ich lebe in der Gegenwart, deshalb ist
Handy und Fax als Mittel zur Kommunikation eine sehr tolle
Erfindung.

Was hat Urlaub flr eine Bedeutung ?

H.H.: Ein absolutes Muf3. Ich nehme selbst maximal 4
Wochen im Jahr Urlaub. Wer viel arbeitet, soll seinen
Urlaub auch genieflden. Trotz Diskussionen Uber sozialen Lel-
stungsabbau und gerade wegen der Hektik mul3 der
gerechte Anspruch auf Urlaub bleiben.

Angst 7

H.H.: Ich habe Angst vor der Unféahigkeit der Politiker. Die
tragen uns irgendwohin, wo wir gar nicht hin wollen. Viele
sehen nur ihre eigenen ,Pdstchen”. Ansonsten bin ich opti-
mistisch eingestellt, und habe als Unternehmer keine Angst
vor der Zukunft.

Bewunderung 7
H.H.: Menschen, die viele Sprachen sprechen, bewundere
ich. Selber spreche ich leider nur schlechtes Englisch.

GTS ?

H.H.: Als Grindungsmitglied stehe ich natdrlich hinter die-
ser zeitgemafRen Vereinigung. Wir sind ein Interessenver-
ein, dessen 1. Ziel die Zertifizierung der Mitglieder ist. Unter
unseren Mitgliedern befinden sich ja auch Klein- und
Kleinstbetriebe, denen wollen wir bei der Zertifizierung hel-
fen. Deshalb stehe ich als Mitinitiator auch hinter dem Ge-
danken: Mitglieder helfen Mitgliedern. Diejenigen, die sich
mit der Prozedur einer Zertifizierung nicht auskennen, sollen
nicht aus dem fahrenden Zug springen mussen.

35-Stunden Woche ?

H.H.: Die 20 Mitarbeiter in unserem Betrieb arbeiten

40 Stunden in der Woche, wenn es erforderlich ist, arbeiten
wir auch samstags. Einen Mitarbeiter haben wir sogar neu
eingestellt. Generell finde ich die 35-Stunden Woche nicht

i
LN

falsch. Fur die Zukunft mul® nur Gber eine andere Verteilung
der Arbeit und des Kapitals diskutiert werden.

Welche Berufsziele hat Horst Héschele ?

H.H.: Innerhalb der nachsten beiden Jahre mdchte ich die
Nachfolgeregelung in unserem Betrieb geldst haben. Bis 65
Jahre will ich schon arbeiten und vor allen Dingen den
Nachfolger sehr gut einarbeiten. Unser Standort in Ruland
soll in den néchsten Jahren weiter ausgebaut werden.

Industriestandort Deutschland ?

H.H.: Ich halte es nicht fir sinnvoll, ein Werk wie ALCATEL
Mannheim zu erhalten, wenn kein Markt fur diese Produkte
vorhanden ist. Bei der gesamten Diskussion tUber Produk-
tionsverlagerung ins Ausland Ubersehen die Gewerkschaf-
ten, daf3 die Konzerngewinne Uberwiegend im Ausland pro-
duziert werden. Hier mufd man bei den Lohnnebenkosten
gegensteuern, ansonsten werden noch mehr Betriebe ins
Ausland abwandern, zumindestens werden aber Neuinvesti-
tionen dort verwirklicht.

Kommt der EURO ?

H.H.: Der EURO wird herbeigeredet, er wird quasi erzwun-
gen. Die Politiker halsen uns hier etwas auf, was nicht gut
genug vorbereitet ist. Man muR der EU Zeit lassen, sich auf
eine neue Wahrung und auf das Umfeld einzustellen. Ich
denke aber, dalk der EURO kommen wird.

Qualitat ?

H.H.: Diese Frage an mich ist eine ,Unverschamtheit”.
Man kann nicht Uber Qualitdt reden, man mul? Qualitdt ein-
fach machen.

Erziehung ?

H.H.: In der Schule war ich ein absoluter Spatziinder, mei-
ne Bildung habe ich erst spdt in einem langen Weg durch
Abendkurse ausgebaut. Von meinem Elternhaus gab es kei-

/
y/
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B Bericht der GTS-Geschéaftsstelle

Minchen im Juli 1997

Liebe GTS-Mitglieder,
liebe GTS-Strahl-Leserinnen und Leser,
liebe Messebesucher
der ,Schweilten und Schneiden 1997"

Die GTS - diese Kurzbezeichnung steht fur ,, GEMEIN-
SCHAFT THERMISCHES SPRITZEN e.V." - feiert am
21.10.1997 ihr finfjahriges Jubildum. Sie hat sich in einer
enorm kurzen Zeit zur Spitzenorganisation der Thermischen
Spritzer im deutschsprachigen Raum entwickelt. Dazu
maochten wir allen Mitgliedern gratulieren.

Wir freuen uns deshalb besonders, dalR wir auf der grofi3-
ten Fachmesse der Welt auf dem Gebiet des Schweilens -
der ,, Schweilten & Schneiden 1997 vom 10. bis 16. Sep-
tember 1997 in Essen - mit einem eigenen Messestand
direkt am Stand des DVS prasent sein kénnen.

Das Thermische Spritzen gehort mit seiner weltweiten
Wertschopfung von mehreren Milliarden DM und dem
enorm hohen technischen Standard zu den fihrenden Ober-
flachenbeschichtungsverfahren. Knapp 100 Mitglieder
haben sich freiwillig in der GTS organisiert und reprasentie-
ren das gesamte Spektrum der Branche.

Die besondere Struktur der Thermischen Spritzbetriebe
bestimmt die Aufgaben und Aktivitdten der GTS. Im Interes-
se der gesamten Branche setzt sich die Interessengemein-
schaft dort ein, wo die Mdglichkeiten der einzelnen Thermi-
schen Spritzunternehmer begrenzt sind. Vorrang hat dabei
immer der Gedanke und die Durchsetzung einer hohen
Qualitat des Thermischen Spritzens fur die Mitglieder durch
das GTS-Zertifikat.

Ein weiterer enorm wichtiger Schwerpunkt der Aktivita-
ten der GTS, neben dem Verbreiten der Technik des Ther-
mischen Spritzens (darlber berichte ich noch spater), ist
das Auftreten als Interessengemeinschaft, z.B. bei der
Erstellung von Vorschriften oder Gesetzen, die das Thermi-
sche Spritzen tangieren.

Der Geschéaftsbericht will lhnen, liebe Leser, wiederspie-
geln was sich in letzter Zeit in und um die GTS getan hat.

Die GTS ist ein lebender und pulsierender Verein mit
einem standigen Kommen und Gehen — und so mul} es
auch sein. Mit Stolz blicken wir daher auf die erfreulich
hohe Zahl von Zugéngen ist in diesem Jahr (siehe Grafik).

Besonders gratulieren wir unserem jlingsten Zugang mit
der runden Mitgliedsnummer , 100" - der Firma W. Lauppe
GmbH in Kaarst.

Seit der letzten Mitgliederversammlung im Oktober 1997
haben sich folgende neue Mitglieder der GTS ange-
schlossen:

Daimler-Benz AG,
D-85521 Ottobrunn
Norton Advanced Materials GmbH,
D-50389 Wesseling
Deloro Stellite GmbH,
D-56070 Koblenz
Castolin GmbH,
D-65830 Kriftel
Deutscher Verband flir SchweiBtechnik e.V. DVS,
D-40223 Diisseldorf
tecphy,
F-58160 Imphy
W. Lauppe GmbH,
D-41564 Kaarst
Fraunhofer-Institut,
D-01277 Dresden
TU Chemnitz- Zwickau,
D-09125 Chemnitz
Sulzer Hydro AG,
CH-6010 Kriens
Erwin Hithne GmbH,
D-79227 Schallstadt und
Dr. Werner Mayr,
D-85235 Odelzhausen.

Leider haben uns zu unserem Bedauern seit der Grun-
dung 6 Mitglieder auch wieder verlassen. Drei Betriebe
davon haben ihre Aktivitdten auf dem Gebiet des Thermi-
schen Spritzens vollig aufgegeben. Die anderen ausgetrete-
nen Lohnbeschichter konnten sich nicht mehr mit der
Grundidee des Uberpriften hohen Qualitatsstandards der
GTS indentifizieren.

Firmenstruktur

Erfreulicherweise konnten wir aber auch ein
ehemaliges GTS-Mitglied wieder neu in der
GTS begriuRen. Dies zeigt, dalk die Idee der

56
38

Mitglieder Mitgliederzugéange
Vollmitglieder 19926516 33
Fordernde Mitglieder 1993 " 37 14

1994 6 6
1995 156 3
1996 9 38
9977 7

bis 10 Beschaftigte

11 - 20 Beschéftigte
21 - 50 Beschéftigte
Uber 50 Beschaftigte
Fordernde Mitglieder

GTS weiter attraktiv und aktuell und somit
unverzichtbar fur eine Firmenphilosophie des
hohen Anspruchs und hoher Qualitat ist.

Die Tur der GTS steht fur jeden offen. Es muf
nur darauf geachtet werden, dalé keine Verwés-
serung der Grundforderungen der GTS-Idee

Stand 23.6.1997

stattfindet. Das hohe Qualitatsniveau der GTS-
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Mitglieder geht in jedem Fall vor der
Quantitdt der Mitgliedsschaften. Die
GTS muld eine Gemeinschaft bleiben,
der es sich lohnt anzugehéren und in
der jedes einzelne GTS-Mitglied sich
mit Stolz aktiv und engagiert beteiligen
kann.

Im letzten Bericht der Geschaftsstel-
le ist uns ein kaum verzeihliches Mif3-
geschick widerfahren. Bei der Vorstel-
lung des Beirates der GTS habe ich Prof. Dr. D. B6hme von
der SLV Minchen GmbH vergessen zu erwahnen. Dies
mochte ich hiermit nachholen.

Der (fast) vollzéhlige GTS-Vorstand mit dem ausscheidenden
Dr. Lutz (2. v.l.) im Rahmen der Vorstandssitzung in Berlin

richten Gber 3 GTS-Mitgliedsfirmen. Die hier beschriebenen
Einsatzmaoglichkeiten der Thermischen Spritztechnik haben
vor allem bei Konstrukteuren oder Neuanwendern aus allen
Bereichen des Maschinenbaus reges Interesse geweckt.
Fast hat man den Eindruck, daf? hier ein enormer Informa-
tionsnachholbedarf besteht.
Wir sind sicher, dafld wir mit
solchen Aktionen das Anwen-
dungsspektrum fur das Ther-
mische Spritzen erweitern
und somit fir die GTS-Mitglie-
der den potentiellen Markt
vergréfern konnen.

Das fir uns wichtige GTS-Beiratsquar-
tett setzt sich somit aus folgenden
hochrangigen Experten zusammen:
Prof. Dr. D. Béhme, Direktor Dr. Rainer
R. Schlicher, Prof. Dr.-Ing. Hans-Dieter
Steffens und Dr. Bruno Walser.

Liebe Leser, heute haben wir noch ein
{ spezielles Anliegen, das uns beson-
ders am Herzen liegt: Es betrifft die
Benutzung von Normen aus dem
Gebiet des Thermischen Spritzens in
den GTS-Mitgliedsbetrieben. Erfreuliches gibt es von
unseren Mitgliedern aus Nord-
rhein-Westfalen zu berichten.

Unter der Federfihrung von

Prof. Dr.-Ing. H.-D. Steffens
und Dr. Bruno Walser
auf der Vorstandssitzung

Im letzten GTS-Strahl hatte Herr Zent-
ner, Geschaftsflhrer beim DIN in Ber-

lin, in einem hervorragenden Artikel
beschrieben, welche Normen fir das Thermische Spritzen
vorhanden sind und welcher Sinn hinter der wichtigen Nor-
mung steckt.

Wir haben jedoch festgestellt, dald die Benutzung von
Normen im alltdglichen Arbeitsleben auf dem Gebiet des
Thermischen Spritzens sehr zu wiinschen Ubrig 1&R3t. Nor-
men sind Teil der Qualitatssicherung und sollten ihre alltagli-
che Arbeit erleichtern.

Die Argumentation, Normen seien praxisfremd, ist kei-
nesfalls plausibel und darf nicht der Grund dafur sein, sie
nicht zu benutzen. Denn die Normen wurden Uberwiegend
mit der Beteiligung von GTS-Mitgliedern erstellt, die in Per-
sonalunion ehrenamtlich tatig sind. Zeigt die Praxis, das
Normen Schwachstellen haben oder verbesserungswirdig
sind, so ist gerade diese Beteiligung der GTS an der Erstel-
lung der Normen aufberst wertvell und muld genutzt wer-
den.

Deshalb richtet sich der dringende Appell an Sie, liebe
Praktiker: Nutzen Sie die Normen und arbeiten Sie damit.
Jedes GTS-Mitglied besitzt mit dem roten Ordner den aktu-
ellen Stand der derzeit geltenden deutschen und europai-
schen Normen und DVS-Merkblétter auf dem Gebiet des
Thermischen Spritzens.

Auf der letzten gut besuchten Mitgliederversammlung
am 25.10.1996 in Aachen haben wir beschlossen, eine
Presseaktion flr das Thermische Spritzen zu starten. Mit
Reportagen Uber besondere Anwendungen einzelner GTS-
Mitgliedsfirmen sollten neue Anwender gewonnen werden.
Hier kann man bereits jetzt von einem sehr grofer Erfolg
sprechen. Die bisher in verschiedensten Fachzeitschriften
erschienenen knapp 20 Artikel (siehe Seite ,GTS im Presse-
spiegel”), verfal3t von der Journalistin Frau Mertig, be-

5 // '/

Herrn Putzier, Herrn Dr. Schu- Entspannt stellt der Vorstand d:e Weicher
macher und Herrn Dr. Lutz far die Zukunft der GTS
wurde ein Arbeitskreis Thermisches Spritzen NRW initiiert,
der inzwischen schon mehrmals zusammengetroffen ist.
Zielsetzung des Arbeitskreises ist es, einen bilateralen
Erfahrungsaustausch zu betreiben, der sich mit den téaglich
anfallenden Alltagsgeschaften und Problemen beschaftigt,
ohne daRk ein grofter Verwaltungsapparat und Formalismus
die Produktivitdt bremsen. Die Idee fand sehr grofRen
Anklang und die Teilnehmer wiinschen daher, daf? Uber den
locker gestalteten Arbeitskreis kein Protokoll angefertigt
wird.

Interessenten oder Nachahmer wenden sich bitte an die
GTS-Geschaftsleitung.

Zur Info: In Minchen wird seit 1981, 4 bis 5 mal jahrlich,
ein solcher Arbeitskreis im Rahmen des DVS-Bezirksver-
bands (ATeSp , Arbeitskreis Thermisches Spritzen) durchge-
flhrt. Hier werden ebenso allgemein nitzliche Informatio-
nen diskutiert und weitergegeben (Programm 1997/98 sie-
he Spalte Terminplan).

Die diesjahrige GTS-Vorstandssitzung fand unter Beteili-
gung des GTS-Beirats vom 14. bis 16. Marz 1997 in Berlin
statt. Auf der arbeitsreichen 3-tagigen Sitzung wurde
nochmals eindeutig festgelegt, dald es an der Art der GTS-
Mitgliedsschaft keinerlei Anderung geben wird und keine
Aufweichung der Kriterien stattfinden darf.

Die oberste Pramisse der GTS ist:
Qualitat geht vor Quantitat!

Das heifst, daf? bei allen GTS-Mitgliedern, die Mitglied
nach 3.1.1 der GTS-Satzung sind, Anfang 1999 das GTS-
Zertifikat vorhanden oder der Zertifizierungsvorgang einge-
leitet sein mula.



Auszug aus der GTS-Satzung:
§3 Mitgliedschaft,
§ 3.1 Die Mitgliedschaft des Vereins kann erwerben:
§ 3.1.1 jeder Betrieb aus Industrie und Handwerk, gleich
welcher Rechtsform, der durch Thermisches Sprit-
zen Fertigteile oder Halbzeug beschichtet.

Nur durch die Einhaltung dieser strengen Vorgabe ist es
maglich, Auftraggeber flir das Thermische Spritzen zu fin-
den, die in ihren Ausschreibungen das Vorhandensein des
GTS-Zertifikats zwingend vorschreiben.

Erste Auftraggeber verlangen schon heute die GTS-Mit-
gliedsschaft als Voraussetzung fir die Vergabe von Auftra-
gen zum Thermischen Spritzen. Wir, die GTS-Vorstand-
schaft, sind hier mit verschiedenen Auftraggebern im Ge-
sprach und kénnen in Klrze mit weiteren Zusagen rechnen.

Leider hat uns in den letzten Tagen unser hochgeschétz-
tes Vorstandsmitglied Dr.-Ing. Ekkehard Lutz mitgeteilt, daf
er aus geschéaftlichen Griinden seine wertvolle und umfang-
reiche ehrenamtliche Tatigkeit im Vorstand der GTS nieder-
legen mufs. Wir missen die von ihm und seinem Arbeitge-
ber getroffene Entscheidung akzeptieren, aber hoffen den-
noch, dal wir auch weiterhin von seiner enormen Aktivitat
profitieren kénnen. Wir wiinschen Herrn Dr. Lutz auf sei-
nem weiteren beruflichen Werdegang grofRten Erfolg und
viel Stehvermogen.

Unter dem Motto ,Bewahrte Konzepte - Neue Entwick-
lungen - Mehr Wirtschaftlichkeit” findet am 13. und 14.
November 1997 in Erding das 4. Kolloguium ,,Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzen” statt. Die GTS ist maligeb-
lich an der Organisation dieser Veranstaltung betelligt, die
lhnen, liebe Leser des GTS-Strahls, wieder Neuigkeiten und
Aktuellstes auf dem Gebiet des Thermisches Spritzens bie-
tet. Wir hoffen, dak auch Sie sich rechtzeitig zu diesem
fachlichen Highlight des Thermischen Spritzens 1997
anmelden.

Sie sehen, dal die GTS, ihre Interessengemeinschaft fir
das Thermische Spritzen, mit groRem Engagement flr Sie
aktiv ist. Wir werden weiter alles daran setzen, auch kinftig
die hohen Ziele der GTS von niemandem auch nur im
geringsten in Frage stellen zu lassen.

Deshalb - liebe GTS-Mitglieder - herzlichen Dank fir |hre
Unterstltzung und weiter sol

thr
Peter Heinrich
{geschéftsfihrender Vorstand)

Dr. Lutz und Frau Schmitt beim ,,Abschiedstreffen” in Aachen

Anzeige
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Thermisches Spritzen

Ausbildung zum Spritzfachmann
European Thermal Spraying
Specialist (ETSS) nach EWF-Richtlinie

Mit dieser
Zusatzausbildung wer-
den umfangreiche
__ Kenntnisse zum
wa - fachgerech-
=.%  ten Einsatz
der
Spritztechnik
: vermittelt. Dem
&3 “ g qualifizierten
o . 4 Spritzfachmann
e ‘ konnen damit viel-
faltige und verant-
wortungsvolle Auf-
gaben (bertragen wer-
den. So wird fiir das Erlangen von
Qualitstsmanagement-Zertifikaten nach DIN
EN 1SO 9000 ff. und auch nach GTS-Richt-
linie vom Spritzbetrieb eine eigenverantwort-
liche Spritzaufsicht bendtigt.

EUROPEAN WELDING

Fir den SchweiBfachingenieur bietet sich die
Spritztachmann-Ausbildung als Zusatz-
qualifikation insbesondere dann an, wenn er
im Betrieb die Verantwortung fiir die Her-
stellung von Spritzschichten oder fiir deren
Zukauf hat.

Zuk[jnftige EN-Normen im Bereich der
Spritztechnik werden die EWF-Ausbildung
zum Spritzfachmann als Qualifikation im
Rahmen der Normen filr Qualitétssicherung
und fiir die Spritzaufsicht anerkennen.

Zum Lehrgang zugelassen ist Spritzpersonal
mit Meisterqualifikation. Thermische Spritzer
mit langjdhriger Erfahrung missen eine
Eingangspriifung ablegen.

Termin:
Teil A 02.02. - 11.02.1998
Teil B 16.03. - 27.03.1998

Nahere Informationen erhalten Sie von

Frau Dipl.-Ing. A. Ohliger
Tel. 089-12 68 02-29

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Miinchen GmbH

Schweilitechnische Lehrwerkstatte der
Handwerkskammer fiir Miinchen und

Oberbayern D
Akkreditiert und anerkannt als Ausbil-
dungs-, Uberwachungs-, Priif- und V

Zertifizierungsstelle (fiir SchweiBtechnik) S
®

[Mdnchen,
jorerer]

SchweiBtechnische Lehr- und ¢

V:rs“:lih;:ﬁs?aftcsfv nemrml:'ll:‘en GmbH LV
Schachenmeierstr. 37 - D-80636 Miinchen
Tel. 089-12 68 02-0 - Fax 089-12 39 39 11




™ Wuldten Sie schon ... ?

___daB die ISO 9000ff wie ein
Fuhrerschein ist? Er bescheinigt
ausreichende Kentnisse der
StraBenverkehrsordnung, abef er
gewé'\hrleistet keine Fahrtﬁcht_lg-
keit. Aber genau das ist das Ziel
der GTS, eine Garantie mit Brief
und Siegel fur unsere Kunden zu

erreichen.

.. daR Qualitat eine Denkweise ist
und nicht eine Abteilung?

i:'_;..twas eil_1 schwiabischer Quali -
er zu einer Reklamation sagte:

. daR Kommunikation iberzeugen

e Wir s
bedeutet und nicht uberreden? tehen auf das, was hinten

rauskommt, und - 5
Beinen! das mit beiden

__daR Qualitat eingebaut werden
muR und nicht nur hinzugefugt wer-

den darf?

H. Hoschele

. daR die Fa. GTV das Flamm-
spritzgeschaft der Fa. UTP seit dem
15.5.1997 iibernommen hat?

... daR sich 7 ehemalige Castolin-
Vertreter in Norddeutschland zur
Firma IMEX zusammengeschlossen

haben?

K. Nassenstein




Wir stellen vor:
Das SmartArc™ Lichtbogensystem

5 Kaufen Sie eine
L < Spritzanlage

\ ohne

* CE-Zertifikat?

- Wir haben bei der Entwicklung des neuen SmartArc™
Lichtbogenspritzprozesses alle erdenklichen
Spritzanforderungen schon bei der Konzeption
unserer CE-konformen Anlage beriicksichtigt,
damit sie auch IHREM Bedarf
100% gerecht wird.

* Ein neuer Spritzkopf und das
neue Antriebssystem machen
die Anlage robuster

und wirtschaftlicher.

Wenn Sie eine liberzeugende
Demonstration dafiir wiinschen,
was zertifizierte Qualiiat bedeutet,
rufen Sie uns an.

Sulzer Metco (Deutschland) GmbH
Am Eisernen Steg 18, Postfach 1465
D-667883 Hattersheim |
Tel.: +49.6190.809.269

ULZER MET

Fax: +49.6190.3009 | The Coatings Company



B Aus der Forschung — fiir den Praktiker

Hochgeschwindigkeits-Flamm-
spritzen von Molybdan
Charakterisierung des Spritzprozes-
ses und der Schichteigenschaften"?”
Stefan Zimmermann

Im Rahmen dieser Arbeit wird anhand des hochschmel-
zenden und oxidationsempfindlichen Molybdans bei den
HVOF-Systemen CDS, Diamond Jet (DJ) Standard, DJ
2600/ 2700, Jet Kote, JP-5000 und Top Gun der Einfluf? der
verschiedenen Spritzparameter auf die Erwarmung und Oxi-
dation des Spritzwerkstoffs untersucht. Aufbauend auf
grundlegenden Untersuchungen zum Schmelzen und Oxi-
dieren von Malybdan im Spritzprozeld werden die verschie-
denen HVOF-Systeme und Brenngase hinsichtlich der Er-
warmung der Spritzpartikel und hinsichtlich der oxidieren-
den Wirkung der Verbrennungsprodukte auf den Spritzwerk-
stoff miteinander verglichen. Ein weiterer Aspekt dieser Ar-
beit ist die Untersuchung der durch Hochgeschwindigkeits-
Flammspritzen erzeugten Molybdénschichten.

Das zu Beginn der achtziger Jahre entwickelte Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzen (HVOF) hat sich neben den
herkémmlichen Verfahren Flamm-, Lichtbogen- und Plasma-
spritzen, zu einer eigenstandigen Beschichtungstechnologie
entwickelt. Es wurden inzwischen zahlreiche HVOF Syste-
me eingeflhrt, die sich aufgrund ihrer Bauart hinsichtlich
der Erwarmung und der Geschwindigkeit der Spritzpartikel
deutlich unterscheiden.

Die Ergebnisse zeigen, dal sich das hochschmelzende
Molybdan trotz der kurzen Verweilzeit der Partikel in der
Flamsmme sowie der im Vergleich zum Plasmaspritzen niedri-
gen Flammtemperaturen mit verschiedenen HVOF-Syste-
men gut anschmelzen al5t. Das Schmelzen beginnt dabei
nicht erst bei 2620 °C, der Schmelztemperatur des reinen
Molybdans, sondern aufgrund der im Spritzprozel? stattfin-
denden Oxidation bereits bei 2150 °C, der Schmelztempera-
tur des MoMoQ2-Eutektikums. Das Ausmal dieser Oxidati-
on hangt Uberwiegend von der Wahl des Brenngases und
von der Einstellung des Sauerstoff-Brenngas-Verhaltnisses
ab.

Pulverpartikel im Ausgangs-
zustand

eutektisches Geflige
der Spritzpartikel

Die Untersuchungen machen auch deutlich, dal sich die
verschiedenen HVOF-Systeme hinsichtlich der Erwérmung

des Spritzwerkstoffs erheblich unterscheiden. Die geringste
Erwarmung findet bei den Systemen JP-5000 und DJ 2600 /
2700 statt, bei denen die Pulverpartikel in einer Lavaldise
beschleunigt und erhitzt werden. Die Auftragsleistungen
von Molybdén sind daher bei diesen Systemen sehr niedrig.
Wird beim System DJ 2700 die Lavaldise durch eine Dise
mit konstantem Durchmesser ersetzt, lassen sich auch bei
Molybdan hohe Auftragsleistungen erzielen.

60
s Mo, aggl. ges., -45+10 pm
" Mo-O 96-4, -30+10 um

¥ By 7/ Mo, dicht ges., -30+10 pm

. Diise mit konst.
_~ Durchmesser
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Top Gun Jet Kote JP-5000 DJ
Acetylen 10P GUn TepgT DI2700 15600 Standard

Mit den Brenngasen Acetylen und Ethen werden bei
hochschmelzenden Materialien aufgrund der im Vergleich
zu Wasserstoff und Propan hoheren Flammtemperaturen
deutlich hohere Auftragsleistungen erzielt. I Gegensatz
zum druckempfindlichen Acetylen kann Ethen bei allen mit
Brenngasen betriebenen Systemen eingesetzt werden.

Die durch Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen erzeug-
ten Moclybdanschichten weisen eine bessere Haftung, eine
geringere Porositdt und eine hohere VerschleilRhestandig-
keit auf als herkdmmliche drahtflamm- oder plasmagespritz-
te Schichten. Harte und tribologische Eigenschaften der
Schichten hangen in erster Linie von deren Sauerstoffgehalt
ab. Dieser laldt sich durch geeignete Auswahl von Pulver,
Brenngas und Spritzparametern gezielt auf Werte zwischen
3und 11 Gew.-% einstellen.
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Sauerstoffgehalt der Schicht (Gew.-%)

1) S. Zimmermann, H. Kreye: HochgeschwindigkeitsFlamm-
spritzen von Molybdén. Schweil3en & Schneiden, 48 (2) (1996)
108-115

2) Dissertation erschienen bei: Fortschritt-Berichte VDI, Reihe 5
Nr. 488, Diisseldorf: VDI-Verlag 1997
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B Berichte Uber Messen / Konferenzen /
Tagungen / Workshops

National Thermal Spray conference’ fand sehr rasch zu angestammten Platzen, wo sich alte
NTSC 96, Cincinnati, OhiO, USA, Freundschaften dlen und neue schlief3en liefden.

8. - 10. Oktober 1996 Die nachste Jahreskonferenz wird vom 15. - 19. Septem-
ber 1997 in Indianapolis/Indiana stattfinden. Sie wird erst-
malig den Namen UTSC, United Thermal Spray Conference,

Zum nunmehr 9. Mal fand die National Thermal Spray tragen und damit einen Zusammenschluf? zwischen der
Conference statt und zum zweiten Mal in deren Chronik jahrlichen NTSC und der alle drei Jahre stattfindenden deut-
war es das Convention Center in Cincinnati/Ohio, das flr schen Thermischen Spritzkonferenz bilden. Hiermit wird
dieses jéhrlich stattfindende Ereignis seine Tore 6ffnete. einerseits der wachsenden Zusammenarbeit des Deut-
Nicht zuletzt um die enge Verbindung zwischen Werkstoff- schen Verbandes fur Schweitechnik (DVS) und der US-
entwicklung und Thermischem Spritzen zu betonen, fand amerikanischen ASM Rechnung getragen, andererseits
die diesjahrige NTSC zusammen mit der Materials Week zeigt sich daran aber auch, welchen Stellenwert die deut-
statt, dem GroRereignis fir weltweit engagierte Wissen- sche Spritztechnologie im internationalen Feld, nicht zuletzt
schaftler auf dem Gebiet der Materialforschung. Auf diese wegen der erfolgreichen Interessenintegration durch die
Weise bestand fiir das international besetzte Fachpublikum GTS, einnimmt. Die Konferenz wird darlber hinaus nicht nur
die Maoglichkeit zu einem interessanten Informationsaus- zusammen mit der Materials Week stattfinden, sondern
tausch Uber die eigenen Bereichsgrenzen hinaus. auch mit der 17. Heat Treating Conference, wodurch sie fir

die Spritztechnologen zu der umfassendsten und interes-

Allein die NTSC wartete mit Uber 200 Fachbeitrdgen und santesten Konferenz dieses Jahres avancieren dirfte.
ebenso vielen Vortragen auf, die den neuesten (und zum
Teil auch bekannten) Stand von Forschung und Entwicklung ‘Univ.-Prof. Dr. techn. E. Lugscheider  Dipl.-Ing. C. Herbst
auf dem Gebiet des Thermischen Spritzens wiedergaben.
Vor allem Anwendungen in den Bereichen Aerospace und
Energieerzeugung waren deutliche Schwerpunktthemen,
aber auch grundlagenorientierte Untersuchungen mittels
diagnostischer Methoden fanden lebhaftes Interesse im
Auditorium. Wie schon in Houston hat sich aber auch in Cin-
cinnati hier und da der schleichende Trend fortgesetzt, die
Konferenz als Forum fir Produktwerbung zu nutzen - nicht
nur ein vermeidbares Vergehen am fair-play-Gedanken, son-
dern auch am Bemiihen seitens der Konferenzorganisation
um ein reprasentatives Niveau der Beitrage.

Fr den Praktiker hat sich die Einflihrung der two-in-one
Konferenz, vor allem auf der parallel zum Konferenzgesche-
hen abgehaltenen Industrieausstellung, bezahlt gemacht.
Hier waren nicht nur die Schrittmacher der US-amerikani-
schen und européischen Spritzer-Szene mit ihrer neuesten
Anlagentechnik vertreten, sondern es bestand auch die
Maglichkeit zur Information Uber die ganze Palette von
Peripherie-Technologien wie Test-, Charakterisierungs- und
Untersuchungsverfahren in der Materialtechnik. Dieser Be-
reich erhélt ja insbesondere im Hinblick auf die Qualitats-
nachweisnormen wachsende Bedeutung.

Und wie hielt’s sich mit den after-session Aktivitdten?
Nun, Cincinnati gibt ja stolz vor, von deutschen Pionieren
gegrindet worden zu sein, nicht zuletzt deswegen zele-
briert die Stadt alljdhrig ein Oktoberfest, was sich jedoch lei-
der (flr die Bayern unter uns eher Gott-sei-Dank) nicht mit
dem Konferenztermin deckte. Ansonsten scheint den Pio-
nieren auf der langen Uberfahrt der Sinn nach deutschem
Kneipenleben Uber Bord gegangen zu sein, denn Cincinnati
ist wie viele amerikanische eine typische tags-busy-nachts-
sleepy down-town Stadt. Trotzdem, die durstige Spritzer-
Szene zeigte - ganz ihre Art - lebendigen Pioniergeist und




GTV went to NTSC 96 -
Ein Erfahrungsbericht

Es war schon ein merkwdrdiges Gefuhl, als der Ent-
schluf? feststand, dalé wir, die Fa. GTV, auf der National
Thermal Spray Conference 96 ausstellen. Wrde sich solch
ein Unterfangen fiir uns lohnen? Was sollten wir ausstel-
len? Letzteres wurde forciert durch die guten Erfahrungen
mit den TopGun-Pistolen und den dazu gehoérenden Steue-
rungen mit Massenfluldreglern im separaten Gasschrank.
Schliefdlich sollten wir Unterstitzung von unseren amerika-
nischen Partnern und Freunden der Fa. STl geniefsen, mit
denen wir den Messestand teilten. Nichtsdestotrotz stan-
den den guten Rahmenbedingungen ca. 25.000,- DM an
Reise-, Transportkosten gegenuber - inklusive der Uppigen
Standmiete fur den ebenfalls ziemlich Uppigen Flachenanteil
von 36 gm, die Hélfte von 72 gm. Unsere amerikanischen
Freunde dachten halt - wie Ublich - in etwas grofieren
Dimensionen. Ein schwacher Trost: 5.000,- DM vom Land
Rheinland Pfalz: Soviel zum Thema Mittelstandsforderungs-
gesetz! Dal die Vorbereitungen (Programmierung der Simu-
lationsgrafik des Farbbildschirms, Canet flr Top Gun Pisto-
len in letzter Minute und Drucken von Prospekten bis zur
allerletzten Minute) zum Schluf? etwas hektisch wurden, ist
wohl véllig normal und eigentlich Gberflissig zu erwihnen.
Die erste Erleichterung war die Rickmeldung, dafl® unsere
Kiste mit Steuer- und Gasschrank rechtzeitig und unbescha-
digt bei unseren Partnern in den USA eingetroffen war.
Direkte Anlieferung zum Convention Center war nur ab
Samstag - sprich 2 Tage vor Messebeginn - moglich. Friher
eintreffende Sendungen waren zurlick gewiesen worden:
Zu hohes Risiko und womdglich kein Spal} beim spéateren
Aufsuchen der Ausstellungsbox! Nach einem etwas flr

Die Roebling Suspension Bridge verbindet Cincinnatio, Ohio
mit dem Stddtchen Covington, Kentucky, welche (ibrigens
mehr Lebensqualitét bietet als Cincinnati selbst.

That's America!? Millie Longo, K. Wetstone (Deckname in USA),
Carol Jossick (v.l.n.r.)

deutsche Verhaltnisse konfusen Aufbaus am Montag, konn-
ten wir am Dienstag dann interessierte Besucher erwarten -
obwohl wir uns nicht gerade plakativ demonstrierten, um
nicht zu sagen, wir gingen im STl orange/gelb/schwarz eher
unter. Ein Check der anwesenden Aussteller (zusammen
mit der Materials Weck ca. 100) erbrachte jedoch die Tatsa-
che, dald wir die einzige rein deutsche TS-Firma waren!
Unsere kleine TOPGUN-Ausstellung fand dann erfreulicher-

Die GTV-Anlage weckte bei den NTSC 96 Besuchern grol3es
Interesse

weise und unerwartet Uberaus groRes Interesse und erreg-
te die Aufmerksamkeit vieler NTSC-Besucher. Was hat es
uns eingebracht? Eine Plasma-Anlage in Deutschland und
eine Kerosin-Anlage nach Hongkong sowie jede Menge
internationaler Kontakte und Geschaftspartner weltweit.
Dieses Jahr sind wir voraussichtlich wieder dabei!

F. Janke und K. Nassenstein




Thermisches Spritzen mit dem Personalcomp

Offensichtlich erzeugt die viel beschworene Gemeinsam-
keit bei Firmenfusionen nicht Synergien, sondern Frust beim
Kunden. Der Ansprechpartner flir Gerate- und Schichtproble-
me ist plotzlich verschwunden und liebgewonnene Kompo-
nenten sind nicht mehr erhaltlich. In einer &hnlichen Situation
befand sich der Griinder der Medicoat AG, als sich sein ehe-
maliger Arbeitgeber weigerte, ihm eine VPS-Anlage zu ver-
kaufen. Alles muBte neu entstehen, ein mihevoller Weg und
gleichzeitig die einmalige Chance, im Wiederaufbau alle
bekannten Schwachstellen der Gerétetechnik zu eliminieren.
Welcher ,,Hauslebauer” hat nicht schon einmal davon
getraumt. So entstanden neuartige Komponenten fir das
thermische Spritzen, einem komplexen Zusammenspiel von
Flamme und Schichtwerkstoff.

Fur die Kontrolle und Regelung der Spritzparameter hat
sich die SPS bewahrt. Die ProzeBvisualisierung, die Speiche-
rung aller schichtrelevanter Daten und ihre bildliche Doku-
mentation ist bei einem Personalcomputer besser aufgeho-
ben. Mit Hilfe einer neuartigen Software haben wir die direkte
Kommunikation zwischen einem PC und einer SPS erreicht
und die Computerwelt in die Beschichtungstechnik integriert.
Diese auf dem Gebiet des thermischen Spritzens einmalige
Kombination der SPS mit dem PC sichert die Schichtqualitét,
garantiert die Reproduzierbarkeit und dokumentiert den Pro-
zeBablauf auf einem bisher nicht gekannten Niveau.

MEDICOAT AG, Forschungs- und Entwicklungszentrum der Plasma

Absolut neu ist auch, daB diese moderne Steuer- und
Regeltechnik auf jede Spritzanlage adaptierbar ist. Was wir
allerdings brauchen, sind elektronisch erfaBbare KenngréBen.
Dafiir bauen wir um und riisten nach. Sie kénnen zum Bei-
spiel mit Inrem bewahrten Selengleichrichter weiterarbeiten,
wenn Sie sich fur unser AnpaBglied entscheiden. Und zum
erstenmal stellen Sie fest, daB Sie den Plasmastrom nicht
mehr nachregeln mussen, wenn Sie die Plasmagaszusam-
mensetzung geandert haben. Was ist mit den Peripheriegera-
ten? Kein Problem, wir integrieren sie Uber potentialfreie
Kontakte, (iberwachen die Einschaltrickmeldung und zeigen
lhnen am Bildschirm den Betriebszustand der Gerate. Das
gilt auch fiir das Manipulationssystem, entweder visualisieren
wir nur den Bewegungsablauf oder wir integrieren ihn Schritt
fur Schritt Uber zusitzliche Achsensteuerkarten der SPS.

Um die Anlage zu starten, klicken Sie mit der Maus und
das gewlinschte Bildfeld erscheint, z.B. ein SMB-Brenner
oder eine HVOF-Pistole. Alle installierten EinstellgréBen sind
direkt zuganglich. Sie ziinden mit der Grundeinstellung, wel-
che Diise und Elektrode schont. Dafiir haben wir eine spezi-
elle Zundeinheit entwickelt. Fir das Anfahren der Zielparame-
ter arbeiten Sie entweder kontinuierlich, oder wahlen eine der
1000 Spritzrezepturen. Ihre ganze Erfahrung im Umgang mit
dem gewohnten Arbeitspferd Ihrer Schichtproduktion ist
immer und unmittelbar zuganglich. Zu jeder Zeit kénnen Sie
bei individuellen Parametern eine Feinkorrektur durchflhren,
auch im Automatikbetrieb. Die Zeiten, in denen Sie hilflos
Personalcomputer and thermal spray Zwangsablaufen zuschauen muBten sind endgliltig vorbei.

: // /
/
/




Anzeige

iter, die sanfte Revolution der Anlagentechnik

Fir die Reproduzierbarkeit der Schichtqualitdt sind die
Pulverférderparameter besonders wichtig. Neben der Kon-
stanz der Forderraten mit Hilfe von massenfluBgeregelten
Tragergasen spielen die Bedingungen flr eine Einfach- oder
Mehrfachinjektion in die Plasmaflamme eine wichtige Rolle.
Nur so 1aBt sich die Pulverausnitzung weiter steigern und die
optimierte Plasmaflamme kann ihre Wirkung entfalten. Dafur
ist unser neuartiges Férdersystem ,,Quattro” ausgelegt, fur
einen Materialbezug aus bis zu 4 Behaltern gleichzeitig oder
nacheinander. Das Pulverférdersystem arbeitet nach dem
volumetrischen Regelprinzip der kontinuierlichen Pulverdo-
sierung auf einem rotierenden Drehteller. Ein besonderes
Kennzeichen ist die minimale Tragergasmenge, ab welcher
eine Pulverférderung méglich wird, ein Vorteil fur Innenbe-
schichtungen.

Interessiert?
MEBHCOAT AG

Gewerbe Nord - CH-5506 Magenwil
Tel. 0041 / 62 889 76 86 - Fax 0041 / 62 889 76 88

In Deutschland: TLS - D-73252 Lenningen
Tel. (0 70 26) 71 35 - Fax (0 70 26) 54 21

sritztechnik, CH-5506 Magenwil, Tel. 0041 / 62 889 76 86

Folgt auf die Haftschicht die eigentliche Funktionsschicht, so
schalten Sie auf den nachsten Parametersatz um.

Jetzt profitieren Sie von unserer Erfahrung, mit der wir die
SPS programmiert haben. Jede sprunghafte Wertednderung
wird sanft in einer Rampe angefahren, deren Steilheit sich in
unserer eigenen Schichtproduktion bewahrt hat. Und das mit
Ihrer bestehenden Anlage unter Beibehaltung Ihrer gewohn-
ten Parametersitze, auf Ihrer Sicherheit flir Qualitat und
Reproduzierbarkeit abgestimmt, aber mit der eindeutigen
Perspektive fur Verbesserungen:

Mit unserem Plasmabrenner z.B. Wir alle wissen, daB 50%
der Flammenergie im Kihlkreis verschwindet. Also muB zu-
nachst der Wasserdurchsatz im Brenner erhoht werden, um
die Dauerleistung zu steigern. Durch eine Anpassung der
Dulse an die neuen Arbeitsbedingungen wird gleichzeitig ihre
Standzeit verlangert. Optimierte Diisenkonfigurationen er-
moglichen mit der Energiedichte und der Gasgeschwindigkeit
der Plasmaflamme so zu spielen, daB wir vom Hochge-
schwindigkeits-Plasmaspritzen sprechen kénnen.

Zur Erhdéhung der Flammenergie benétigen Sie mehr
Plasmastrom. Wir stellen lhnen in einem Norm-Elektro-
schrank 1200 A zur Verflgung, thyristorgeregelt und mit sehr
kleiner Pulsation, unabh&ngig vom Plasmastrom.

Volumetrisches Pulverfordersystem ,,Quattro*




GTS-Gesprachskreis
Nordrhein-Westfalen

~Stammtisch der Spritzer”

Auf Anregung von Hr. Dr. Lutz, Hr. Dr. Schumacher und
Hr. Putzier wurde auf der letzten GTS-Mitgliederversamm-
lung in Aachen im Oktober 1996 die ldee eines Erfahrungs-
austausches in Form einer Gesprachsrunde aufgegriffen.
Der Gedanke hinter dieser Initiative war, die in der Gemein-
schaft der produzierenden GTS-Mitglieder anlaRlich der
GTS-Versammlungen begonnenen Gesprache zu vertiefen.
Da die Spritzbetriebe vielfaltige gemeinsame Interessen
und Problemstellungen haben, die sich aus der taglichen
Arbeit ergeben, lag der Gedanke nahe, die Kraft der GTS-
Gemeinschaft fur die Mitglieder einzusetzen.

Um das Interesse der Mitglieder an einem solchen
Erfahrungsaustausch zu prifen, wurden aus dem Groliraum
Nordrhein-Westfalen 18 Mitgliedsbetriebe noch im Novem-
ber 1996 nach Leichlingen eingeladen. Die Reaktion auf die-
se Einladung war Uberwéltigend, denn alle Eingeladenen
waren von der Idee Uberzeugt und trugen vielfach bereits
im Vorfeld der Veranstaltung zum Themenkatalog bei.

Uber die Halfte der Angesprochenen konnte der Einla-
dung folgen, so dalf3 sich im lockeren , protokollfreien
Raum" eine mehrstlndige lebhafte Diskussion entwickelte,
die lediglich durch das gemeinsame Abendessen leicht
gedampft werden konnte.

Es stellte sich heraus, daf es in allen Betrieben sehr
gleichartige Problemstellungen zu Themen wie z.B. Entsor-
gung, Qualitatsmanagement, Umweltschutz, Arbeitssicher-
heit und nicht zuletzt zur GTS-Zertifizierung gibt, die fernab
der Gefahr des Know-How Verlustes diskutiert werden
konnten. Schon im ersten Uberblick konnten viele einzelne
Probleme mit Losungsansatzen versehen werden.

Aufgrund der guten Erfahrungen wurde der Gesprachs-
kreis im Januar 1997 in Leichlingen mit grof3em Zuspruch
wiederholt. Dort wurde angeregt, dafs in Zukunft der
Gesprachskreis an wechselnden Orten stattfindet, so daf
die Qrganisation reihum von allen Teilnehmern durchgefihrt
wird.

Nachdem die dritte Veranstaltung von Herrn Acker orga-
nisiert mit gleichbleibendem Interesse in Siegen ein Erfolg
war, wird der nachste Termin in Gummersbach stattfinden.
Der Termin wird rechtzeitig von Herrn Dr. Lutz bekannige-
geben

Jedes GTS-Mitglied ist zu den Veranstaltungen herzlich
willkommen und wird auf Wunsch gerne eingeladen.

Da aus der gemeinsamen Arbeit bereits ein erfolgreicher
Ansatz zur Entsorgung von Spritzstduben entstanden ist,
der auf der Mitgliederversammlung im Juli 1997 von den
Beteiligten vorgestellt wird, ist der Grundstein fur ein weite-
res interessantes Gesprach mit Sicherheit schon gelegt.

Jens Putzier

Ruckblick
~Praxisorientierter Workshop zum
Thermischen Spritzen”

Am Freitag den 14. Marz 1997 trafen sich um 10.00 Uhr
rund 40 ,, Spritzerinnen” und ,, Spritzer” an der Eidgendssi-
schen Materialprifungs- und Forschungsanstalt (EMPA) in
Thun {(Schweiz) zu einem ,, Praxisorientierten Workshop zum
Thermischen Spritzen”. Die Teilnehmer reprasentierten
Uiber 20 verschiedene Firmen aus der Schweiz, welche auf
diesem Gebiet tatig sind. Sie sind einer Einladung der
EMPA und dem Schweizerischen Verein fur Schweildtech-
nik (SVS) gefolgt und haben sich an diesem Tag der Diskus-
sion praxisrelevanter Themen gewidmet.

G T

iRy TRl

Tagungsteilnehmer am Eingang zur EMPA Thun

Nach einer BegriiRung und Vorstellung der EMPA durch
den Abteilungsleiter Dr. L. Rohr wurde vom Leiter Be-
schichtungstechnik Dr. St. Siegmann eine Einflihrung zum
Workshop gegeben. Die einleitenden Kurzvortrage zu den
Themen Vor- und Nachbehandlung, Spritzverfahren, Nor-
mierung, Zertifizierung und Ausbildung, Sicherheit und
Umweltschutz wurden im Anschluf? lebhaft diskutiert:

In den Gesamt- und Einzeldiskussionen hatte es sich
gezeigt, dal diese Themen auf breites Interesse gestolien
sind und deshalb auf Wunsch der Fachleute sicherlich wei-
tere Anlasse stattfinden werden.

Nach der Tagung folgte um 16 Uhr ein fakultativer Rund-
gang durch die EMPA Thun mit Besichtigung der VPS-Anla-
ge und den leistungsfahig eingerichteten Charakterisie-
rungslabors fur Beschichtungstechnik und metallische
Werkstoffe.

Dr. S. Siepmann und 0. Brandt
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nen Druck, irgendeinen Abschluf? zu erreichen, dafir bin ich
meiner Mutter / meinem Vater dankbar, flr diese sorglose
Zeit. Gegenlber dem ,,Dr.-Titel” bin ich etwas reserviert
eingestellt. Ein gesunder Menschenverstand kann wichtiger
sein als ein Titel.

Traumberuf als Kind ?
H.H.: Ich hatte als Kind keinen speziellen Traumberuf
(obwohl traumen sehr wichtig ist).

Hat Horst Hoschele Ideale ?
H.H.: Geradlinigkeit, Ehrlichkeit, fir eine Sache einstehen.

Zukunftswunsch ¢
H.H.: Ich bin jetzt 36 Jahre verheiratet, und da méchte ich
gerne nach ein paar Jahre dranhangen.

Gute Eigenschaften ?

H.H.: Zu seinem Wort stehen ist eine absolut gute Eigen-
schaft. Eine echte Mannerfreundschaft (die schwer zu errei-
chen ist) schatze ich sehr.

Hobby ?

H.H.: Tiere sind mein Hobby, Fische (im Blro steht ein sehr
schénes Aquarium, zu Hause sind 2 Gartenteiche), Katzen
und Hunde. Wer die Menschen kennt, liebt am Schluf? die
Tiere! Zudem fahre ich gerne Rad, spiele Tennis und
schwimme flr die Gesundheit.

Kunst ?

H.H.: Kunst kann ein Teil der Selbstverwirklichung sein. Mit
thermischem Spritzen la13t sich auch Kunst realisieren.
Kunst ist das was gefallt. Kunst mufs zuganglich sein und
darf nicht im Panzerschrank eingeschlossen werden.

Lieblingsgericht ?
H.H.: Alle Eintopfe dieser schonen Welt.

Blcher ?

H.H.: Ich lese eigentlich zu wenig Blcher, und wenn ich ein
Buch lese, dann sind es meist Fachblcher Uber Aquarien
zum Beispiel, oder russische Literatur. Viel Zeit nimmt die
regelmaliige Lektlre der Tageszeitungen in Anspruch.

Vielen Dank fir das Gespréach.

AMPERIT®

Spritzpulver flr Hochleistungsanwendungen

H.C. Starck GmbH & Co. KG
Postfach 25 40
38615 Goslar

Tel. 05321/751-135
Fax 05321/751-193

e Flugtriebwerke

e Dampf- und Gasturbinen
e Automobilbau

e Elektronik

e Petrochemie

e Papiererzeugung

e Druckmaschinenbau

e Textilindustrie

1 NiCoCrAlY gasverdst

2 Ni-C 85/15 dicht umhdiit

3 WC-CrC-Ni 73/20/7 gesintert

4 Zr0,-Y,0, 93/7 agglomeriert gesintert

C R

H.C. Starck

v

H.C. Starck gehort zur Bayer-Gruppe

1
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Jedes Industrisunternehmen
strebt nach hoherer Wirlschaft-
lichkeit durch langere Maschinen-
standzeiten. Durch den Einsalz
moderner Oberflachentechnologie
lassen sich hier ofl erstaunliche
Ergebnisse erzielen. Verfahren
des thermischen Spritzens haben
sich als wirtschaftiich und
technisch AuBerst vorteilhaft er-
wiesen. Fur die Behandlung von
Werkstiicken beliebiger Grofe
und Form geeignet, zeichnen sie
sich durch geringen Verzug.
variable Beschichtungsstérken
und eine breile Auswahl an
Spritzwerkstoffen aus.

In einigen Branchen sind die Produkii-
onsanlagen besonders slarken Belasiun-
gen ausgeselzt—Z. B. in der Salzmdustrie
Bei der Stdwesldeuts Salzwerke AG
sorgl die Tachterge: lischaft HT-Metall-
Schutz GmbH fir die | der

simone Arends, Miinchen

HTM Guschoftstinrer Dr. Gorhard Bloschics zeigt

Standzeiterh6hung von Anlagen
ermische Beschichtung

Auftragschweilien &8t sich 2. B. die Kon-
wr eines Werksticks wiaderhersteflen
oder ein ai ichend tragfahiger Unter-
grurd for d anschliefiend aufgesprilzte
Funktionsschicht schatfen. ,Eine dicke bil
ligere Schicht mit einer dinnen Schichl
hochwertigen Matenals zu vere
auch kostentechnisch sehr gunsti
Dr. Bloschies fest

Flamm- und Plasmaspritzen:
Zwei vielseitige Verfahren
Beim Themmischen Spritzen wird ge-
schmolzengs Schichimaterial auf die
arkst sherflache gespraht. Die beim

ine plasmagesp
Bereich Oberftachenschutz und -reparatur
an die hauseigenen Werkstatten delegiert,
Wanrend anderé Unlernehmen ihre
Werkstatien verkleinem. erhalten wir un-
sere Renlabilitat, indem wir unser Knowi-
how auch nach auBien vermarkten®, erkiar
HTM-Geschaftstuhrer Dr Gerhard Blo-
schies. [Etwa 75 % unserer Arbeiien erle-
digen wir {0r das Mutterhaus, die brigan
« sind Fremdauftrage” Ewa 6-8
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Batrigbsaniagen. Im rauhen Bergwerksbe-
trieh erprobt, hal diese ein umfangreiches
Know how im Bereich Korrosions- und Ver

schleiBschutz erworben. Unter anderem
beschichlet si¢ VA A-Lochbleche fiir Sieb

Schnecken-Zentrifugen, in denen nasses
Industriesalz mechanisch entwissert wird.
Dank einer 1 mm dicken. frammgespritzten
Aehicht aus einer metallischen Harllegie-
rung erhdhte sich die Standzeit der An-
\agen um das 20fache.

Wirksamer VerschleiBschutz
Weit ubor 2 Mio. t Steinsalz pro Jahr fér-
dert die Sudwesideutsche Salzwerke AG
(SWS) in Heiloronr. Den Rohstoil verar-
beitet sie zu Sicde-, Gewerbe-, Auftau-
und vor allem Industriesalzen, die zur Her-
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he Bes:hichtm:ng .
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NS sing standig fur die HTM
im Einsatz. Die Aufgaban reichen von der
Reparatur einzeiner Maschinen- und An-
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2 B. von Ketlenforderern oder Wellen.
Varschlissene Werkstlicke konnen durch
Auftragschweil3en oder thermisches Sprit-
zon instand gesetzt werden. Beide Verlah-
ren sind auch kombiniert einsetzbar. Durch

Aufprall abgeflachlen Tropfchen Kohiern
augenblicklich ab Die vorwiegend mecha-
nische Verklammerung der Schichten — 1o
Kkal erganzi durch physikalische Bindungs-
kridlte — setzt eine lettireie. durch Sand
strahlen auigerauhte Oberfiache varaus.
Je nach Grundwe: it und Anforderun
gen an die beschichtete Oberfliache kom-
men verschies ne Verfanren zum Cinsalz
Die HT-Metall-Schutz Gmbh hat sich aut
Plasma- und Flammspritzen spezialisien
Beim Flammspritzen wird der Beschich-
5 s Pulver (keramische Werk
Bl _ Oxide, Carbide, Boride - Metalle
etc.) oder bis Zu 5 mm dicker Draht in eine
Flammspritzpistole geleitet, wo er in einer
Brenngas/Sauerstoff-Flamme schmilzt
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Die expandierenden Gase und zugefuhrte
Druckluft schleudern das Spritzmaterial

aut die Werkstiickoberflache. Trotz der
teilweise hohen Schmelztemperaturen der
Drahte und Pulver (z. B, 2600 “C bei Mo-
lybdén) erhéht sich die Werkslicktempe-
ratur nur geringfiigig. Es kommt wager
zum Warmeverzug noch zur Beeintrachti-
qung der Grundwerksloft-Struktur.
Fur hachwertige Schichten insbesonde-
re hochschmelzenden Waerkstoffen
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setzung. Aber auch das Flammspritzen
von Kunststoffen wird in der chemischen
Industrie bereits angewendet far grofle
ﬂe_hnner oder die Verkleidung von Rohr-
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Spritzen  ecignet
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pen im Pak-
Simmeringsbereich,

Bild 4, die nach der Aufflitterung
mit einer diamantharten Chrom-
oxidschicht versehen und geschlif-
'V‘w\ werden. Se wird der urspriing-
liche Zustand einer eingelaufenen
Pumpe oder verschlissenen Wellen
schonhilse schnell und wirtschaft-
lich wiederhergestelli, Bild 5. Die
wird erheblich e
e erheblich erhoht.
bei hei schwersten Betriebshedin-
guagen auBerst widerstandsfihig
Verschiei, Reiboxidation,

ungen sind auch

Joser Kraus

Die internationale Norm i
: 3 enreihe DIN EN
I$_O 9000 ist, obwohl die ifinaste hereits

mit der Griindung der TST-Moskau

g (Thermal Spray-Tech GmbH) ein zwei-
4 tes Standbein in der russischen Metro-
pole. Die Sehwesterfirma ist vor allem
fiir den kommunalen Bereich tatig:
Kiirzlich erhielt sie den Auftrag »ur
mg der Stahlkonstruktionen von
auszu-

Sanieru
Briicken. Ein Teilbereich der
fihrenden Arbeiten ist das Thermische
Beschichten gegen Korrosion mit Zink.

| Vielseitigkeit ist Trumpf

Anfangs verfugte RHV-Technik nus
] iiber eine L)mlnsprilmn!‘\gc, heute bie
tet sie cine breite Verfahrenspalette an
?"_ ¢ Autogenes und Lichtbogen-Drahtspril
zen, ‘l'hnrmur‘ipmyrPulvur::pr‘lrzcr
Autogenes Stabspritzen. Plasmaspril
zen und auch das moderne Hochge
.-'chwind\gkmLs-Flammsprllzen, b
dem Gaagesd\windigkuimn von <
2100 m /s gemessen wurden. Dies fuh
im Falle von Hartmetallen zu Partiks
geachwmdi;, citen von bis zu 800 m/
Uber 100 verschiedene Spritzmaleria
en stehen zur Wahl, die sich maodifiz
ren lassen beziiglich des Gleit-Notla
verhalte uw'u-deroburﬂhd\enhﬁrt
Duktilitat, der Reibungszahl, Ob
Antisbswelle fj5chenstruktur, Warme/ Stromleitw
nesMohnopumpeim 1., Benotzbarkeit und Absorption-
3 Packungs- und Simme:
ringsbereich: links vor
der Reparatur, rechts m
Werkstotf 14571 aufge

Reparatur von
VerschleiBteilen
fiittest, mit Chromoxid . _
beschichtet und geschli Thermisches Spritzen eignet slu'h n
fen nur zur Beschichtung von Neut
sondern auch zur Reparatur peschi
ter Verschleifiteile wie Antricbswe
von Mohnopumpen im Packungs-
simmeringsbereich, die nach der
futt ciner diamanth

mit

erung

Das Thermische
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1SO-Zertifizierung
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Qualitat ‘das Thermische Spritzen i

thermischer
Spritzpraduki
sichern und d
mischen Spritzens &
dustriellen Offentlichkeit
zu machen. Ferner soll das
thermische Spritzen in Zusammenar
beit it dem DeutscHin VERBAND FUR
cerecrnne (DVS) eV in Praxis

und Fo ng geférdert werden

Die von der GTS geforderic
Zedifizierung ¢ eine detail-
lierte Beiriebsprifung vor Orh die
aus eine onen-, Verlahrens- und
Produkiprifung besteht. Domil ver

folgl sie eine inhaltlich ondere Zicl
setzung ols die Prifung nach DIN EN
150 90001f, die die Funkiionalitét
giner Organisationssirukiur unter

sucht
Im Rahmen der Personenprifung for-

ainen definierten Aus-

ma. Eine y

densten
im Maschinen-
1= Tech-Indystrie.
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mentlich auffithrl, weist a1 co.
ziere Betrich die Qualital seiner Pro
dukte noch.

Auf Grund der engen und guien Zu-
sammenarbeit zwischen GTS und der
ckkreditierten  Zerlifiziery stelle
DVS Zexr £V, bietel sich allen GTS
Mitgliedern die Ma: chkeit, sich im
Rahmen der Betriebspriitung ouch
nach DIM EN 1SO 9000 prifen und

zerlifizieren zu lassen

ielseitig anwendbare

L1gnet sich fiir die v,
Einsatzmaeli
hsatzmoglichkeiton
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noch Industriegtiter zu prufen' ist man
in vielen Branchen bestrebt, die Qualitat
der P_roglukte freiwillig nachzuweisen
Bg dres_«_em Vorhaben kann der Beifr‘rtt
ﬁLiI einer Giite- oder Qualitdtsgemeinschaft
»"frelch sein, die durch die Vergabe von
Pruf—\ qder Gutesiegeln eine Mindest-
quaﬁtat fordert, priift und gewahrleistet
So ist dag vorrangige Ziel der GTS :
dlie Qualitat Thermischer Spritzprodukte
5 zU sichern und die Technik des Thermi-
schen Spritzens einem breiten Industrie-
spektrum_ zuganglich zu machen. Eine
GTS-Ze'mflzierung beinhaltet deshalo
T EARINEENEISO) 9000 eine
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grhalten die Spritzbetriebe ein zageni-
fikat, clas Inhalt und Umfang der Priifung -
dokumentiert. Mit dem Siegel, dlas die
untersuchten Spritzverfehren namentlich
auffihrt, dirfen zertifizierte Betriebe wer-
ben. Im AnschluB an die Betriebspriifun
ist auich eine Zertifizierung nach der s
bekannten DIN EN ISO 9000 moglich



‘ edes Industricunternehmen

Antriebswelle ciner Mchnopumpe im
Sirmmeringsbereich: links vor der Rep
it 1.4571 aufgefittest, mit Chromo:
beschichtet und geschiiffen.

Chromoxydschicht — ver
geschliffen werden, S
urspringliche Zustand ei
fenen Pumpe oder versch
Jenschonhiilse schnell ur
oo - lich wicderhergestellt

Die Auftragslegierungen
wd  schwersten Betricb
- duferst widerstandsfih
schlei, Reiboxydation,

en

Oberflichentechnik

Oberflichentechnik

Verschlei

strebt nach hicherer Wirtschaft
lichkeit diurch limgere Maschi
nenstandzeiten, Durch deir Ein-
satz moderner Oberflichentech-
nologie lasseit sich hier oft
erstavmliche Lrgebiisse erzielen
Verfahren des thennischen Sprit-
zens haben sich als wirtschaftlich
tnd teclmisch dflerst Ew'h’.;h'mff
erwiesen. Fiir die Behandlung
von Werkstiicken beliebiger
Grdfie it Form geeignet, zeich-
nen sie sich durch geringen Ver-
zug, varinble Beschichtu ngsstir-
kert und eine breite Ausconhil an
Spritzwerkstoffen aus.

In einigen Branchen sind die Produkti-
onsanlagen besonders starken Belastun-
gen ausgesetzt - zum Beispiel in der
Salzindustrie.

Bei der Siidwestdeutsche Salzwerke AG
sorgt - zB.  dic  Tudhtergesellschaft
HT-Metal mbH  fiir dic
Instandhaltung der Betricbsanlagen, Im
rauben Bergwerksbeltrich erprobt, hat
diese ein umfangreiches Know-how im
Bereich Korrosions- und Verschleifs

schutz  erworben.  Unter  anderem
beschichtet sie v ochbleche  fiir
Sieb-Schnecken-Zentrifugen, in denen
nasses [ndustricsalz mechanisch ent

d. Dank einer 1 mm dicken,
flammgespritzten Schicht aus einer
metallischen Harflewienine erhishio cich

hutz

eignet sich das Plasmaspritzverfahren.

flache und dem aufg

Gewerbe-, Aoftau- und vor allem Indu-
striesalzen, die zur Herstellung von
Chlor, Natronlauge, Natrium, Soda,
daure, Natriumsulfat ete, erforder-

lich

sind. Dabei droht den Maschinen
und Anlagen zu Gewinnung, Zerkleine-
rung, Absieben und

crverarbeitung
des Salzes schneller VerschleiR durch
Korrosion und Abrasion. Um so wichti
Ber d vorbeugender Oberflichen-
schutz und wirksame, schnelle Repara
tur beschadigter Teile. Um die kontinu-
ierliche Verfugbarkeit der Produktions-
anlagen zu gewihrleisten, grindete die
SWS 1980 mit der HT-Metall-Schutz
Gmbl (HTM) cinen D 1 0

Durch gezielte Boschich
tung KBt sich die Stand-
zeit dieses in der Salzin-
dustrie zum Einsatz
kommende Lochbleches
um den Fakor 20
erhohen,

{Bildnachweis: GTS
Gemeinschoft
Thermisches Spritzen

sschicht schaffen e dicke, billi-
gere Schicht mit einer diinnen Schicht
hochwertigen Materials zu veradeln, ist
auch kostentechnisch sehr giinstig”,
stellt D, Bloschies fest

| Flamm- und Plasmaspritzen

Beim  Thermischen  Spritzen  wird
geschmolzenes Schichtmaterial auf die
Werkstiickoberfliche gespriiht.  Die
beim Aufprall abgeflachten Triptchen
kiihlen augenblicklich ab. Die vorwie-
gend mechanische Verklammerung der
Schichten - lokal ergianzt durch physika-

B
trieh, der Auftriige im Bereich Ober-
flichenschutz und -reparatur an die
hauseigenen Werkstitten delegiert.

»Wihrend andere Unternchmen ihre
Werkstatten verkleinern, erhalten wir
unsere Rentabilitit, indem wir unser
Know-how auch nach auflen vermark-
ten”, erklirt HTM-Geschiftsfiihrer Dr.
Gerhard Bloschies. ,Etwa 75"
Arbeiten erledigen wir fiir d
haus, die tibri

unserer
Mutter-
n 25% sind Fremdaul-
tréige.” Ftwa sechs bis acht SWS-Mitar
beiter si=* 07

safz. Di
Reparat

Tochnik

Oberf Themisct

— Joker fiir
Oberflachen

 Sprilzen und organische Schichten

Ein Hochenergice-Lichtbogen erhitzt in
der Plasmaspritzpistole einen inerten
Gasstrom (Argon, Stickstoff, Helium).
Das bis {iber 20 000 “C heifle Gas dehnt
sich stark aus und erreicht beim Verlas-
sen der Diise mehriache Schallge-
schwindigkeit. In diesem hochenergeti-
schen Plasmastrahl wird der pulverfér-
mige  Beschichtungswerkstoff  ge-
molzen und auf die Werkstickober
fliche autgeschossen.

Als Grundwerkstoffe cignen sich neben
Metallen und Legierungen auch kera-
mische Stoffe und einige Kunststoffe. Je
nach Spritzmaterial erfiillen die Schich-
ten neben VerschleiB- und Korrostons-
schutz verschiedenste Spezialanforde-
rungen, 2 B. thermische oder elektrische

Isolicrung,.

Ein f)l‘hh'PI'l'llH’\kl liegt bei der HTM auf
der metallischen Beschichtung von
V4A-Lochsieben im Flammspritzver-
fahren. In Siebschnecken-Zentrifugen
enlwiassert die SWS gereinigles, nasses
Salz auf eine Restfeuchtigkeit von unter
%. 90 Tonnen Salz laufen pro Stunde
durch jede Zentrifuge und greifen das
Edelstahl-Lochblech in der Siebtrommel
an. Nach Erprobung verschiedener
Sclucht/.ub:mmwnsulzungcn st es
gelungen, die Standzeit dieser Lochble-
che von 80 auf 1600 Stunden zu erhéhen.

| Stoffschliissige Verbindung

Eine Schicht aus pulverisierter Hartle-
gierung wird im Flammspritaverfahren
aufgetragen und in einer thermischen
Nachbehandlung bei etwa 1050 °C
eingeschmolzen bzw. gesintert. Dabei
entstehen Borsilikate mit Flufimittelei-
genschaften, die noch vorhandene diin-
ne Oxidschichten von der Metallober-

Flammgespritztes V4A-
Lochblech in der Auf-
nahme einer Sieb-
schneckenzentrifuge
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Iraht in vine

trage mit Betricben aus, ¢ s

andere thermische Spritzve. . caacn spe-
zialisiert haben oder etwa sehr grofie
Werkstiicke kénnen”,
erzihlt Dr. Bloschies. Die Bedeutung des
thermischen Spritzens sicht er noch stei-
gen: , Es stellt oft eine gute Alternative
zum Hartverchromen dar. Auch das
Beschichten von Sieben ist ein aus
baufihiges Geschaftsfeld. Wir sind
dabei, weitere Anwendungsfalle zu
erproben.”

beschichten

P mav273

v Merkmale heraus. [as Faz ;
 Hiir Anwendungen im Metalibau infesessante
rfahren zum Korrasionsschutz

i vickseiig
sy wirksaj v
i Dl

i Thermischen Spritaen
schichimaserial
e gespriibt. Die bem
Troplchen Kiihlen

b
Je sticke. T

Flamme und Plasma
s Eammepritnn wird dee Beschic
er (keramibsche Werkst
Carbonide, Boride

Iatted o "+ woer n cincr BrenngavSaues
Vorteile: ,Wir tauschen tei inin, i epanderendeo Gase und

lische Bindungskrifte - setzt cine fett-
freie, durch Sandstrahlen aufgerauhte
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stotf und - Anforderungen an  die
beschichtete Oberfliche kommen ver-
schiedene Verfahren zum Cinsatz. Die
HT-Metall-Schutz GmbH hat sich auf
Plasma- und Flammspritzen speziali-
siert

Beim Flammspritzen wird der
Beschichtungsstoif als Pulver (herami
sche Werkstoffe - Oxide, Carbide, Buri-
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as Thermische Spritzen kei-
ne Neuheit. Bereits seit 40
i es erfolgreich zum Schutz
achen vor VerschleiB-Reib-
Erosion, Kavitation, Korrasi-
~sunderung sowie bei Wir-
en angewendet - sowohl in
tur als auch in der Neuferti-
iner maximalen Grundwerk-
ing von 100 bis 150 *C wird
‘ragende Oberflichenregene-
At die auch ideale Vorausset-
* ¢inen unbegrenzten Schich-
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Das

nahezu jeden Grundwerkstofts, von
Metall liber Kunststoff und Keramik bis
#u Holz und Pappe

Ein Spezialist
in Sachen Beschichtung

Das  schwibische  Unternchmen
RHV-Technik Rybak + Haschele GmbH
hat sich z.B. auf das Thermische Sprit-
zen in all seinen Variationen speziali-
siert. Auf diesem Gebiet gilt der Lohn-
beschichter als fiihrend im siiddeut-
schen  Raum. Sein  Wirkungskreis
beschrinkt nicht auf
Deutschland. Finmen aus ganz Europa
und aus allen Branchen - von der Haus-
haltswarenindustrie bis zur Luft- und
Raumfahrttechnik - ziihlen zu seinen
Kunden. Viele Auiftraggeber kommen

sich  jedoch
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Gemeinschaft Thermisches
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Qualitiitssiegel entwickelf.
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Nr. 13- Frankfurt am Main, den 26.Mai 1997

Lurgi verkauft Gotek anVautid

Konzentration auf Kernaktivitdten im Anlagenbau

i Umwelt GmbH, Frankfurt, wird alle Geschafts-
I’-;lgllgan der Cotek GmbH.\FrarMm‘r,;umleg}llcllober
1997 an dieVerschleiBtecmnkDr.—h.-Ag. Tanan o
GmbH & Co (Vautid), Ostfildernbei Stut Cgi;e m e
tragen. Ein entsprechender Vertrag wurt

geschlossen. , 7
Lurgi Umwelt trennt sich von Gotek 1mﬂilllge dEaIioRuf
¥ on Gotek .
i i sitdten im Anlage:
ntration auf ihre Kernaktivil v
zee:anebieten Hausmiill-, K.larschlamr:l\— und Son::;r_
abfallentsorgung, AbgasrcinigurEg sowie ﬁl.nkv.riz s
aufbereitung und Abwasserreinigung gehor{ s -
den fiihrenden Anbietern von Umwelttechnologl
weltweit ‘ ,
Til-
Vautid ist ein mittelstandisches Umgmehmen rzglf:i_
ngsstatten in Europaund Sﬁdq.fnka sowie z e
gﬁen weltweit tatigenVertnebsburos. Die Eing] o
ung der Gotek GmbH in die Vautid Gruppe fu B
[em(egr Starkung deren Kernkompetenzen aufdem
biet der Verschleil- und Hartstofftechnik
Cine im Rahmen desVerkaufs _abgesghlosseneg%eo;
triebsvereinbarung sieht die Ubernanme von o
der Belegschaftver. - .
Die Gotek GmbH wird auchunter cem neueg}Eixgj; 1
tamer die Geschaftstatigkeitin Prodp.lmon un p ax;hmk
in den drei Sparten Kunstsiofﬁechnﬂc.r}.‘iansto fte:
sowie Gotelkplast-Lackfertigung fortfilhren.

Lurgi ist eine fiihrende weltweit mﬁf} Un ri;naihmens—
fir -hnik und Anlage. .
uppe fiir Verfahrenstecl otk
%Tje;i)/ﬁrgi Geselischaften planen, .].!ez’em ungr 1:3-:; igmer
schlusseliertige Anlagen oder Teilanlagen ‘

denste Anvsendungen

Lurgi AG - Kommunikation

Lurgiallee § - 60295 Frankfurt am Main

UM GERUCHTEN VORZUBEUGEN. . ... ..

diirfen wir Sie auf diesem Wege iiber folgendes informieren:

ABLEl_i KG ist seit vielen Jahren der Exclusivpartner der PRAXATR-
Specialty Powders far die Bundesrepublik, Osterreich und Schweiz.

Vor ungefihr 3 Jahren haben wir ebenfalls die TAFA-Vertretung fir
die Bundesrepublik Ubernommen,

Wie es grundsatzlich Gepflogenheit in unserem Hause ist,
von Anfang an beide Partner liber die jeweilige
informiert, es waren keinerlei Einwénde vorhanden.

haben wir
Vertretung

Von PRAXAIR _nﬁ_tzl_en wir die hervorragenden Spr.i.tzpulvarqualitﬁten,
von TAFA primir die Anlagentechnik. Damit waren keine Konflikte
durch die beiden Vertretungen vorhanden.

Nachdem PRAXAIR das Unternehmen MILLER/USA gegen
erworben hat, stellte sich uns die
Konstellation geldst werden kann.

Ende 1996
Frage, wie die neue

Auch hierbei haben wir uns davon leiten lassen, eine fir alle
Beteiligten faire und geradlinige Ldsung zu erreichen.

Deshalb hat ABLER Kg die TAF'A—Vertret:ung im April g7 gekindigt ,
Dabei wurde vereinbart, daf wir die gewonnenen Kunden in gewochnter
Art und Weise weiterhin bedienen werden und begonnene Projekte
selbstverstandlich nach wie vor betreuen. Das bedeutet fir unsere
Kunden, daf wir jederzeit in der Lage sind, Thnen Ersatzteile,
Anlagenteile und auch Systeme zZu liefern und

selbstverstindlich auch kinftig mit unserem Serviceteam zu TIhrer
Verflgung stehen.

Wir danken, wenn Sie uns weiterhin Thr Vertrauen entgegenbringen

und sichern Thnen ZU, in der bekannten schnellen Art jederzeit fir
Sie verfligbar zu sein.

Wir freuen uns auf gute Zusammenarbeit .

Mit freundfichen GrifRen
P 7,

I Erich ABLER

ABLER GmbH & Co. KG
Am Miihlbach 13, D-§7487 Wiggensbach
Tel: 08370 -9207-0

Fax; 08370 -9207- 20

E - Mail: infoa abler.de
http:/iwww.abler.de

Sewiee + Logstk 1o
iES SPRITZEN

@™

—

Bekanntmachung :

SpritzzusatzwerkstofTe.
des Typs Standard "TopGua","

SE ond Typ.: DUALE" wv. m,

Erwin Hilhne GmbH - Oberfliichentechnik - thermisches Spritzen

i Erwin HQhne GmbH - Schallstadt / Brsg. hat am 03, J}Jnl 1997 mit der Firm:i Adl:l:r Gn!bﬂ &
g“l?ém \:figgmhc.h { Allgku einen Kooperutiongvertrag iber einc Zusammenarbeit 2 Gebieten
F:rseh;:nc und Entwicklung Oberflichentechnologie - thermisches Spritzen abgeschlossen.

rbeit ile zu
i i ick! riten, Zubehiir und Sonderbautei
umfabr u, 3. die Entwicklung von Gc. a, 2 ;

chle Zl;ss:;:!;?mmn - HVOF - Brenuer fiir den Betrieb mit flissigen und : u:;: rgasull's;?::igm
B;Tnsmﬂen, sowi¢ Spritzgerite zum thermischen Spritzen von stab- draht- P

i i i Vertrieb und Serviceleistung von AVOF - Brennern
v eandard "TopGua" TopGua K, Standard - Paberllammsprizpistolen, zaer "
Sonderbagteilc, Ersatzteile fir MINI-SPRAY-JET, Standard - UNTI-SPRAYJET, UNI-SPRAY-JE

-E. H. GmbH -
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B Aktuelles

Projekte / Patente / Literatur / Termine und Veranstaltungen

Aktuelle Forschung auf dem Gebiet  96/00002 DE 4411296 C2

Th isch S it Zwei- oder mehrphasige korrosionsfeste
ermisches opritzen Beschichtung, Verfahren zu ihrer Herstellung
Auf diese Rubrik wird wieder in der nachsten Strahl-Ausga- und Verwendung vor Beschichtungswerkstoff
be ausflhrlich eingegangen.
96/00003 DE 44 13 306 C1
Verfahren zur Verstarkung eines Bauteils und
Anwendung des Verfahrens

Patente 96/00004 EP 0 664 349 A
Verfahren zum Beschichten von Kupferwerkstof-

Nr. GTS Titel s

95/00001 DE42 04 896 C2 | =——————==%5700005 7 0®8/7 592 A

Verfahren zur Herstellung eines Schichtverbund- Verf _rinzur Verbesserung der Haftfestigkeit
korpers : von mischen Spritzschichten aus Metallen,
| Met den und Hartstoffen

95/00002 DE 42 38508 C2
Verfahren zum Aufbringen einer feinrauhen 96/00006 EP (
Beschichtung auf die Oberflache einer Walze Hig

5931 B1

city powder thermal spray method for

non-meltable materals

95/00003 DE 44 18517 C1
Verfahren zum Herstellen einer Verschleils- 96/00007 DE 4
schicht und ihre Verwendung Verf

077 C2
jﬁ_-zur Herstellung langfaserverstarkter
: : . . : e rbundkoérper, Metallverbundkérper und
95/00004 DE 38 10851 C2 E = - VerweNdung desselben

Verfahren zur Herstellung von Formtellen |

96/00008L.EP 700 340 /EP 94/01322

95/00005 DE 44 13 306 C1 e T Progssssfer producing print rolls made of a
Verfahren zur Verstarkung eines Bautells und = : Metallic core Cylinder and a Plasma-Sprayed
Anwendung des Verfahrens TR Copper or opper alloy coating

95/00006 EP 0443 794 B1 96/00009 DE 44 47 514 A1
Method and apparatur for manufacturing glass Verfahren zum Herstellen eines Hilfsmittels fr
containers das Beschichten durch thermisches Spritzen,

ulver- Auftragsschweilen oder Lichtbo-
as/c0007 Epoaszoszer I SRR,

Plasma spray device with external powder feed
96/00010 DE 195 20885 C1
95/00008 EP 0492 384 B1 Verfahren zum thermischen Spritzen von Schich-
Duse fUr eine Vorrichtung und ein Verfahren zum ten aus Metallegierungen oder Metallen und sei-
Hochgeschwmd@ke|tsﬂammspnfzea L ai g Ve e
=" - u:j - u‘l"&nu
95/00009 EP 0 567 822 B1 B e Qﬁ‘?ﬂ@@ﬂ ;E > 708 302 A
Verfahren.undlmucbﬂmglumBﬁsahmbleL__w__.___A_methdeLdepnsﬁmﬁjoanng onto a sub-

eines metallischen Kdrpers eines Haus- oder strate by menas of thermal spraying and an
Kuchengerates sowie Verwendung des atmos- apparatur for carrying out said method
phéarischen Oxidierens einer Oberflache eines
metallischen Korpers 96/00012 EP 0595 451 B1
Pulverzufiihrzusammenstzung zur Bildung eines
95/00010 B23K9/00 /WO 93/23194 Ubergangsmetalloxidiiberzuges, ein Verfahren
High Temperature plasma gun Assembly zur Herstellung des Uberzuges und ein so herge-

stellter Artikel
96/00001 EP 0500491 B1
Plasmaspritzgerat zum Verspriithen von pulver- 96/00013 EP 0585 203 B1
formigem oder gasformigem Material Plasmaspritzgerat

)



96/00014

96/000156

96/00016

96/00017

96/00018

96/00019

96/00020

96/00021

96/00022

96/00023

97/00001

97/00002

97/00003

97/00004

97/00005

97/00006

97/00007

EP 0691 417 A2 97/00008 EP 0479678 B1

Method of spraying material, method of manu- Verfahren zur Beschichtung von Verglasungen
facturing sliding member having sliding surface durch ein Verfahren zur thermischen Spritzung
which comprises sprayed layer; piston and
method of manufacturing the same 97/00008 EP 0545 695 B

Verfahren zur Herstellung einer Lanthanchromit-
EP 0 690 144 A1 Schicht

Method of forming carbide-base composite
coatings, the composite coatings formed by that
method, and members having thermally sprayed
chromium carbide coatings

Pt sal o Deutschsprachige Literatur zum
A process for producing carbide particies dis- W W
persed in an MCrAIY-based coating Thema Thermisches Spritzen

01. 01. bis 31. 12. 1996
DE 44 47 514 C2

Verfahren zur Herstellung eines Hilfsmittels zum Der DVS Band 175 - Tagungsband zur TS 96 in Essen -
thermischen Spritzen und seine Verwendung als wurde nicht bertcksichtigt.
Pulverflllung von Fllldraht (ZA = Zeitschriftenaufsatz)

EP 0427 194 B1 Neue Wege in der Oberflachentechnik. Peters-J-A, Sul-
Multiple torch type plasma genertion device and zer Innotec, Winterthur, CH. ZA: Technical Review Sulzer,

method of generting plasiia using the same  Band 78 (1996) Heft3, Seite 36-39 (4 Seiten, 9 Bilder).

EP 0 596 830 B1 _ 1andlungen und Schichten gegen Schéadi-
Plasmaspritzgerat : gung durch Wassertropfenerosion. Gerdes-C; Maggi-C;
Bartsch-H. ABB erke, Baden, CH. Konferenz-Einzel-
EP 0713 957 A1 bericht: Reibu Verschleils, Tagung der DGM, Bad
Method of repairing the coating of turbine blades ~ Nauheim, 21 .- r, 1996, (1996) Seite 123-128 (6 Seiten,
6 Bilder, 1 Tab Quellen), Oberursel: DGM Informati-
EP 0716 156 A1 ' onsges.
An engine block using coated cylinder bore liners

Entwicklun iepte far Verbundwerkstoffe und Werk-

DE 43 21 393 C2 stoffverbunde ns-H-D; Wilden-J, Univ. Dortmund,

Wandstruktur, insbesondete fiir ein Staustrahl-~ Konferenz-Einze erjcht Verbundwerkstoffe und Werkstoff-

triebwerk _ verbunde, Tagungy Bayreuth, D, 24.-25. Okt, 1995, (1996)
Seite 3-14 (12 Seiten, 13 Bilder, 1 Quelle), Oberursel: DGM

DE 195 26 057 C1 1 Informatidnsges.

Verfahren zur Herstellung einérVerbundstruktur R

Das thermische Spritzen und dessen Anwendung (3).
DE 195 41 187 C1 Flammeprzen. steme-H-T. ZA: Technica, Rupperswil, Band
Verfahren zur Herstellung einer Separatorplatte 45 (1996) Heft 15/16, Seite 35-38 (4 Seiten, 4 Bilder, 4 Quel-
fir eine Schmelzkarbonat-Brennstoffzelle und len).
nach dem Verfahren hergestellte Separatorplatte

L]

Aluminium Motoren mit verschleiRfesten Zylinderober-

DE 196 03 515 C1 : ik bt Versuche mit, Plasmaspritzschichten fr die Zylin-
Spritzwerkstoff auf EidehbabislElr Herstdier || !dlé t&bﬁ Ungeh, | RahrelMiD. zA: Blick durch die Wirtschaft -
einer korrosionsbestandigen Beschichtung, Her- Beilage zur Frankfurter Allgemeinen Zeitung, Band 39
stellungsverfahren flr die Beschichtung sowie (1996) Heft 124 01.07.96, Seite 12 (1 Seite)

Verwendung der Schicht
Korrosionsbestandige Metall-Schichtverbunde herstellen.

EP 0 620 866 81 v I O | M Verfahrensko matl n. Q,us Lichtbogenspritzen und Kugel-
VerschleiRfestg Obéma ne T - - e k %cra‘tuems‘ran ?’iny . FHS Gelsenkirchen, Univ.
T Sc— (0001 1111 7429 V] and 50 (1996) Heft 7,

EP 0 549.747 B1 Selte 584- 591 (8 tht@n ]4B,ﬂde[,_l_IabeHe 8 Quellen).

Duse zum Oberflachenbehandeln metallischer

Werkstlcke Ein Beitrag zum Optimieren der funktionalen Eigenschaf-
ten thermisch gespritzter Schichten mittels Kugelstrahlen.

EP 0540 745 B1 Podleschny-R. Univ. Dortmund, Fak. Maschinenbau, Disser-

Laserbearbeitungsvorrichtung tation: (1996) Seite 1-124 (124 Seiten, 42 Bilder, 5 Tabellen,
65 Quellen).

EP 0 536 355 B1

Verfahren zum Aufbringen einer Beschichtung Innovationsschub fir Automotoren. Barbezat-G; Keller-S.

auf ein Substrat Sulzer Metco, Wohlen, CH. ZA: Technical Review Sulzer,
Band 78 (1996) Heft 2, Seite 32-33 (2 Seiten, 3 Bilder, 1

DE 19548 183 C1 Tabelle).

Verfahren zum Aufbringen einer feuerhemmen-
den Schicht auf ein Magnesiumbauteil

22 // /
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Stabil bis 1200 Grad C. Schmid-R-K; Ghasripoor-F; Dorf-
mann, Sulzer Innotec, Winterthur, CH; Sulzer Metco, CH.
ZA: Technical Review Sulzer, Band 78 (1996) Heft 2, Seite
34-37 (4 Seiten, 8 Bilder, 1 Tabelle).

Spritzen; Gas; Gasversorgung. Hereth-M. ZA: Technica,
Rupperswil, Band 45 (1996) Heft 9, Seite 63-66 (4 Seiten, 9
Bilder, 2 Quellen).

Zylinderlaufflachen im modernen Motorenbau. Maier-K.
ZA: Galvanotechnik, Band 87 (1996) Heft 5, Seite 1566-1572
(7 Seiten, 8 Bilder, 4 Tabellen, 8 Quellen).

Neue Perspektiven bei der Pulverherstellung und Auftra-
gung von Glasschichten auf Metall, Glas und Keramik. Cla-
sen-R. Inst. f. Neue Materialien gem., Saarbrlcken, ZA: Mit-
teilungen des Deutschen Email Verbandes e.V., Band 44
(1996) Heft 3, Seite 1-7 (7 Seiten, 7 Bilder, 17 Quellen).

Praxisorientiertes thermisches Spritzen an Reparatur-
und Neuteilen. Schwarz-E. ZA: Schweil3en und Schneiden,
Band 48 (1996) Heft 2, Seite 144-146, 148, 151, 153 (6 Se|-
ten, 8 Bilder, 1 Tabelle, 33 Quellen).

Prozessidentifikation beim Plasmaspritzen temperatur-
sensitiver Werkstoffe mit Hilfe einer Infrarot-Hochtempera-
tur-Thermokamera. Aumdiller-B u.a. Univ. Erlangen-Ndrn-
berg, ZA: Materialwissenschaft und Werkstofftechnik, Band
27 (1996) Heft 2, Seite 72-79 (8 Seiten, 8 Bilder, 1 Tabelle,
11 Quellen).

Hartmetallahnliche Schichten gegen Verschleild und Kor-
rosion. Thermisches Spritzen. Berger-L-M u.a Fraunhofer-
Inst. f. keramische Technol. u. Sinterwerkstoffe (IKTS),
Dresden, ZA: Der Maschinenmarkt, Band 102 (1996) Heft 8,
Seite 28-30, 32-33 (5 Seiten, 9 Bilder, 4 Quellen).

Chemischer Hartetest bestanden. Oxidkeramikbeschich-
tung im Grosszylinderbereich. Schmitt-S. Hunger-Gruppe,
Lohr/M. ZA: Konstruktion, Elektronik, Maschinenbau - KEM,
Band 33 (1996) Heft 1, Seite 67-68 (2 Seiten, 3 Bilder).

Guido Tegeder, Uni Dortmund, Klaus Nassenstein, GTVmbH

Bei der Beschaffung von Literatur sind G. Tegeder (Fax: 0231
755 4757 od. 4079) und K. Nassenstein (Fax: 02662 5147)

Das thermische Spritzen im Umfeld =
technik. Stand und Perspektiven. Reimann-H, ZA:
Schweilden und Schneiden, Band 48 (1996) Heft 2, Seite
101, 104-106 (4 Seiten, 5 Bilder, 3 Tabellen, 16 Quellen).

Hochgeschwindigkeitsflammspritzen von Molybdan,
Zimmermann-S; Kreye-H. ZA: Schweifen und Schneiden,
Band 48 (1996) Heft 2, Seite 108, 111-112, 114-115 (5 Sei-
ten, 6 Bilder, 12 Quellen).

Flammspritzen mit nachfolgendem Einschmelzen einer

NiCrBSi-Legierung auf vergiiteten Stahlen. Matthes-K=J, ZA:

= bolillieh .
Termine und Veranstaltungen des
Thermisc n Sprltzens
Z9. und 30.09. 199

Schweifen und Schneiden, Band 48 (1996) Heft 2, Seite
116, 118, 121-122, 124-125 (6 Seiten, 6 Bilder, 2 Tabellen, 6
Quellen).
1 :

Neue Entwicklungen zum Innenplasmabeschichten. Bar-
bezat-G. ZA: Schweien und Schneidén, Band 48 (1996)
Heft 2, Seite 127-128, 131 (3 Seiten, 3 Bilder, 2 Tabellen, 5
Quellen).

Pulverformige Zusatzwerkstoffe flr das thermische

Workshop e

»Qualitatssicherung beim thermischen Spritzen” GTS
QH-DIN.EN ISO 9001/9002 - GTS RL

Veranstaiter undinfe: SLV-Minchen GmbH, Schachen-
meierstr. 37, 80636 Minchen; Tel.: 089/126802-29

30.09.1897

DVS BV-Munchen Arbeitsgruppe ATeSp
Korrosionsschutzfachgesprach Oktoberfest 1997.
Veranstalter und Info: Linde AG, Technische Gase

Sehwaiben und Schneiden, Band a 6oaigH G sgugt 10 TTATRMIF SRR 22

132-134, 136 (4 Seiten, 4 Bilder, 3 Tabellen).

Thermisches Spritzen von Zink, Aluminium und deren
Legierungen als Korrosionsschutz von Stahlkonstruktionen.

Schulz-W-D. ZA: Schweﬁen wnd Schneiden,!Band 18 (1996) .. Veranstalter ive SIt
Heft 2, Seite 137-138, 141-142.14 S‘aue"n.qﬂslﬂ Q'Iabe Jé'n s Weﬁ’k,st‘offt‘ec oI 8%

16 Quellen). . 'y

30. 09. bis 02.10.1997

Seminar ,Moderne Beschichtungsverfahren”

Leitung: Prof. Dr.-Ing. Dr-Ing. E.H. H.-D. Steffens,
Universitat Dortmund

t Dortmund, Lehrstuhl fur
Gesellschaft fir Material-
mburger Allee 26,

(069) 79‘I7 757, Fax (069) 7917-733

l(,u d
D- ﬂnARG Frankfurt Tel

GTS Gemeinschaft Thermisches Spritzen. Organisation
und Aufgaben. Reimann-H; Heinrich-P. ZA: SchweiRen und
Schneiden, Band 48 (1996) Heft 2, Seite 154-155 (2 Seiten,
2 Bilder).

Entwicklung dicker plasmagespritzter Warmedamm-
schichten zum Einsatz in der chemischen Industrie. Stef-
fens-H; Gramlich-M. ZA: Schweilien und Schneiden, Band
48 (1996) Heft 2, Seite 155-156, 158-159 (4 Seiten, 3 Bilder,
11 Quellen).

73

Basislehrgang ETSS 0 (als Selbststudium)

10. und 11.10.1997

Intensivtrainig an der SLV Miinchen GmbH
(kombiniert mit EWS 0)

Prafung ETSS 0 am 17.10.1987

Veranstalter und Info: SLV-Minchen GmbH, Schachen-
meierstr. 37, 80636 Minchen; Tel.: 089/126802-29

s Fortsetzung



28.10.1997

DVS BV-Minchen Arbeitsgruppe ATeSp

Herr Dr. O. Prause in Minchen

(Anmerkung: ist z.Z. Privatmann)

~Einsatzverhalten von neuartig dotierten Wolframelek-
troden beim Plasmaspritzen”.

Veranstalter und Info: Linde AG, Technische Gase

Herr Heinrich Tel.: 089 / 7446-1428

13.und 14.11.1997

4. Kolloquium Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen,
Erding

Veranstalter und Info: Linde AG, Werksguppe Technische
Gase; GTS; Universitat der Bundeswehr Hamburg; SLV-
Minchen GmbH

Herr Heinrich, Tel.: 089/7446-1428

18.11.1997

DVS BV-MUinchen Arbeitsgruppe ATeSp

Herr Dipl.-Ing. M. Qechsle, Castolin GmbH in Kriftel.
Arbeits- und Umweltschutz beim Thermischen Sprit-
zen, heute.”

Veranstalter und Info: Linde AG, Technische Gase

Herr Heinrich Tel.: 089 / 7446-1428

09.12.1997

DVS BV-Munchen Arbeitsgruppe ATeSp

Herr Dipl.-Ing. R. Schwetzke, Universitat der Bundeswehr
Hamburg in Hamburg

~Methoden zur Charakterisierung von thermisch
gespritzten Schichten”.

Veranstalter und Info: Linde AG, Technische Gase

Herr Heinrich Tel.: 089 / 7446-1428

20.01.1998

DVS BV-Mlnchen Arbeitsgruppe ATeSp

Herr Dr.Ing. H. Voggenreiter, Daimler Benz AG in Ottobrunn
~Praxiserprobte neue Generation von thermischen
Spritzschichten.”.

Veranstalter und Info: Linde AG, Technische Gase

Herr Heinrich Tel.: 089 / 7446-1428

02. bis 11.02.1998 ETSS Teil A
16. bis 27.03.1998 ETSS Teil B
European Thermal Spraying Specialist - ETSS

Veranstalter und Info: SLV-MUinchen, Schachenmeierstr. 37,

80636 Minchen; Tel.: 089/126802-29

02. bis 04.03.1998

Seminarreihe

Materialkunde und Materialographie zur Beurteilung
von thermisch gespritzten Schichten

Veranstalter und Info: SLV-Munchen, Schachenmeierstr. 37,

80636 Minchen; Tel.: 089/126802-29

B Vermischtes

Berichtigung!

Im letzten Strahl 4/96 wurde die Fa. Wirschem in der
Rubrik , Zweimal Thermisches Spritzen in den Medien”
erwahnt. Bei der Fa. Wiirschem handelt es sich nicht, wie
falschlicherweise geschrieben, um eine KG sondern um
eine GmbH. Die Redaktion bittet, diesen Fehler zu entschul-
digen.

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

diese Cartoon-Figur soll zuklnftig Leitgedanken, Mottos,
Hinweise u. dgl. humorvoll an die Leserschaft bringen. Wir
suchen dazu noch seinen zuklnftigen Namen. Bitte schrei-
ben/faxen Sie lhre Vorschlage an die Geschéaftsstelle.

Als Preis fir den besten Vorschlag winkt eine Fihrung
durch das Salzbergwerk in Heilbronn.

Impressum:

Redaktion:

Dr. Gerhard Bloschies (Redaktionsleitung),

Dr. Klaus Nassenstein, Dr. Peter Remer, Jens Putzier,
Dr. Klaus Hoffmann, sowie freie Redakteure

Redaktionsassistenz:
Christian Penszior, Anita Schmitt

Layout, Grafik, Satz, techn. Druckvorbereitung: B. Bonsch, FFB
Druck: Jos. C. Huber KG, Graph. Kunstanstalt, Dielien
Auflage: 2000 Exemplare, 1/2-jdhrig und nach Bedarf

Gemeinschaft Thermisches Spritzen e V.

Linde AG, Werksgruppe Technische Gase, Peter Heinrich
SeitnerstralRe 70 - 82049 Hollriegelskreuth

Telefon 089/ 74 46-1428 - Fax 089//74 46-1659

© 1997 Gemeinschaft Thermisches Spritzen e.V.
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— Anzeige

GTV-,,TURN KEY*“- INSTALLATIONEN!

Qualitativ hochwertige Anlagen zu fairen Preisen!? Das Argument niitzt leider nichts ohne
entsprechende Referenzen. In den letzten Jahren schenkten uns zahlreiche Kunden ihr
Vertrauen, fiir das wir uns an dieser Stelle nochmals bedanken und ohne die diese Seite nicht

hitte publiziert werden kénnen.

Fa. Hunger Hydraulik:
2 Plasma-Anlagen fiir
Kolbenstangenbeschichtung

Werkstoffe,

S SR

~rol

Fa. Stellba SchweiBitechnik AG, Schweiz: Massenflu3geregelte .
Dual-Anlage fiir Spritzen mit Jet Kote Il und TOP GUN KEROSIN ErsatZtelle &

TR

TCY-
Machinery,
Taiwan,
beschichtet
Annilox-Rollen
im
Schichtbetrieb
mit einer
GTV-Plasma-
Anlage.

Peripherie

— ol e Tel.: 02662 2019
Weitere Referenz - g Fax: 02662 5147
HVOF TOP GUN GAS und KEROSIN; Fa. Bernex: Plasma-Anlage
mit 5 simultan einsetzbaren Pulverforderern; Fa. Titan Pricis,
Hensted-Ulzburg: HVOF-Anlage TOP GUN GAS und KEROSIN;  plasma &
SLV Duisburg: Dual-Anlage Plasma und HVOF TOP GUN, SLV Fl S
Harbin, China: Dual-Anlage Plasma und HVOF TOP GUN GAS und an.le p_ray
KEROSIN, Fa. Buser, Schweiz: Dual-Anlage Plasma und HVOF Engineering
TOP GUN GAS und KEROSIN; Fa. Battenfeld, Bad Ochnhausen:
Plasma-Anlage:....... weitere werden in 1997 folgen!

Postanschrift: Postfach 311  Firmensitz: Gewerbegebiet
D-57503 Betzdorf D-57629 Luckenbach ‘

mbH




Wir bieten mehr Effizienz und hessere
Qualitat beim Thermischen Spritzen:

LINSPRAY®

10.-16. September 1997

SCHW EISSEM
SCHH&IDEH

B

Wir stellen aus:
Halle 11, Stand 1116

Was LINSPRAY® unseren Kunden bietet ist eine wirtschaftliche,
qualitativ hochwertige und je nach Anforderung optimale Losung beim
Thermischen Spritzen. Dazu gehdrt: umfangreiche Kundenberatung,
Einsatz des richtigen Gases oder Gasgemisches, schnelle und zuver-
lassige Gasversorgung, CO,-Klhlung, den neuesten Stand der Tech-
nik durch Know-how-Transfer, SchulungsmaBnahmen, Informations-
austausch und PC-Programme.

Das Know-how von Linde umfalt die ganze Palette heutiger Anwen-
dungen im Thermischen Spritzen und wird laufend durch innovative

Problemlésungen ergénzt. Dieses Wissen geben wir gern an unsere
Kunden weiter.

Technische Gase von Linde mit LINSPRAY®: weil zum Produkt
auch das Know-how gehért. Mdchten Sie mehr dartiber wissen?
Rufen Sie uns einfach an.

LINDE AG
Werksgruppe Technische Gase
SeitnerstraBe 70

82049 Hollriegelskreuth
Tel.: (0 89) 74 46-0, Fax: (0 89) 74 46-1230



