





Metallpulver

Kobaltbasis-Legierungen
* AX-Co1P

* AX-CoBP

* AX-Co12 P

* AX-Co21P

Nickelbasis-Legierungen
= AX-Alloy 40 P

* AX-Alloy S50 P

* AX-Alloy 60 P

* AX-625 P

Eisenbasis-Legierungen
* AX-316 P
* AX-316 P/LC

Das ALUNOX Programm zu
Metallpulver Auftragsschweil3en.

Metallpulver-
Herstellung

Die zur Herstellung des
Metallpulvers erforderlichen
Legierungen und weitere
Zuschlage werdenin
einem Ofen erschmolzen
und miteinander vermischt.
Die VerdUsung erfolgt in
einem geschlossenen
Behalter. Hier wird der
GieBstrahl mittels eines
Inertgases unter hohem
Druck zerstaubt. Wahrend
der relativ langen Fall- und
Erstarrungszeit bilden

sich die Tropfen zu einer
kugeligen Form aus. Diese
Form beeinflusst sehr
positiv das FlieBverhalten
und damit auch die
Dosierbarkeit des Pulvers.

Die Abkiihlphase des
Pulvers erfolgt ebenfalls

Plasmapulver-Auftrag-
schweiBen (PTA)

Das PTA-Schweilen

(PTA Plasma-Transferred-
ARC) ist ein thermisches
Beschichtungsverfahren
zum Auftragen von
verschleiB- und
korrosionsbestandigen
Schichten. Annlich wie
beim WIG-Verfahren brennt
der Hauptlichtbogen
zwischen Wolframelekirode
und Werkstlick.

Er wird durch einen
Pilotlichtbogen, der
zwischen Wolframelekirode
und Kupfer-Anode brennt,
geziindet und stabilisiert.
Haupt- und Pilot-
Lichtbogen haben jeweils
eine eigene Stromguelle.

Durch lonisierung
des Argon-Gasesim

Flammspritzverfahren
Bei allen Flammspritz-
verfahren gleich ist,

das keine eigentliche
Aufschmelzung, sondem
je nach Verfahren eine
mehr oder weniger starke
Verklammerung mit dem
Grundwerkstoff erfolgt.
Diese hangt von der Art
des Verfahrens und von der
Aufprallgeschwindigkeit
von bis zu 250 m/s,

HVOF bis 400 m/s ab.

or dem Spritzverfahren
muss die Oberflache des
Werkstlickes von allen
Verunreinigungen wie
Rost, Fett und Ol gereinigt
werden. AuBerdem muss
die Oberflache durch
Strahlen oder Drehen
aufgerauht werden, um eine
bessere Verklammerung
7l eraichan.

Beim Verfahren chne
thermische Nachbe-
handlung (Kaltverfahren)
wird das Geflige des
Grundwerkstoffes durch
die niedrige Temperatur von
<300°C nicht beeinflusst,
der Verzug ist sehr gering.
Beim Veerfahren mit thermi-
scher Nachbehandiung
wird die aufgespritzte
Schicht nachtraglich bei
Temperaturen von
1000-1200°C eingesintert.
Dies betrifft alle selbst-
flieBende Legierungen,

die mit Bor und Slizium
legiert sind wie AX-Alloy
40P, 50Pund 80P,

Durch diesen Sintervorgang
werden dichte Schichten
erzeugt, die besser

haften und eine glattere
Oberflache aufweisen.
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Mn-Hartstahl

:

:

stahl

Stabelektrode
EI307 R

EI307 B

El 312
Massivdraht
AX-307

AX-312
Fiilldraht
AX-FD-DW307
AX-FD-312

Stabelektrode
EH 245
Flldraht
AX-FD-Criin

Stabelektrode
EH 330

EH 340

EH 360 R
EH360B
Massivdraht
AX-250
AX-350
AX-500
AX-600
AX-650
Fiilldraht
AX-FD-250
AX-FD-400
AX-FD-800

AX-FD-600-
TIC/o

EN/EN ISO

3681-AE188MnR 12
3681-A.E188Mn B 22
3681-A: E299R 12

14343-A: G 18 8 Mn
14343-A: G299

17633-A: T 18 8 Mn R M21 3
17633-A: T299 RM21 3

[14700: € Feo

|14?00: TFed

14700: E Fel
14700: E Fe3
14700: E Fe8
14700: E Fe8

14700: 5 Fel
14700: S Fe2
14700: S Fe2
14700: S Fed
14700: S Fed

14700: T Fet
14700: T Fel
14700: T Fed

14700: T Fed

AWS

A 5.4: E307-16 mod.
A 6.4: E307-156 mod.
A6.4: E312-16

A 5.9: ER307 mod.
A5.9: ER312

A 5.22: E307TO-G
A5.22; E312T0-4

|A 6.13: EFeMn-A

| A5.21: ERCFeMnCr

Richtanalyse
C Si Mn Cr Ni Mo V W Sonstige

015
013
01

0,08
0,12

0,07
01

o7 |

0.8
0.4

06
0.8

65
18

6.4
1.3

e |

19

19,2
29

81
86

s |1 |

0.4 |D‘4 |1E |14 |1‘2 |D.5 |U,2 |
Anwendungsbeispiele: Gleise, Gleitbahnen, Farderrolien, Kranréder, Strahlanlagen, Pufferlagen

01
0,2
04
04

0,06
07
1.1
0,5
0,35

01
0.2
0,5

1.8

0,7
0.9
0,5
0,5

0,45
0,45
0,45

1,1

0,5
06

16

0.2
04
0,3
0,3

1.1

1.9

0,5
04

22

1.4

18
9.2
55

25
3
6,5

T

01 |04
0,5

0,5

1,2 025
03
03

06 |02

14

Fe Rest
Fe Rest
Fe Rest

Fe Rest
Fe Rest

Fe Rest
Fe Rest

|FE Rest

|FE Rest

Fe Rest
Fe Rest
Fe Rest
Fe Rest

Ti0,2; Fe Rest
Ti0,2; Fe Rest
Ti0,15; Fe Rest
Fe Rest

Fe Rest

Fe Rest
Fe Rest
Fe Rest

Ti5,0; Fe Rest

Anwendungsbeispiele: Kranrollen, Laufrader, Seilrollen, Férderschnecken, Brecherbacken, Baggerzéhne, Kaltarbeitswerkzeuge

Stabelektrode
EH 515

EH 526

EH 528

EH 531

EH 540
Fiilldraht
AX-FD-HC
AX-FD-43
AX-FD-45

14700: E Fen4
14700: E Fel5
14700: E Fe16
14700: E ZFel6
14700: E ZFel6

14700: T ZFel4
14700: T ZFel4
14700: T ZFel6

Anwendungsbeispiele: Mischerfliigel, Bstonp

Stabelektrode
El 312

EH 380
Massivdraht
AX-312
AX-450W
AX-B50W
AX-MaCo12
Fiilldraht
AX-FD-312
AX-FD-WZ50

3681-A: E299R 12
14700: E Fed

14343-A: G299
14700: S Fe3
14700: S Fed
14700: S ZFeS

17633-A: T299 R M21 3
14700: T Fe3

A5.4: E312-16
A 513: EFeB

A 5.9 ER312

A65.22: E312T0-4

48
52
52

0.2
0.8
0,01

01
03

13

1,2
1,1
1

0.2
0,3
0.4

0.8
06

03

03

06
04
04

03
03
01

1.3
04

22
2

umpen, Mahlwalzen, Férderschnecken, Sinterbrach

24

0.2

29
3

T 1 2
ar, VerschlsiBplatten

10
8 |26 (19
06 |45
85 |2 1,8
18 |4
8,6
0,6 |45

Fe Rest

Nb 6,5; Fe Rest
Nb 7,0; Fe Rest
B 1,2; Fe Rest
Nb 6,0; Fe Rest

Fe Rest
Nb 7,0; Fe Rest
Nb 7,0; Fe Rest

Fe Rest
Fe Rest

Fe Rest
Fe Rest
Co 12; Fe Rest

Fe Rest
Fe Rest

Anwendungsbeispiele: Warm- und Kaltarbeitswerkzeuge, Druckgussformen, Matritzen, Stempel, Holzbearbeitungswerkzeuge

Harte

200 HB
200 HB
240 HB

200 HB
240 HB

200 HB
240HB

200 HB - kaltverf. bis 450 HB

230 HB - kaltverf, bis 48 HRC

300 HB
42 HRC
59 HRC
59 HRC

225-275 HB
40 HRC
50-52 HRC
59 HRC

56 HRC

280-320 HB
38-42 HRC
52-57 HRC

56-58 HRC

60 HRC
65 HRC
64 HRC
63 HRC
65HRC

55-59 HRC
61-63 HRC
63-65 HRC

240 HB
57-63 HRC

44 HRC
58 HRC
33 HRC (u)'52 HRC (4h/480°C)

240 HB
48-50 HRC
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