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Was ist Beschichten?

Nach DIN 8580 ist Beschichten das Aufbringen
einer fest haftenden Schicht aus formlosem
Stoff auf ein Werkstuck.
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Warum werden
Werkstoffe
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Verfahren/Beschreibung

Vorteile/Nachteile

Anwendung

Pinselauftrag

Auftragen des Lacks mit dem Pin-
sel in abwechselnden Waagrecht-
und Senkrechtstrichen.

Einfaches Verfahren,
geringer Werkzeugauf-
wand.

Gutes Eindringen des
Lacks in Unebenheiten
und Risse.

Kleine Reparaturen.
Grundanstrich fur
Stahlbauteile und
Maschinengestelle
bei Einzelfertigung.

Spritzlackieren (Druckluftspritzen)
Druckluft von 2 bis 6 bar zerstadubt
den Beschichtungsstoff (Lack) und
spriht ihn auf das Bauteil.

Hochdruckspritzen
(Airless-Spritzen)

Der Lack wird in der Spritzpistole
unter einem Druck von ca. 250 bar
gesetzt und zerstaubt feinneblig
beim Austritt aus der Spritzdise.

Lacknebel

-
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-._ Bauteil

keine
Beschichtung

Beschichtung

Spritzpistole

Nur fir flachige, nicht
gegliederte Bauteile
geeignet. GrolRRer Lack-
verlust (Overspray).
Einseitige Beschichtung.

Standardbeschich-
tung fur flachige
Bauteile in der Ein-
zel- und Kleinserien-
fertigung.

Feinneblige Zerstau-
bung auch zahflissi-
ger Lacke. Ungeeignet
fir gegliederte Bautei-
le. Keine allseitige Be-
schichtung.

GroRe, flachige
Bauteile: Schiffs-
rimpfe, Tanks,
Stahlbauten, Ma-
schinenverkleidun-
gen.

Elektrostatisches Lackieren
(Elektrospritzlackieren)

Aus einem Spriihkopf wird der
Lack feinneblig verspriht und da-
bei die Tréopfchen von einer anlie-
genden Hochspannung elektrosta-
tisch aufgeladen. Sie bewegen
sich entlang der elektrischen Feld-
linien zum geerdeten Bauteil und
haften dort an.

Lacknebel
(negativ geladen)

- @ . Spriih-
geerdetes Bauteil pistole

Allseitige und gleich-
maRige Beschichtung
auch feingliedriger
Bauteile. Geringer
Lackverlust (Over-
spray).

Mit I6sungsmittelfrei-
en Lacken umwelt-
freundlich.

Beschichtung ge-
gliederter Bauteile
in der Spritzkabine:
Pkw-Karosserien.
Maschinengehause
in der Klein- und
Mittelserienferti-
gung.
Fahrradrahmen.

Elektrotauchlackieren
(Elektrophorese-Tauchlackieren)
Das geerdete Bauteil wird in ein
Lackbad getaucht, an dem eine
Spannung anliegt. Die Lackteil-
chen laden sich auf, wandern
durch elektrische Krafte zum Bau-
teil und bleiben dort haften.

3 aufgeladenes
Beschichtungsbad

GleichmaRiger und tief
in Unebenheiten ein-
dringender Auftrag
auch an schwer zu-
ganglichen Stellen und
in Hohlraumen.

Korrosionsschutz-
beschichtung fiir
Pkw-Karosserien
und andere stark
gegliederte Bauteile
(Korrosionsgrund-
beschichtung).

Elektrostatisches Pulverbeschichten

In Kabinen werden aus Sprihkép-
fen die Kunststoffteilchen zu ei-
nem feinen Nebel verspriiht. Sie
laden sich durch eine angelegte
Hochspannung elektrostatisch auf
und bewegen sich entlang elektri-
scher Feldlinien zum geerdeten
Bauteil. In einem Einbrennofen
(200 °C) schmilzt die Pulverschicht
zusammen und hértet aus.

Kunststoff-
pulverwolke

geerdetes Bauteil

Lésungsmittelfreies
Beschichten mit duro-
plastischen Harzen.
Rickgewinnung des
Overspray-Lackpul-
vers. Umweltfreund-
lich.

Allseitige Beschich-
tung und gute Haftung
auf dem Bauteil.

Beschichtung flachi-
ger und gegliederter
Bauteile in der
Klein- und GrofR3-
serienfertigung.

Kunststoffspritzen

Mit einer Acetylen-Sauerstoff-
Flamme wird Kunststoffpulver

in einer Spritzpistole erwarmt und
vom hei3en Strom der Ver-
brennungsgase auf das Bauteil
gespritzt.

Pulver- und Brenn-
gaszuflihrung

rotierendes Beschich-
Bauteil tung

Lésungsmittelfreies
Beschichten mit ther-
moplastischen Kunst-
stoffen.

Fir kleinflachige, dicke
Beschichtungen. Keine
allseitige Beschichtung.

Beschichtung flr
Fihrungs- und
Leitwalzen,
Transportrollen.
Rutschsichere
Bodenbeléage.
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Beschichten mit
Lacken und
Kunststoffen



Verfahren/Beschreibung Vorteile/Nachteile Anwendung

AuftragsschweiRen Auftrag von harten Gleitbahnen an

Band- Pulver- = ) .
Auftrag des Werkstoffs durch elektroden- Zufiihrung Vegschlﬁllﬁschlcf:en Werkzeugmaschi-
Lichtbogenhandschweien oder Zufithrung auf stahlelastischen, nen.

verguteten Bauteilen.
Reparatur und Werter-
halt abgenutzter Bau-
teile.

Verschleil3schichten
auf Walzen, Mahl-
kérpern, Turbinen-
schaufeln, Pumpen-
laufradern.

MAG-Schweil3en mehrerer, neben-
einander liegender Schweil3rau-
penlagen oder durch Unterpulver-
bandschweien, Elektroschlak-
keschweillen und Laserauftrags-
schweilRen geschlossener Schich-
ten.

Walze

aufge-
schweil3te

Lagen

Schmelztauchen von Metallen Guter Korrosions- Pkw-Karosserien,
(z. B. Feuerverzinken) schutz gegen Atmo- Lkw-Chassis,
Das Stahlbauteil wird in eine Zink- sphéreneinflisse. Schrauben, . .
schmelze (T;m;)e‘:\gturlca.l450 ‘:C) Fest mit dem Bauteil Kleinteile, Trager- BGSCthhten l I "t
getaucht und reagiert mit dem Stahl- Zink-|| | verbundene Metall- un(;jf.IS;ahlbau-
Metall. Nach dem Herausheben bauteil : chmelze || | Schicht. profile. Meta"en
aus der Schmelze bleibt eine Zink- 5 :

d 2 (450°C) Verzug der Bauteile
schicht auf dem Bauteil haften. durch Erwarmung.
Thermisches Spritzen S T S Bauteil Auftrag beliebiger Verschleil3- oder
oder Pulver) wird in der Spritz- : : i 2
pistole geschmolzen und von ei- Mechanisch-thermi- N|CrBSf|—vaegI;|erun—
nem heiRen Druckgasstrom auf sches Haften der genauryvalzen.
das Bauteil gespritzt. Je nach Schicht. Erosionsschutz-
Erschmelzungsgrt untgrscheidet Keine thermische schiqhten auf
man Flammspritzen, Lichtbogen- Veranderung des Turbinenschaufeln.
spritzen, Plasmaspritzen. Spritzstrahl Basiswerkstoffs.
Galvanisieren Bauteil 0,1® Anode Aurfltrag glatt:;, geli Vﬁrnlckeln ugd Ver-
Das zu beschichtende Bauteil wird (Katode) 1] schiossener Vetall- caromen.z. B. van

in ein Elektrolysebad (Metallsalzlo-
sung) gehéngt und in einem Gal-
vanikbecken als Katode geschaltet.
Auf dem Bauteil schlagt sich durch
elektrochemische Vorgénge eine
Metallschicht ab.

/\

EIektron—
sebad
(N|SO4-
Losung)

Galvanisierbecken

schichten mit dekorati-
vem Aussehen.

Hoher Aufwand zur
Vermeidung der Um-
weltbelastung durch
Chemikalien der
Galvanik.

Pkw-Teilen und vie-
len Kleinteilen.

Verschleil3schutz
mit Hartnickel und
Hartchrom auf
Glattwalzen.

Metallisieren von Kunststoff-
bauteilen

Das Kunststoffbauteil wird in
einem Tauchbad chemisch leicht

angedtzt und dann in einem Palla- Abschirmung elektro- | 9eréte.
dium-Kupfer-Bad durch Anhaften magnetischer Strah- Metallbeschichtete
einer sehr diinnen Kupferschicht lung (Elektrosmog) Kunststoffgehause

elektrisch leitend gemacht.
AnschlieRend wird z. B. eine
Chrom- oder Nickelschicht
galvanisch abgeschieden.

Leitfahigmachen

Atzen

Ni

Ersatz schwerer
Metallteile durch leich-
te Kunststoffbauteile
mit Metallaussehen.

durch metallliberzoge-
ne Kunststoffgehduse.

Kunststoffbauteile
mit Metallaussehen
far Pkws, Maschi-
nen und Haushalts-

elektronischer Bau-
teile und Geréate.
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Verfahren/Beschreibung

Vorteile/Nachteile

Anwendung

Emaillieren Pulverschicht Trocknen Chemisch sehr wider- | Innenbeschichtung
Eine lose Schicht aus feinpulvri- aufbringen stgn_dsfahlge, Ielc_ht zu | fur Pumpe_ngehau—
gem Emailpulver wird durch Tau- _ . remlgen_de und hl'_cze- se, Rohrleitungen
chen in einer Emailpulver-Auf- - = = ?uens;andlge Beschich- ;?:hf\i%p(?::tghaeurﬁie
schldAmmung auf das Stahlbauteil - ] rneties
aufgebracht. Nach dem Trocknen - Brennen Anfllig gegen Schlag- | Und Lebensmittelin-
wird die Pulverschicht im Brenn- autet belastung. dustrie.

ofep bei ca. 1000 °C zur Email- @ Teuer Wasserb9iler, Pum-
schicht gebrannt. penlaufrader.
Plasn?aspritz_en und Hoct_lge- Turbinenschaufel Gas-, Pulver- Auftrag P_\ochschmel— Besc_hichtung von
schwindigkeitsflammspritzen und Strom- zender_Elnkomponen- Turblnen.schaufeln,
In einer Plasmagas- oder Hochge- zufiihrungen | tenschichten und zu- Verschleil3platten,

schwindigkeits-Spritzpistole wird
Metall- oder Keramikpulver ge-
schmolzen und mit grof3er Ge-
schwindigkeit auf das vorgeheizte
Bauteil geschossen. Es bildet dort
eine festhaftende Schicht.

pistole

p——

sammengesetzter Ver-
bundschichten.
Nachtraglicher und
mehrmaliger Auftrag
nach Abnutzung ist
maoglich.

Messerschneiden,
Pragewalzen.
Schichten aus
NiCr80-20 mit Wolf-
ramkarhid-Partikeln
sowie aus Keramik.

Galvanisches Abscheiden von Ver-
schleilR- und Gleitschichten

Aus einem Elektrolysebad (Metall-
salzlosung) mit fein verteilten (sus-
pendierten) Partikeln der einzubau-
enden Komponente wird gleichzei-
tig eine galvanische Schicht abge-
schieden und die Partikel in die
Schicht eingelagert.

Bauteil (Katode) Nickelanode

O, |®
'

- Elektrolysebad
bml‘c pulvrlgen r

Erzeugung von galva-
nischen Beschichtun-
gen mit hervorragen-
den Verschleif3- und
Gleiteigenschaften.

Beschichtungen von
Schaltelementen,
VentilstoRBeln,
Spritzgiel3formen,
Extruderschnecken
z.B. mit PTFE- und
SiC-haltigen Nickel-
schichten.

CVD-Beschichten
(engl.: Chemical Vapor Deposition)

Eine gasformige Metallverbindung
wird in Schutzgas (ber die 1000 °C
heien, zu beschichtenden Werk-
zeuge geleitet. An der heil3en
Oberflache zerféllt die Metallver-
bindung und scheidet sich als
Hartschicht auf dem Werkzeug ab.

heilBe
Schneidplatten

gasformige
Titanverbindung
|

g
_’\/

_\] Schneldplatterr [J_

Méoglichkeit der Be-
schichtung mit Oxi-
den, Metallkarbiden
und Metallnitriden.

Auch diinne Mehrla-
genschichten sind
maglich.

Beschichtung von
Werkzeugen und
Wendeschneidplat-
ten, Fihrungsrollen,
Fadenfiihrungen
und Ahnlichem mit
Hartstoffschichten
aus Al,Os, TiC, TiN,
TiAIN und AICrN.

Anodisieren von Al-Bauteilen

Das Aluminium-Bauteil wird in ei-
nem Schwefelsaure-Elektrolyse-
Becken als Anode geschaltet. Am
Al-Bauteil scheidet sich atomarer
Sauerstoff (O*) ab, der auf der
Oberflache mit dem Al eine dichte
Al,O5-Schicht bildet.

Pb-Katode Al-Felge (Anode)

\r—||—

H,S04-
Elektrolyse- _»
bad

Anodisierbecken

Durchscheinende, fest
mit dem Bauteil ver-
bundene, harte Al,O4-
Schicht mit guter Kor-
rosionsbestandigkeit.

Erhalt des dekorativen
Metallaussehens.

Korrosionsschutz
und Verschénerung
von Al-Bauteilen:
Pkw-Bauteile, wie
z.B. Felgen, Getrie-
begehause sowie
Bauteile von Klein-
maschinen.
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Beschichtungen mi

besonderen
Eigenschaften



1.3.4 Beschichtungen von
Schneidwerkzeugen

Erhéh
, oNung der VerschleiBfestigkeit

Aufgaben der
Beschichtung von
Schneidwerkstoffen sind:/




1.3.4 Beschichtungen von
Schneidwerkzeugen

HSS- HSS- Hartmetall- Hartmetall-
Schaftfraser Gewindebohrer Schaftfraser Gewindebohrer

Titannitrid- Titancarbonitrid-
Beschichtung (TiN) Beschichtung (TiCN)
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