METALL-FORSCHUNG

Elektrolytische Kupfer-
Beschichtung von XXL-Bauteilen

Reski, H. (1)

In ihrer natiirlichen Form liegen die meisten Metalle als Oxide vor. Unter Einsatz von
Energie wird in der Metallhiitte dem Oxid Sauerstoff entzogen und reines Metall
gewonnen. Dieses ist jedoch bestrebt, unter Einwirkung von Sauerstoff und Feuch-
tigkeit oder sehr hohen Temperaturen wieder in den urspriinglichen Zustand Me-
talloxid zuriickzukehren. Je unedler ein Metall, umso schneller.

Hochster Korrosions- und
VerschleiBschutz erforderlich
Grofle industrielle Maschinen- und
Anlagenbauteile werden oftmals aus
Werkstoffen hergestellt, welche in grof3-
technischem Maf3stab gtinstig zur Verfii-
gung stehen und eine einfache Bearbei-
tung ermoglichen. Diesem Vorteil ste-
hen meistens unzureichende technische
Eigenschaften wie z.B. in puncto Reib-
wert, Leitfahigkeit und Bestdndigkeit
mit hieraus resultierender eingeschrank-
ter industrieller Nutzung gegentiber. Erst
durch eine aufgebrachte Beschichtung
werden solche Bauteile zu ihrem Einsatz-
zweck befahigt und vermdgen die gestell-
ten Anforderungen zu erfillen. Selbst
mit diinnen Schichten werden herausra-
gende technische Eigenschaften erreicht,
wodurch sich viele neue Méglichkeiten in
Bezug auf Konstruktion und Design fiir
den Maschinen- und Anlagenbau erge-
ben, da auf teures Vollmaterial verzichtet
werden kann.
Um Bauteile gegen Korrosion, abrasiven
Verschleiff und thermischen Abbau zu
schiitzen, existieren viele verschiedene
Beschichtungsverfahren.
Die drei Hauptmethoden zur Metallvered-
lung sind:
B Elektrolytisch (Galvanische
Beschichtung),
M Spritzverfahren (Thermische
Beschichtung),
B Auftragsschweiflen (Cladding).
Die Beschichtungsqualitdt wird bewertet

Elektrolytisch

Die galvanische Oberflichenveredlung ist
ein elektrochemisches Verfahren, bei dem
mit Hilfe von Gleichstrom in einem elek-
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trisch leitenden Elektrolyt ein Metall an
dem zu beschichtenden Werkstiick katho-
disch abgeschieden wird. Es wird daher
auch als elektrolytische Beschichtung
bezeichnet, wobei eine Stromquelle als
Elektronenpumpe dient. Das abzuschei-
dende Metall (z.B. Kupfer) kann dabei ano-
disch aufgelost werden oder sich gel6st im
Elektrolyt befinden (z.B. Chrom). Dabei
ist jede Beschichtung nur so gut wie seine
Haftfestigkeit. Erst eine atomare, metal-
lische Anbindung zum Grundwerkstoff
wird als ,haftfeste Verbindung“ bezeich-
net und ist abhéngig von einer optimalen
Vorbehandlung.

Spritzverfahren
Im Vergleich zur elektrolytischen Metho-

de erméglichen Thermische Beschich-
tungen wie Flamm, Lichtbogen, Plasma

durch: £

B Haftung bzw. Verbund zum g
Grundwerkstoff, §

B Relevante Oberfldcheneigenschaften =
der Beschichtung, g

B Oxidgehalt und Porenanteil in der -
Schicht. Verkupferte Trageplatte der Quettenpresse
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Kammwalzen mit einer 50 pm Kupferbeschichtung

und HVOF grofere Schichtdicken, weisen
keine Limitierung der Abmessungen auf
und kénnen Vorort aufgetragen werden.

Durch fliissigen oder gasférmigen Brenn-
stoff und Sauerstoff wird die benétigte
Energie erzeugt. Systemabhdngig wird
hierfiir Gas, Kerosin oder Wasserstoff
verwendet. Etliche Materialien, inkl. ver-
schiedener Metalle, Keramiken, Carbide,

Polymere und Komposite lassen sich ther-
misch beschichten

Cladding

Beim Cladding wird durch Auftrags-
schweiflen eine Pulverschicht in einer
Schichtstirke von 100 pm bis einigen
Zentimetern appliziert. Typische Auf-

Betriebsgeldnde der MTV Metallveredlung in Solingen

tragsraten fiir Schichtenstirken von ca.
1 mm liegen im Bereich einiger cm? pro
Minute. Die beiden Materialien werden
z.B. durch einen Laserstrahl metallur-
gisch miteinander verbunden. Durch Ver-
anderung der Prozessparameter und Aus-
wahlunterschiedlicher Pulvermaterialien
kann die Beschichtung als Legierung oder
in Kombination mit z.B. Carbiden auf-
getragen sein. Hauptanwendungen sind
im Bereich des Verschleifischutzes und
der Reparatur verschlieBender Werkstii-
cke. Bauteile mit komplexer Geometrie
oder kleinem Innendurchmesser kénnen
durch Claddingallerdings nicht beschich-
tet werden.

Oberflachen mit hoherer
Funktionalitat und lingerer
Lebensdauer

Die meisten Industrieprodukte miissen
heute veredelt werden, um technologische
Spitzenerzeugnisse konkurrenzfihig auf
den Markt bringen zu kénnen oder auch
nur die fiur ihren Einsatz notwendigen
oder gewiinschten Eigenschaftenzu erhal-
ten. Zu den entscheidenden Herausforde-
rungen in der funktionellen Oberflachen-
technik zdhlen neben dem allgemeinen
Korrosions- und Verschleilschutz spe-
zielle Vorgaben der Hersteller z.B. nach
absoluter Prizision, niedriger Reibung
oder Seewasserbestdndigkeit. Die Einhal-
tung engster Toleranzen bedeutet mehr
Funktionalitat und Energieeffizienz; und
weniger Reibung bedeutet mehr Leistung
und weniger Verschleifl. Hierdurch erge-
ben sich fiir die Produkte eine hohere
Belastbarkeit und lingere Lebensdauer
bei hoherer Sicherheit und Zuverléssig-
keit. Unbeschichtet wiirden manche Bau-
teile gerade einmal einen Tag lang halten,
mit der entsprechenden Beschichtungs-
l6sung hingegen oftmals ein ganzes Pro-
duktleben lang. Durch die Kombination
verschiedener ~ Beschichtungsverfahren
und/oder auch Prozesstechniken kénnen
die jeweiligen Beschichtungslosungen
den speziellen Anwendungen angepasst
beziehungsweise adaptiert werden.

Anforderungsorientierte
Beschichtung

Die Auswahl der Beschichtung ist dabei
abhidngig vom Grundmaterial sowie der
Oberflichenbeschaffenheit und den
geforderten und gewiinschten Eigen-
schaften des Bauteils. Wird dieses z.B.
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dynamisch belastet und eine hohe Korro-
sionsfestigkeit gefordert, eignet sich eine
duktile, elektrolytisch abgeschiedene
Kupfer-Schicht wie mit exzellenter Haf-
tung zum Substrat besonders gut. Durch
die gute Mikrostreufihigkeit erreicht
Kupfer selbst bei einem Grundmateri-
al mit Fehlstellen eine gasdichte Sperr-
schicht. Harte Schichten wie z.B. Hart-
chrom eignen sich auf Grund der hohen
Verschleiflbestindigkeit vorwiegend als
zusitzliches Topcoat.

Maflgeschneiderte Kupfer-Beschich-
tungen konnen die Eigenschaften eines
Bauteils signifikant verbessern und so
dem Produkt den entscheidenden tech-
nologischen Wettbewerbsvorteil sichern
oder gar zu neuen Anwendungen ver-
helfen. Solche anforderungsorientierten
Beschichtungen haben dann zurecht die
Bezeichnung ,,Veredeln® verdient. So kon-
nen Kunden der MTV Metallveredlung
Anwendungen und Mirkte bedienen, die
ihnen ansonsten vorenthalten geblieben
wiren. Ganz nach dem Motto:

...warum nicht mal auf Kompromisse
verzichten?

F&E-Labor der MTV Metallverediung

(1) Heiko Reski, MTV Metallveredlung
GmbH & Co. KG, Hohscheider Weg 25,

LBI Foundries iibernimmt die GieBerei Inoxyda

Kiinftigbietet die LBI-Gruppe ein umfang-
reiches Produktangebot in Gréfien, Formen
und Legierungen sowie Losungen gegen
Probleme wie Korrosion, Verschleifl sowie
hohe oder niedrige Einsatztemperaturen.
Mit der Ubernahme der Gief3erei Inoxyda
erweiterte die franzosische LBI-Gruppe
ihre Produktpalette und Geschaftstatig-
keit im Bereich Sandguss, insbesondere
in Deutschland, wo das Unternehmen
mit der LBI Guss GmbH, einem Ver-
triebsbiiro mit langjdhriger Erfahrung,
vertreten ist.

Mit der Ubernahme vereint die LBI Found-
ries-Gruppe drei Gieflereiunternehmen
und eine deutschen Vertriebsfiliale: LBI
(Schleuderguss), SRI (Sandguss), Inoxy-
da (Sandguss) sowie die deutsche Toch-
ter LBI Guss GmbH. Die Gruppe erwirt-
schaftete 2015 mit 350 Mitarbeitern einen
Umsatz von 50 Mio. Euro, davon 12 Mio.
Euro Umsatz in Deutschland, was einem
Umsatzanteil von ca. 35 % entspricht.

Die Gieflerei Inoxyda beschiftigt 50
Mitarbeiter und erwirtschaftet einen
Jahresumsatz von etwa acht Mio. Euro.
Inoxyda kann Gussteile bis 15 Tonnen
am Firmensitz in Petit-Quevilly und bis

50 Tonnen bei der Tochter in Nantes gie-
Ben (Gieflerei FAI). Dank der Erweiterung
der LBI-Gruppe im Bereich Sandguss von
Kupferlegierungen mit Schwerpunkt auf
Kupferaluminiumlegierungen ~ konnte
das Unternehmen seine Position auf dem
franzosischen Markt festigen und sei-
ne Prisenz auf dem europdischen Markt
behaupten. Mit den Synergieeffekten die-
ser Akquisition bietet LBI Foundries ab
sofort ein verbessertes und erweitertes
Produktspektrum an und erwartet darii-
ber hinaus Synergien im Hinblick auf sein
Know-how und seine Wettbewerbsfihig-
keit in den Marktbereichen fiir Armatu-
ren, Pumpen, Warmetauscher, Turbinen
und im Schiffbau.

Luc Lajoye, CEO der LBI erklart: ,,Inoxyda
ist die perfekte Erganzung unseres Ange-
bots im Sandguss und stirkt die Synergien
von SRI und LBI. Kleine Teile werden wie
bisher bei SRI gegossen, grofie Teile tiber-
nimmt kiinftig Inoxyda. Damit bieten
wir unseren Kunden aus den Branchen
Pumpen, Ventile oder Schiffbau nun eine
komplette Produktpalette, die auch aufler-
gewohnliche Mafle einschliefit. Dank
unserer Moglichkeiten der Endbearbei-
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tung konnen wir unseren Kunden fertige
Endprodukte fiir die Montage liefern.”
»Zusammen mit den Produkten der Giefie-
reien SRI und LBI verfiigen wir nun iiber
ein in Groflen, Formen und Legierungen
extrem breites Produktangebot. Egal ob
Ringe aus Edelstahl mit einem Durchmes-
ser von vier Metern, elektrische Verbinder
aus Kupfer oder drei Meter hohe Pumpen-
gehduse aus Aluminiummehrstoffbronze
- die LBI Foundries-Gruppe kann alles
liefern. Dariiber hinaus verfiigt die Grup-
pe tber langjihrige Erfahrung auf dem
deutschen Markt, den wir seit mehr als 50
Jahren beliefern.“ schitzt Gerald Schlagl,
Vertriebsingenieur bei LBI Guss GmbH.
Angebot und Erfahrung der LBI Guss
konzentrieren sich auf die Bereiche Sand-
guss und Schleuderguss mit folgenden
Merkmalen:

Sandguss — bis 50 t: Kupferbasis: Kup-
fer, Bronze, Messing, Kupfer-Alumini-
um -Rohling oder Komplettbearbeitung
Schleuderguss — bis 20 t, Durchmesser
6 m, Liange 4,5 m - Edelstahl, Aluminium,
Kupferbasis (Kupfer, Bronze, Messing,
Kupfer-Aluminium) - Vorbearbeitung
oder Komplettbearbeitung.
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