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WERTE ERHALTEN

Bereits seit 1963 umfasst das Leistungsspektrum der
BUCKER + ESSING GmbH das Regenerieren von Moto-
ren-, Maschinen- und Anlagenkomponenten wie Motorbl®-
cken, Kurbelwellen, Zylindern, Pleuelstangen und Lagem.

Die Lebensdauer von Maschinen zahlt zu den elemen-
taren Wirtschaftsfaktoren flr jeden Industriebetrieb.
Indem wir Bauteile aufarbeiten, durch Oberfldchenbe-
arbeitung optimieren oder nach lhren Vorgaben neu fer-
tigen, sichern wir die Leistungsfahigkeit von technischen
Wirtschaftsglitern dauerhaft. Unsere Leistungen werden
heute von Unternehmen aus den verschiedensten Indus-
triezweigen in Anspruch genommen — aus dem Werk-
zeug- und Maschinenbau ebenso wie aus der Papier- und
Kunststoffindustrie, der (Petro-)Chemie, dem Schiffbau
oder der Windkraft.

Eine unserer Kernkompetenzen ist die mechanische Fer-
tigung bzw. Bearbeitung von Motoren-, Maschinen- und
Anlagenkomponenten, insbesondere auch aus dem Be-
reich der rotierenden Maschinen (Rotating Equipment).
Dazu gehort das Regenerieren von Kurbelwellen, das
Bohren und Honen von Motorblécken und Zylindern,
Dreh- und Frasarbeiten ebenso wie ein breites Spektrum
an Oberflachenbeschichtung oder -regenerierung.

Technische Oberflachen wirksam gegen Verschlei3 oder
Korrosion zu schitzen, ist eine Aufgabe, die neben
jahrzehntelanger Erfahrung vor allem den Einsatz einer
leistungsfahigen, auf die jeweilige Problemstellung abge-
stimmte Oberflachentechnik erfordert. Dabei setzen wir
nicht nur modernste hochenergetische Verfahren ein,
sondern auch konventionelle — ganz wie es die Problem-
l6sung verlangt.




LASERPULVER-
AUFTRAGSSCHWEISSEN

Das Laserpulverauftragsschweien (LPA) wird durchge-
fuhrt mittels eines 6-Achs-Schweilroboters, der mit einer
Laseroptik und einer koaxialen Dreistrahlpulverdriise aus-
gestattet ist. Der Laserstrahl wird mittels einer 1:1 Optik
im Arbeitsbereich fokussiert.

Mittels des Laserpulverauftragsschweilens werden Be-
schichtungsspuren von 2 — 3 mm Breite bei einer Auf-
tragshthe von 0,4 — 2,0 mm erzeugt. Die Beschichtungs-
spur wird mit einem Uberlappungsgrad von 40 — 60 %
spiralformig aufgebracht. Im Ubergangsbereich zum
Grundwerkstoff gibt es aufgrund des Schweilprozesses
einen Durchmischungsbereich und eine Warmeeinfluss-
zone von 100 - 200 pm.




METALLBESCHICHTUNG
ALS VERSCHLEISSSCHUTZ

DIE THERMISCHE SPRITZTECHNIK
UMFASST

Flammspritzen mit thermischer
Nachverdichtung (Sintern)
Lichtbogenspritzen

Flammspritzen

Plasmaspritzen
Hochgeschwindigkeitsflammspritzen

Technische Oberflachen wirksam gegen VerschleiB zu
schitzen ist eine Aufgabe, die neben jahrzehntelanger
Erfahrung vor allem den Einsatz einer leistungsfahigen,
aufdie jeweilige Problemstellung abgestimmten Oberfla-
chentechnik erfordert. BUCKER + ESSING bietet Ihnen
beides: mehrals 25 Jahre Erfahrungim VerschleiBschutz
technischer Oberflachen und alle fur die unterschied-
lichen Aufgaben erforderlichen Verfahren, Anlagen,
Apparate und Materialien.

Dabei setzt BUCKER + ESSING nicht nur modernste
hochenergetische Beschichtungsverfahren ein, sondern
auch konventionelle Verfahren — ganz, wie die spezifische
Problemlsung es verlangt. Flr die unterschiedlichsten
Anwendungen stehen viele verschiedene Werkstoffe zur
Verfigung. Der Vorteil der thermischen Spritztechnik ge-
genlber dem SchweiBen liegt in der geringen Erwdrmung
des Bauteils. Dadurch treten keine Gefligeveranderungen
und kein Verzug auf. Ausnahme bildet das Flammspritzen
mit anschlieBendem Sintern.

In Abhéngigkeit von den Einsatzbedingungen des Bauteils
kann auch eine Laseroberflachenbearbeitung erfolgen.




REGENERIEREN VON
KURBELWELLEN IM
UP-SCHWEISSVERFAHREN

FOLGENDE ARBEITSGANGE FUHREN w— ——— __— — —

m Kurbelwellen auf Oberflachenrisse
nach dem Magnetoflux-Verfahren prifen
m Kurbelwellen vorschleifen und
vorhandene Risse ausfrasen
Kurbelwellen im Spezialverfahren schweiBen
Kurbelwellen richten / entspannen
Kurbelwellen auf das gewiinschte MaR schleifen
Kurbelwellenzapfen harten
Kurbelwellen auf Oberflachenrisse
unter UV-Licht prifen




AUSWAHL VON WERKSTOFFEN
UND IHRE ANWENDUNG

Die individuelle Auswahl des geeigneten Materials erfolgt in Abstimmung
mit lhnen. Sprechen Sie uns einfach an!

Bezeichnung
Sprabond 50.07.2

M1 50.01.2

M2 50.02.6

M62 50.62.6

M5 50.05.2

M33 50.03.2

M80/20 50.20.2

Sprasteel 80 50.13.6

Sprasteel 100 50.14.6

M 402

Sprabronze AA 50.06.2

Aluminium SF 50.11.2

Kurzbhezeichnung
Reines Molybdan

Ni-Cr 20/10

13%iger Chromstahl

17%iger Chromstahl

Nu-Cr-Stahl 18/8.
Austenitischer rostfreier
Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt

Ni-Cr-Stahl 60/15

Ni-Cr-Stahl 80/20

0,8%iger C-Stahl

1%iger C-Stahl

Ni-AL-Stahl

AL-Fe-Bronze

AL-Si-Legierung

Anwendung

Sehr harte und extrem verschleif3feste
Schicht, etwa 45 HRC. Gute Notlaufei-
genschaft. Kann nur in Schichtstarken bis
0,5 mm gespritzt werden. Nicht drehbar,
nur mit Siliziumscheibe schleifbar.

Rostfreier Stahl mit gutem Korrosions-
widerstand, aber geringe Harte und
VerschleiBfestigkeit. Anwendung in der
Lebensmittelindustrie. Drehbar, mit Kera-
mikscheibe schleifbar.

VerschleiBfeste Schicht, etwa 33 HRC.
Schichtstérke bis etwa 5 mm. Nur be-
dingt rostfrei. Anwendung bei Hydraulik-
stangen, Pumpenkolben, Lagersitze au-
Ben und Dichtsitze auBen. Nicht drehbar,
mit Keramikscheibe schleifbar.

Wie M2, jedoch harter und bessere Kor-
rosionsbestandigkeit, etwa 38 HRC.

Gute Korrosionsbestandigkeit. Arbeits-
harte bis etwa 30 HRC. Anwendung in
der chemischen Industrie. Drehbar, mit
Keramikscheibe schleifbar.

Gute Korrosionsbestandigkeit, Harte etwa
30 HRC. Bestens geeignet flir Bohrun-
gen. Sehr gut drehbar in Bohrungen.
Schichtdicken bis etwa 10 mm.

Gute Korrosions- und Temperaturbestan-
digkeit. Sonst wie M33.

Harte verschleiBfeste Schicht, etwa 55
HRC. Nicht korrosionsbestandig. Geringe
Schrumpfung. Dichte Schichten. Nur mit
Siliziumscheibe schleifbar.

Wie Sprasteel 80, jedoch harter,
etwa 60 HRC.

Rostfreie verschleiBfeste Schicht, die gut
haftet. Harte etwa 33 HRC. Kann ohne
Haftgrund nur in dinnen Schichten
gespritzt werden. Anwendung bei
Kolbenstangen usw. Nicht drehbar,

mit Keramikscheibe schleifbar.

Bronze mit guter Harte, Gleit- und
VerschleiBeigenschaften. Drehbar. Harte
etwa 80 HRC.

Aluminium zum Ausbessern. Drehbar.




AUSWAHL VON WERKSTOFFEN
UND IHRE ANWENDUNG

Die individuelle Auswahl des geeigneten Materials erfolgt in Abstimmung
mit lhnen. Sprechen Sie uns einfach an!

Bezeichnung

Kurzbezeichnung

Anwendung

M447 20.47.3

Ni-Mo-AL-Pulver

Haftschicht flr 442 + 439.

M442 20.42.3

Ni-Cr-Mo-AL-Pulver

Zahe, verschleiBfeste und abriebfeste
Schichten, die einer gewissen Schlag-
beanspruchung unterliegen kénnen.
Harte etwa 40 HRC. Druckbelastung bis
200 bar. Anwendung bei Kolbenstan-
gen, Maschinenteilen, Dichtsitze usw.
Nicht drehbar, nur mit Siliziumschiebe
schleifbar.

M439 20.39.3

WC-Cr-AL-Pulver

Wie M442, jedoch mit Wolfram-Anteilen.
Dadurch noch bessere Verschleifestig-
keit und Harte. Nicht drehbar, nur mit
Diamantscheibe schleifbar.

15E 10.15.2

SelbstflieBende
Ni-Cr-Legierung

Schichten mussen bei 1.100 °C gesintert
werden. Dadurch sind sie sehr dicht. Ver-
schleiBfest und bestandig gegen Medien.
Hérte etwa 62 HRD. Druckbelastung bis
1.000 bar. Nachteil: Verzug. Nicht dreh-
bar, nur mit Siliziumschiebe schleifbar.

16C10.16.3

Wie 15E, jedoch bessere Kantenstabilitat
und besser geeignet fur dickere Schich-
ten. Harte 58 HRC.

12C 10.12.3

Wie 15E. Harte 38 HRC. Drehbar, mit
Siliziumschiebe schleifbar.

M130 40.30.1

AL2-03 Chrom-Oxid

Keramik. Dichte harte Schichten, Hérte
1.100 HV. Schlagempfindlich, nur diinne
Schichten bis 0,3 mm. Korrosions-

und abriebbestandig. Anwendung bei
Pumpwellen, usw. Nicht drehbar, nur mit
Diamantscheibe schleifbar.

M6417 40.06.1

Cr2-03 Chrom-Oxid

Keramik, wie M130, jedoch harter, etwa
1.900 HV.

80.76.1 WC/CO/Cr 84/12/4 Sehr dichte Schichten. Sehr gute Ver-
Wolfram-Kobald-Chrom schleiBfestigkeit. In wassrigen Losungen
(H2S) gute Haftfestigkeit. Harte etwa
1.200 HV. Nur in diinnen Schichten bis
0,5 mm zu spritzen. Bis 540°C einsetz-
bar. Nur mit Diamantscheibe schleifbar.
80.77.1 WC/Ni 88/12 Wie 80.76.1. Bis 540°C einsetzbar. Harte
Wolfram-Karbid-Nickel etwa 1.100 HV.
80.81.1 Cr3 C2 75/25 Chrom- Wie 80.76.1, bis 540°C einsetzbar. Harte

Karbid-Nickel-Chrom

nur etwa 800 HV. Sehr gute Korrosions-
bestandigkeit.




MOBILES KALTGASSPRITZEN
(COLD SPRAY TECHNOLOGY)

Kaltgasspritzen eignet sich ideal flr die Reparatur von
beschéadigten Metallkomponenten, zum Beispiel bei Sté-
Ben, Dellen, Kratzern, Rostflecken oder Rissen. Insbeson-
dere dann, wenn ein Austausch des Teils zu teuer oder
zu zeitaufwandig ware, bietet sich dieses Verfahren an.
Dabei verbinden sich winzige metallische Partikel mit einem
Substrat, wenn sie in Uberschallgeschwindigkeit auf einer
Oberflache auftreffen. Da das Metall ohne Schmelzen auf
dem Werkstiick haften bleibt, eliminiert diese Technologie
alle nachteiligen Effekte von Hitzeeinwirkung — wie Be-
lastungen und Spannungen — die bei anderen thermalen
Prozessen anfallen. Die Cold Spray Technologie wird als
das neueste Mitglied in der Familie der Thermalsprays be-
trachtet; aufgrund ihrer einzigartigen Eigenschaften kann
sie jedoch gleichzeitig eine eigene Klasse darstellen.

TECHNOLOGIE- UND BESCHICHTUNGS-
EIGENSCHAFTEN:

m Schneller, lokalisierter Beschichtungsaufbau
ohne direkte Auswirkungen auf die Umgebung
des Werkstlicks

m Werkstlck und Beschichtungsmaterial bleiben
praktisch kalt

= Hochwertige Beschichtungen — ultrastarke Bindung
und hohe Dichte

m Bindet mit allen Ublichen Metallen (Stahl, Aluminium,
Gusseisen etc.), Keramik und Glas

m Beschichtungen aus Aluminium, Zinn, Kupfer, Zink,
Nickel und Babbitt

m Beschichtungen sind bereit fir sofortige
Endbearbeitung

Ein einzigartiges Metallbeschichtungsverfahren aufgrund
seiner Benutzerfreundlichkeit und der Vielzahl an prakti-
schen Anwendungsmaglichkeiten!




AUSWAHL VON WERKSTOFFEN
UND IHRE ANWENDUNG

Die individuelle Auswahl des geeigneten Materials erfolgt in Abstimmung
mit lhnen. Sprechen Sie uns einfach an!

Bezeichnung
Zn, Al203

Zn, Al/ Al203

Al, AI203

Al, Zn
Al, Zn / Al203

Cu, AI203

Cu, Zn / AI203

Cu, Zn,
Sn, Al203

Sn,Cu, Sb,
Ni,Al203

Ni, Zn / AI203

Anwendung

Korrosionsschutz auf lokalen Oberfldchen von Stahlgeraten oder
Elementen von Stahlkomponenten (einschlieBlich Schweinédhten).

Reparatur von Korrosion oder mechanischen Beschadigungen,
Klemmen, Lochern, Kratzern, Rissen oder andere Defekten in Alumi-
niumteilen, Stahl oder Gusseisen. Fixieren von Lochern oder Rissen in
Metall, Kiihlern, Kondensatoren, Warmetauschern usw..

Korrosionsschutz, Reparatur von Aluminium und Legierungen.
Grundschicht fur das Spritzen von Nickel und Kupfer auf
Keramiksubstrate.

Grundschicht fur Spritzen auf Glas und Keramik.

Formen fur Metallteile herstellen. Fullen von Rissen und anderen
Defekten bei Produkten aus Aluminium und seinen Legierungen.
Reparatur von Lagerschalen aus Aluminium und Stahl und
Gusseisenteilen.

Elektrisch leitfahige Beschichtung auf Aluminium, Stahl, Metallle-
gierungen, Glas oder Keramik. Beschichtung von Aluminium, Stahl,
Gusseisen, Keramik oder Glasoberflachen fur Zinnléten.

Fullen von Kavitdten, Rissen oder anderen Defekten aus Stahl,
Gusseisen, Bronze oder Messing-Geraten. Reparatur von Teilen, die
unter Temperaturen von 800 ° C betrieben werden. Die Reparatur von
Lagerschalen aus Stahl oder Gusseisen.

Elektrisch leitfahige Beschichtung auf Glas und Keramik.
Korrosionsschutzbeschichtung fur Kontaktflachen von elektrischen
Anschlissen und anderen elektrischen Geraten.

Reparatur von Gleitlagern.

Elektrische leitfahige Beschichtung fur Kontakten von elektrischer
Ausristung. Anti-korrosive und hitzebesténdige Beschichtungen fur
Schutz von Stahlgeraten.

Fullen von Kavitationsschaden, Rissen und anderen Defekten von
verschiedenen Teilen fur Hochtemperaturbetrieb-Prozesse (800 -
1200 ° C). Das harteste Material, das fir Reparatur-Anwendungen
aufgetragen werden kann.

Reinigung und abrasive Vorbehandlung von Stahl- oder Gusseisernen
Oberflachen fur die weitere Beschichtung mit Metall.
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s / GUIDO GRAVEMANN
*" -_f_"'_ : 4 o Leiter Mechanische Fertigung

; i T +49 591 7105-240
guido.gravemann@buecker-essing.de

CHRISTOPH BRAMBOSCH

Leiter Vertrieb

Rotating Equipment & Industrieservice

. M +49 160 9849 3682
/ christoph.brambosch@buecker-essing.de



BUCKER + ESSING

Biicker + Essing GmbH
Friedrich-Ebert-Str. 125
49811 Lingen (Ems)
Deutschland

T: +49 591 7105-0
vertrieb@buecker-essing.de
www.bhuecker-essing.de
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