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Ber‘o!ina Metalispritzteohnik Wesnigk GmbH

HVOF-, Plasma-, Kaltgas-, Flamm- und Lichtbogenspritzen
Metall-, Carbid- und Keramikbeschichtungen

Berolina Metallspritztechnik Wesnigk GmbH - Pappelhain 30-31 + 15378 Hennickendorf

Hauptwerk:
Pappelhain 30-31
15378 Hennickendorf
T (033 434)4 60860
Fax (033 434) 4 67 01

Schichtsystem: bero-arc alloy 30-130
Beschichtungsverfahren: Lichtbogenmetallspritzverfahren
Beschichtungswerkstoff: Kompositwerkstoff

1ISO
9001-2000

Pseudolegierung 50%10MnSi8 + 50% CuSn6

Schichtharte: 180 - 250 HV 0.3

Einsatzzweck: Walzlagersitze in Gehausen

Schichteigenschaften. durch Drehen und Schleifen bearbeitbare Legierung mit
Werkstoffeigenschaften, die ahnlich dem Gusswerkstoff
EN-GJL-200 (frher GGL 20) sind.

Bearbeitung: 1. Drehen

Grundsatzlich: Mit Drehmeif3el an der héchsten Stelle
ankratzen, dann erst Spantiefe (max. 0,5 mm) zustellen.
Sehr scharfe Drehmeif3el Hartmetallsorte K10
benutzen, andere Hartmetallsorten kbnnen zu

Schichtab

Schnittgeschwindigkeit ca. 35 m/min

Sp

|[6sungen fihren !

antiefe max. 0,5 mm

DrehmeifRel K10, sehr scharf, oft nachschleifen

Trocken, ohne Kuhlflussigkeit drehen.

2. Schleifen
Schnittgeschwindigkeit 28 - 35 m/s

Schleifkor

per SKS (Siliziumcarbid)

Reichlich Kuhlflissigkeit verwenden!

Schleifkor

per oft abrichten!

Im Einstichverfahren arbeiten, nur die letzten 0,04 mm
mit seitlichem Vorschub bearbeiten!
Nicht mit stumpfem Schleitkdrper bearbeiten, die ortliche
Erwarmung kann zum Abldsen der Spritzschicht oder zu
Ablésungen von Schichtpartikeln flhren.
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