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Finish - Plasmaverfestigung bringt Standzeitverléngerung
von PreBformen und Werkzeugen

FPV einer
oxidkeramischen
Schneidplatte

Das Ziel der Finish-Plasmaverfestigung (FPV) ist
die Herstellung von Preflformen, Werkzeugen,
Stanzwerkzeugen und Maschinenbauteilen mit
spezifischen Oberflacheneigenschaften: Ver-
schleiBfestigkeit, Antifriktionsfahigkeit, Korrosi-
onsbesténdigkeit, Hitzefestigkeit, Antiadhdsions-
fahigkeit, Riss- und Reibkorrosionsfestigkeit usw.
Das Hauptprinzip der FPV besteht in der Auf-
tragung eines verschleiBfesten diamant&hnlichen
DonnfilmUberzugs bei gleichzeitiger Plasmahdr-
tung der oberfléchennahen Schicht.

Der FPV-Effekt wird durch die Anderung von phy-
sikalisch-mechanischen Eigenschaften der Ober-
flachenschicht erreicht: Erhdhung der Mikrohérte,
Verringerung der Reibungszahl, Erzeugung der
Druckspannungen, Behandlung von Mikrode-
fekten, Entstehung eines dielekirischen korrosi-
onsbesténdigen Filmiberzugs an der Oberfla-
che mit einer niedrigen Wéarmeleitzahl, chemi-
scher Tragheit und spezifischem Oberfléchen-
relief.

Die Ausristungen fir die FPV bestehen aus ei-
ner Stromquelle, einem kleinen manuellen Plos-
mabrenner und einen FlUssigkeitsdosierblock,
Der technologische FPV-Vorgang wird unter

Atmosphérendruck durchgefirt und besteht aus
der Vorreinigung (nach einem beliebigen be-
kannten Verfahren) sowie der unmittelbaren Ver-
festigung der zu bearbeitenden Oberflache durch
die Verschiebung des Erzeugnisses gegenuber
dem Plasmabrenner und umgekehrt. Die Ver-
schiebungsgeschwindigkeit betragt 1 bis 10 mm/s,
der Abstand zwischen dem Plasmabrenner und
dem Erzeugnis 10 bis 20 mm. Die Erwérmungs-
temperatur der Teile bei der FPV ist nicht héher
als 100-150°C.

Die Oberflachenrauhigkeitswerte bleiben nach
der FPV unveréndert. Als plasmabildendes Gas
verwendet man Argon, als Ausgangsmaterial fir
die Bildung des Uberzugs dient ein spezielles
Flissiggkeitspréparat (Setol), dessen Verbrauch
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nicht gréBer als 0,5 g/h ist (nicht groBer als 1
Liter pro Jahr bei Einschichtbelrieb).

Spezifische Besonderheiten der FPV: hohe Repro-
duzierberkeit und Stabilitét der Verfestigung in-
folge der Doppelwirkung durch den verschleifi-
festen Uberzug und durch die Strukturénderun-
gen in der oberfléchennahen Schicht. Dank der
Durchfihrung des Verfestigungsprozesses im
Freien bei Umgebungstemperatur ist die Verwen-
dung von Vakuumkammern, Wannen usw. nicht
erforderlich. Aufgrund der Aufiragung eines
Dunnfilmiberzugs (bis 3 um), der den Toleran-
zen fUr die Abmessungen der Bauteile entspricht,
wird dieser Yorgang als endgultige Finish-Ope-
ration eingesetzt. Es kommt zu keiner Anderung
der Oberflachenrauheitswerte nach der Verfe-
stigung. Die minimale Erwérmung wéhrend der
Behandlung (100-150°C) ruft keine Verformun-
gen der Bouteile hervor; dadurch werden auch
die Werkzeugstdhle mit niedriger Anlafitem-
peratur verfestigt. Die an der Verfestigungs-
oberflache der Teile entstehenden Druckrestspan-
nungen erhéhen bei der Zyklusbelastung die
Daverschwingfestigkeit des Erzeugnisses.

Das hohe Hoftvermégen des Uberzugs auf dem
Grundwerkstoff charakterisiert die maximale Ab-
riebfestigkeit beim Zusammenwirken mit dem zu
bearbeitenden Material. Die niedrige Reibungs-
zahl trégt zur Unferdriickung der Aufbau-
schneidenbildung und der Haftung beim Pres-
sen bei. Der an der Oberflache entstehende
amorphe glasdhnliche Film schistzt das Erzeug-
nis gegen Hochtemperaturkorrosion. Das Verfah-
ren garantiert eine hohe Produktivitat (die Bear-
beitungszeit von Bestandteilen der Stanzausris-



Die Hauptausrustungen fur die FPV (Bilder: Plasmacentre)

tung betrégt z.B. nur einige Minuten). Es besteht die Még-
lichkeit der Verfestigung von Bauteilen mit beliebigen
Abmessungen; die Leistungsaufnahme (bis 10 kW) und
die Abmessungen der Ausriistungen sind gering. Als
Verfestigungsinstrument dient ein Kleinplasmabrenner,
der einfach ‘an einem Manipulator im Roboterarm zu
befestigen ist, und die manuelle Bearbeitung gewdhr-
leistet. Die 6kologische Veriraglichkeit des Prozesses ist
aufgrund der abfallfreien Bearbeitung gewdhrleistet.

Beispiele fur die FPV-Anwendung bei keramischen Werk-
stoffen:

O Verbesserung der VerschleiBfestigkeit von Prefifor-
men zur Erzeugung keromischer Werkstoffe (z.B.
Turbinenschaufeln fir Flugzeugmotoren, Ferrite).

O Erhshung der Lebensdauer beim Einsatz kerami-
scher Produkte, die als Funktions- oder Verschleif3-
schutzmaterial arbeiten (keramische Dichtungen,
keramische Instrumente). .

O Verbesserung der Hafteigenschaften von Metall/
Keramik-Paarungen an ihrer Verbindungsstelle
(Dentalimplantate, keramische Zahnkronen).
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