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Kontaktdaten

A-8781 Wald am Schoberpass

Hauptniederlassung

Verschleisstechnik Ceramant
Peter Muller GmbH & Co KG

8781 Wald am Schoberpass, Nr. 63a
AUSTRIA

techn. Ansprechpartner
Ing. Peter Benedikt Mller
fon  +43(0)3834 291-14
fax =~ +43(0)3834 291-24
mail pmj@ceramant.com
web  www.ceramant.com

kaufm. Ansprechpartner

Jirgen Miller

fon  +43(0)3834 291-11
fax  +43(0)3834 291-21
mail jm@ceramant.com

web  www.ceramant.com

Kundeninformation Kontaktdaten
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Zuschnitt

2. CNC-Drehen
3. CNC-Frasen 5-Achs
4. CNC-Frasen 3-Achs + rot. Achse

CNC-Frasen 4-Achs

Mehrspindelbohren

7. Flachschleifen Prazision

8. Segmentflachschleifmaschine
9. Rundtischschleifmaschine
10.

Rundschleifmaschine

Nutziehen

Dynamische Wuchtmaschine

MIG-MAG-WIG

9-Achs PTA Anlage
6-Achs PTA Anlage
Strahlanlage (Man-In)

2x Kleinstrahlanlagen

Detonationsbeschichtungsanlage

Galvanische Entschichtungsanlage
Warmebehandlung
MFE-Sinteranlage fur Kleinteile
Vakuumschutzgasofen

Richt-/Formenpresse

Kundeninformation

VERSCHLEISSTECHNIK 4®

A-8781 Wald am Schoberpass

4-Brenner Autogen- bzw. Plasmaschneidanlage

3000mm x1500mm, max. Blechstarke 50mm Edel-
stahl (SAS), bzw. 150mm Autogen.

@720mm x 2000mm, 2to
1250mm x 600mm x 600mm, 1,6to

3000mm x 1200mm x 800mm
bzw. @850mm x 3500, 1,6to

3000mm x 2500mm x 1250mm
bzw. @3000mm x 2500mm, 10to

10-fach Bohrvorrichtung fir max. B&d 4mm, bi-
zylindrisch

1250mm x 500mm x 500mm, 500kg
2000mm x 1000mm x 500mm, 1to
@1500mm x 600mm, 1,6to

@ 650mm x 3000mm zw. Spitzen, inkl. Diamantschei-
be und Innenschleifeinrichtung, 3to

Nutbreite max. 60mm in SAS, Nutlange 550mm
Werkstlick A@ 3000mm, auch konische Nuten
Verhaltnis Durchmesser zu Nutbreite gem. Norm, 3to

@1650mm x 3000mm, Wuchtgutestufe Q1
(Feinstwuchtung) 1,6to

6 Stk. voll ausgestattete Kabinen 5m x 5m mit:
2x Dreh/Kipp/Hub Positionierer @3000mm 2,5to
2x Dreh/Kipp Positionierer @2000mm 1,6to

@3000mm x 2000mm 2to
@1400mm x 600mm 0.5to

Korund/Glasperlen, 2500mm x 2000mm x 2000mm
1,6to

Korund/Glasperlen 1000mm x 500mm x 500mm 0,2to

1x Manipulator fir RND: @1000mm x 3000mm 3to
1x 6-Achs Roboter fir Kleinteile Beschichtungen 0,2to

@ 2500mm x 1500mm 1,6to

1200mm x 800mm x 800mm 1200°C

@800mm x 100mm div. Schutzgase

800mm x 600mm x 400mm, 1250°C ab Herbst 2009
@ 2000mm, 300to

Maschinenliste/Bearbeitungszentren | Stand: 01.01.2011
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Kundeninformation
Rotoren - Neuanfertigung

Durch unsere flexible Fertigungsstruktur ist es uns moglich, Rotoren in Standardbauformen aber auch
Sondergeometrien fur entsprechende OptimierungsmalRnahmen zu fertigen. Die Rotoren werden in
Schweil3konstruktion mittels speziell gefertigter Biegevorrichtungen fiir die Rotorfligel gefertigt. Samt-
liche Verbindungsschweil3nédhte werden zu 100 % durchgeschweil3t, mit groRzigig dimensionierten
Kehlndhten versehen und vollflachig verschliffen. Um eine wirtschaftliche Laufzeit zu erreichen,
kommt abschlieRend unsere flexible, exakt auf Ihre Anforderungen abgestimmte Panzerung CPS1®-
Vario (dynamischer Harteverlauf) zum Einsatz.

Samtliche Fertigungsschritte vom Rohblech bis zur Keilnut finden in unserem Haus statt.

Abb. 2: Fibersorterrotor, Neuanfertigung
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Abb. 3: Rotor AP 26, Neuanfertigung Abb. 4: Rotor AP 26, Neuanfertigung

Kundeninformation Rotoren- Neuanfertigung
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Kundeninformation

Rotoren - Instandsetzung

Bei der Instandsetzung von Rotoren wird nach erfolgter Wareneingangsprifung die Instandsetzung
gemal unserem Standardauftragsdurchlauf durchgefiihrt. Spezifisch fir den Einsatz dieser Rotortype
sind der extrem hohe Verschleil3 und die begrenzte Verstellméglichkeit des Rotors zum Flachsieb.
Aus diesen Griunden findet auch hier unsere fir diesen Anwendungsfall angepasste Panzerung
CPS1®-Vario (dynamischer Harteverlauf) Anwendung.

Bei der mechanischen Bearbeitung wird besonders auf die definierten Einbaumafe der verschiede-
nen Tauschrotoren im Aggregat geachtet, um ein rasches und problemloses Tauschen und Vermi-
schen der Garnitur Rotor/Flachsieb zu ermdglichen.

Abb. 3: Rotor CMV 10, nach der Instandsetzung Abb. 4: Rotor CMV 10, nach der Instandsetzung

Kundeninformation Rotoren - Instandsetzung
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Kundeninformation

Flachsiebe - Neuanfertigung

Flachsiebe kdnnen bei uns ab einer Blechstarke von 6 mm bis 30 mm und einem Bohrungsdurch-
messer ab 2,2 mm zylindrisch und bizylindrisch gefertigt werden. Als Grundwerkstoff kann neben
Mat. 1.4571 auch eine Variante in DUPLEX-Stahl fur entsprechend hoch beanspruchte Flachsiebe
geordert werden.

Ein wichtiges Unterscheidungsmerkmal fir eine lange Lebensdauer und effiziente Leistung sind die
bei uns massiv mittels Robotertechnologie aufgeschweiten Hochleistungsbrechkanten aus CPS1°.
Neben der innovativen Geometrie der Brechkanten im Siebinnenbereich ist die exakte, scharfkantige
Ausfiihrung ein deutliches Erkennungsmerkmal.

Als Sondervariante bieten wir eine flachige Hartstoffbeschichtung der gesamten Siebscheibe an. Bei
Interesse bitten wir um Kontaktaufnahme, um den Anwendungsfall entsprechend zu prazisieren.

Abb. 1: Flachsiebe, Neuanfertigung Abb. 2: Flachsiebe, Neuanfertigung
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Abb. 4: Flachsiebe, Neuanfertigung

Abb. 3: Flachsiebe, Neuanfertigung

Kundeninformation Flachsiebe - Neuanfertigung
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Kundeninformation
Flachsiebe - Instandsetzung

Bei einer noch verbleibenden Restblechstarke des Flachsiebes, welche einen sicheren Betrieb des
Flachsiebes Uber einen weiteren Instandhaltungszyklus erlaubt, bieten wir eine Instandsetzung des-
selben an. Hierbei werden die alten Brechkanten restlos entfernt und die Befestigungsbohrungen am
AufRen- und Innendurchmesser zugeschweil3t. Je nach Anwendungsfall wird das Flachsieb entweder
gewendet oder Flachig abgeschliffen, sodass wieder scharfkantige Lochkanten vorliegen.

Ein wichtiges Unterscheidungsmerkmal fir eine lange Lebensdauer und effiziente Leistung sind die
bei uns massiv, mittels Robotertechnologie, aufgeschweilten Hochleistungsbrechkanten aus CPS1°.
Neben der innovativen Geometrie der Brechkanten im Siebinnenbereich ist die exakte, scharfkantige
Ausfiihrung ein deutliches Erkennungsmerkmal.

AbschlieRend wird das Flachsieb gerichtet, ggf. der Materialabtrag durch Distanzen an der Flachsieb-
riickseite kompensiert und die Befestigungsbohrungen in einer Aufspannung neu gefertigt.

Als Sondervariante bieten wir eine flachige Hartstoffbeschichtung der gesamten Siebscheibe an. Bei
Interesse bitten wir um Kontaktaufnahme, um den Anwendungsfall entsprechend zu prazisieren.
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Abb. 1: Flachsiebe, alt Abb. 2: Flachsiebe, alt
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Abb. 3: Flachsiebe, Instandgesetzt Sonderbauform Abb. 4: Flachsiebe, Instandgesetzt

Kundeninformation Flachsiebe - Instandsetzung
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Kundeninformation

Pumpenlaufrader - Instandsetzung

Bei der Instandsetzung von Pumpenlaufradern wird das durch Verschlei3 bzw. Kavitation abgetrage-
ne Material zur Ganze mit unserem Werkstoff CS6® reprofiliert. Dies stellt eine bedeutende Verbesse-
rung im Verschlei3- und Kavitationsverhalten gegentber der Werkslieferung dar.

Die Laufrader werden anschlieRend an den Funktionsflachen auf Originalgeometrie mechanisch be-
arbeitet, sodass im eingebauten Zustand ein konstantes Spaltmafd zur Pumpenvorder- bzw. Rick-
wand gewabhrleistet ist. Ebenfalls im Instandsetzungsumfang enthalten ist die Kontrolle der Nabenge-
ometrie und das abschlieRende, dynamische feinwuchten der Pumpenlaufrader in einer Ebene.

Bei groReren Laufradtypen kénnen wir ebenfalls eine wirtschaftliche Instandsetzung bzw. eine Neu-
anfertigung von vorderer und hinterer Spaltwand anbieten.

Fur extrem beanspruchte Pumpenanlagen (zB Pulperentleerpumpen, etc.) kénnen wir vollflachig ge-
panzerte Spaltwande und Pumpenlaufrader mit erweiterter Panzerung als Sondervariante fertigen.

Abb. 1: APP51, vor der Instandsetzung

— \\\ -

=L T v

e ¥

Abb. 3: APP51’ nach der |nstandsetzung Abb. 4: APP51, nach der |nstandsetzung

Kundeninformation Pumpenlaufrader - Instandsetzung
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Kundeninformation

Pumpengehause - Instandsetzung

Eine besonders wirtschaftliche Instandsetzungsmaglichkeit von gegossenen Edelstahlspiralpumpen-
gehéausen zahlt durch die besonders vielfaltigen technologischen Fertigungsmoglichkeiten in unserem
Haus zu unseren Top-Produkten.

Der oft sehr massive Formverlust im Inneren der Gehausekonturen und im speziellen die massiven
Auswaschungen im Ansaugstutzen werden mit unserer Speziallegierung CS8, welche einen leichten
VerschleiBschutz und eine sehr gute Kavitationsbestandigkeit bietet, reprofiliert. Der eingesetzte
Werkstoff wird auf das tatsachlich vorhandene Gussmaterial durch eine in unserem Haus durchge-
fuhrte Materialanalyse nochmals fein abgestimmt, um eine optimale Materialpaarung fir ein bestes
Standzeitergebnis zu erzielen. Nach der erfolgten Reprofilierung wird das Geh&ause spannungsarm
gegliiht und samtliche Anschlussflachen (Flansch und auch Flachen fur Spalt- und VerschleiBwande)
mechanisch in einer Aufspannung auf die werkseitigen Nennmale bearbeitet. Kundenspezifische
geometrische Anpassungen und der Einbau diverser Drallbleche kdnnen ebenfalls realisiert werden.
Sie erhalten ein einbaufertiges, neuwertig instandgesetztes Gehause zu einem wirtschaftlich attrakti-
ven Preis.

Abb. 3: instandgesetztes Gehause Abb. 4: instandgesetztes Gehause

Kundeninformation Pumpengehéause - Instandsetzung
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Kundeninformation

PulSint® Technology

Eine absolute Neuheit im Bereich der Instandsetzung von Stoffpumpenverschleifteilen stellt die in
unserem Haus entwickelte PulSint® Technology dar. Dieses Verfahren zeichnet sich durch eine &u-
Berst wirtschaftliche und hochwertige Wiederherstellung der verschlissenen Konturen, einen ausge-
zeichneten Verschleil3schutz, der deutlich Gber dem Neuteil liegt, und einer absoluten Betriebssicher-
heit durch eine 100 %-ig homogene Verbindung zum Grundwerkstoff aus.

Die Oberflachen der Bauteile werden durch ein spezielles Verfahren fir die Folgebehandlung akti-
viert, das fehlende Material pulvermetallurgisch, endformnah aufgetragen und durch einen Schutz-
gassinterprozess mit dem Grundkdrper zu 100 % formschlissig schmelzverbunden. Abschlie3end
wird die Endkontur auf modernsten Bearbeitungsmaschinen in einer Aufspannung mechanisch fertig-
bearbeitet.

Die wesentlichen Vorteile lassen sich wie folgt zusammenfassen:

1. Die Formgebung ist an keine geometrische Grundkontur gebunden.

2. Ein Grof3teil der in der Industrie verwendeten metallischen Grundwerkstoffe eignet sich fur die In-
standsetzung.

3. Eine variable Zusammensetzung der Legierung ermdglicht eine direkte Abstimmung auf den je-
weiligen Einsatzweck.

Auch ein grofl3er MaRRverlust von mehreren Millimetern kann problemlos reprofiliert werden.
Nahezu kein Verzug am Bauteil.
Durch die Schmelzverbindung absolute Betriebssicherheit auch bei fortgeschrittenem Verschleil3.

Durch die mechanische Nacharbeit aller Konturen und auch der Anschlussflachen wird eine exak-
te Passgenauigkeit generiert.

8. Deutlicher Standzeitgewinn gegenlber den bisherigen Standards.

N o oA

Abb. 1: Spaltwand im PulSint®-Verfahren Abb. 2: Spaltwand im PulSint®-Verfahren

Kundeninformation PulSint® Technology
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Kundeninformation

Drucksortiererrotoren - Instandsetzung

Als besonderes Service in unserem Haus konnen wir auch die Instandsetzung von
Drucksortiererrotoren mit einem Durchmesser von Uber 1000 mm anbieten. Je nach Instandset-
zungsumfang werden die Arbeitskanten lediglich mit unserer VerschleiRschutzpanzerung CS2® aus-
gebessert und anschlieBend auf unseren Bearbeitungsmaschinen mechanisch nachbearbeitet, oder
bei starker verschlissenen Rotoren vorgefertigte Konturelemente an den Rotor angepasst, ver-
schweil3t und dann ebenfalls komplett mechanisch bearbeitet. Besonderes Augenmerk wird bei der
Bearbeitung auf die exakte Ausbildung der Arbeitskante und auf eine héchstmégliche Rundlaufge-
nauigkeit gelegt.

Alternativ bieten wir fir Drucksortiererrotoren mit voller Mantelflache (wie in der Abb. 2 ersichtlich)
unsere Detonationsbeschichtung CDH® an. Diese VerschleiBschutzbeschichtung erhéht zum einen
die Haltbarkeit der stark beanspruchten Arbeitskanten, zum anderen reduziert sie aber auch die auf-
tretenden Auswaschungen an der zylindrischen Mantelflache. Eine Instandsetzung bzw. Neube-
schichtung einer verschlissenen CDH®-Beschichtung ist in unserem Haus ebenfalls méglich.

Abb. 2: Drucksortiererrotor 0S8, Mantelflache beschichtet

Abb. 3: Rotor f. Multifraktor, Instandgesetzt Abb. 4: Drucksortiererrotoren 0S2/0S4, Instandgesetzt

Kundeninformation Drucksortiererrotoren - Instandsetzung
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Kundeninformation

Siebkorb - Instandsetzung

Bei einem Siebkorb mit noch mind. 50 % vorhandenen Profil und gutem Korbgrundkorper kann die
entsprechende Wunschschlitzweite durch Innenbeschichten mit unserem Detonationsbeschichtungs-
verfahren mit unserem Schichttyp CD3®, CD4® bzw. CDSiC® wiederhergestellt werden. Ein wesentli-
cher Unterschied unseres eigenentwickelten Beschichtungsgerates ist die extrem niedrige Prozess-
temperatur am Werkstiick. Das Grundmaterial erreicht in keinem Prozessschritt eine hohere Tempe-
ratur als ca. 50 °C. Dadurch kénnen wir sicherstellen, dass keinerlei Verzug oder Spannungen die
Betriebssicherheit des Siebkorbes gefahrden kénnen.

Ein weiteres Novum am Markt ist der speziell fir den Einsatz in Drucksortierern optimierte Schichttyp
CDSIC®. Diese Beschichtung ist eine Nickelbasis-Legierung, die einerseits durch entsprechende
Fasenbildung eine enorme Grundharte erreicht und andererseits polykristalline Siliziumkarbide als
Verschleildtrager eingelagert hat.

Nach dem Beschichtungsvorgang, bei welchem die Schlitzweite wunschgemaf eingestellt wurde und
das Funktionsprofil vor erneutem Verschleil entsprechend geschiitzt ist, wird der Korb an der Innen-
seite geburstet und die grundlegende Funktionssicherheit mittels ,\Wattebauschtest” kontrolliert.

H' T "| 'I. W m 1

Abb. 1: Siebkorb, abgeplatzte Hartchromschicht Abb. 2: Siebkorb, Schlitzweitenkontrolle
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Abb. 3: Siebkorb, Profildetail nach der Beschichtung Abb. 4: Siebkorb, Profildetail nach der Beschichtung

Kundeninformation Siebkorb - Instandsetzung
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