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berall dort, wo sedimenthaltiges Wasser mit hoher Ge-
schwindigkeit auf die technischen Bauteile einer Turbine

trifft, treten enorme Materialbelastungen auf. Verschleiß ist
dabei nur eine Frage der Zeit. Besonders betroffen sind sämt-
liche hydraulisch „aktiven“ Flächen einer Turbine. „Wo Strö-
mungsgeschwindigkeiten hoch sind, wo Wasser umgelenkt
wird, respektive Richtungsänderungen erfolgen, entstehen
massive Belastungen. Diese Belastungen wirken auf Laufrä-
der, Leitradschaufeln, Labyrinthringe, Spaltringe, Turbinende-
ckel, Leitradringe, Düsen, Prell- und Abweiserbleche – kurzum:
auf alle Bauteile, die im direkten Kontakt mit den im Triebwas-
ser gelösten Sedimenten sind“, erklärt Klaus Eichlberger, Head
of Mechanical Engineering beim oberösterreichischen Was-
serkraftallrounder Global Hydro, der sich mit seinem Team
seit Jahren mit dem Thema Laufradschutz beschäftigt. Schutz
gegen Verschleiß, aber auch gegen Kavitation.

Ursachen für Verschleiß erkennen

Die Hauptursache für Verschleiß liegt im abrasiven Angriff durch
Feststoffe im Wasser – etwa Sand, Schluff oder Gletscher-
schliffpartikel. In bestimmten Regionen der Welt, etwa in Teilen
Asiens, ist die Sedimentbelastung in den Gewässern besonders

hoch. Am Beispiel Nepals sieht man häufig, dass eine wirksame
Triebwasseraufbereitung durch Entsanderbecken in den meis-
ten Fällen zwar sinnvoll wäre, aber oft aus geografischen oder
infrastrukturellen Gründen – etwa auf 3.000 m Seehöhe – kaum
realisierbar ist. Die Folge: Laufräder müssen regelmäßig aus-
getauscht werden, weil sich der Verschleiß wirtschaftlich nicht
mehr reparieren lässt. Einen weiteren maßgeblichen Faktor
stellt der saisonale Einfluss dar. In Regionen mit ausgeprägten
Regenzeiten kommt es kurzzeitig immer wieder zu Phasen mit
stark erhöhten Sedimentfrachten. „Unserer Erfahrung nach ent-
scheiden sich Betreiber daher mitunter bewusst für eine tempo-
räre Abschaltung der Maschinen – der wirtschaftliche Schaden
durch den Stillstand ist in solchen Fällen geringer als die Kosten
für aufwändige Reparaturen infolge von Abrasionsschäden“, so
Klaus Eichlberger.
Abgesehen von der Masse der Sedimente gelten dabei
auch die Korngröße, Kornform und Kornhärte als wichti-
ge Faktoren. Der Fachmann verweist auf das Beispiel von
Quarzsand, der als hart und sehr scharfkantig bekannt
ist und damit besonders hohes Potenzial für Verschleißer-
scheinungen an den betroffenen Oberflächen der Turbine
aufweist.

Verschleiß durch Sedimente, aber auch Kavitation sind bis heute zentrale Themen in der Wasserkraft. Obwohl bei der Turbi-VV

nenherstellung in der Regel modernste, hochwertige Stähle zum Einsatz kommen, reicht das häufig nicht aus, um die hydrau-

lisch intensiv betroffenen Komponenten vor diesen Risken zu schützen. Daher sucht der renommierte österreichische Was-

serkraftspezialist Global Hydro Energy heute nach den optimalen Schutzmöglichkeiten, die sich vor allem auf Techniken des

Beschichtens, Panzerns und Verstärkens konzentrieren und geht dabei eigene Wege. Seit Jahren forscht man gemeinsam

mit großen EVUs sowie universitären Einrichtungen an den unterschiedlichen Möglichkeiten, die Turbinen optimal zu schüt-

zen. Auf diese Weise hat man sich ein breites Know-how erarbeitet, das von mittlerweile gängiger HVOF-Beschichtung bis

hin zu leistungsstarken Elastomer-Beschichtungen und sogar modernsten Laser-Cladding-Verfahren reicht. Die zentrale

Devise dabei lautet: Man setzt auf Engineering und Know-how im eigenen Haus.

Metalloid-Behandlung für eine Francis-Turbine, die in einem serbischen Kraftwerk extrem hoher Sedimentbelastung ausgesetzt war. Die Inspek-
tionen in den Folgejahren zeigten, dass die Turbine keinerlei Verschleißerscheinungen aufwies.

NEUE TECHNOLOGIEN ZUM VERSCHLEISS- 

UND KAVITATIONSSCHUTZ BEI TURBINEN
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Schutz gegen Korrosion und Kavitation

Außerdem hat man sich bei Global Hydro auch dem Thema 
Korrosionsschutz gewidmet, der vor allen Dingen bei Meer-
wasseranwendungen eine Rolle spielt. Hierbei setzt der öster-
reichische Branchenspezialist auf hochlegierte Materialien wie 
Duplex- oder Super-Duplex-Stähle mit hohem PREN-Wert (Pit-
ting Resistance Equivalent Number). Alternativ oder zusätzlich 
können auch Opferanoden aus Standard-Material eingesetzt 
werden, um die Hauptbauteile gezielt zu schützen – mit sehr 
guten Ergebnissen, wie Klaus Eichlberger betont. „Bei all unse-
ren Lösungen steht die Wirtschaftlichkeit für unsere Kund:innen 
im Mittelpunkt. Wir setzen hochwertige Materialien gezielt an 
stark beanspruchten Bereich ein. Anders entstehen unnötige 
Kosten, ohne einen technischen Mehrwert zu bieten.
Neben dem zentralen Thema Abrasion spielt aber auch die 
Kavitation eine wichtige Rolle. Besonders im Refurbishment-
Bereich, wo bestehende Rahmenbedingungen wie Saughö-
he, Rohrleitungen oder Bauwerksgeometrien erhalten bleiben 
müssen. Wenn dann gewisse Parameter im Maschinendesign 
verändert werden, kann Kavitation zum Thema werden. Neue 
Turbinen werden bei Global Hydro grundsätzlich so ausgelegt, 
dass es nicht zu Kavitation kommt. Aber beim Umbau bestehen-
der Anlagen sind nicht selten Kompromisse nötig, die dieses 
Risiko erhöhen.“ Bei der Behandlung von Laufrädern, die von 
Kavitation betroffen sind, kann Global Hydro vor allem beim 
Einsatz von Elastomer-Beschichtungen auf durchaus gute Er-
folge verweisen.

Analyse und individuelle Problemlösung

Der beste Schutz gegen Verschleiß ist vor allem eines: Wissen. Es 
gehe darum, die richtigen Fragen zu stellen, um professionelle 
Lösungen für den jeweiligen Anwendungsfall zu finden, ist Klaus 
Eichlberger überzeugt. „Ein zentrales Element unserer Arbeit ist 
die präzise Analyse der jeweiligen Schadensmechanismen. 
Denn nur wer genau versteht, welche Art von Belastung vorliegt 
– ob Abrasion, Kavitation oder beides – kann geeignete Ge-
genmaßnahmen treffen. In aktuellen Forschungsprojekten, bei 
denen wir beteiligt sind, kommen dabei modernste Technolo-
gien wie Akustiksensoren zum Einsatz. Diese erlauben es, Strö-

mungsgeräusche zu analysieren und daraus Rückschlüsse auf
Kavitation oder Verschleiß zu ziehen. So wird ermittelt, woher
das Problem kommt, wie es wirkt – und welche Lösung nach-
haltig und wirtschaftlich sinnvoll ist“, sagt der Leiter des Bereichs
Mechanical Engineering bei Global Hydro und ergänzt: „Die Er-
fahrung aus über 1.000 unserer Anlagen weltweit zeigt: Es gibt
keine Standardlösung. Jede Anlage bringt ihre eigenen Heraus-
forderungen mit sich – sei es die feine rote Erde in Vietnam, die
Ventile in kürzester Zeit verlegt, der aggressive Gletscherschliff
im Himalaya bzw. auch in den Alpen, oder chemische Einflüsse
in Bergbauminen. In jedem Fall gilt: Die richtige Schutzstrategie
ist immer individuell.“

Eine Lösung für jeden Anwendungsfall

Verschleißschutz in der Wasserkraft ist demnach komplex –
aber lösbar. Es gibt keine „Silver Bullet“, keine pauschale Lö-
sung von der Stange. Doch mit fundierter Analyse, bewährten
Schutzmaßnahmen, einem tiefen Verständnis der Strömungs-
mechanik und einer großen Portion Erfahrung lassen sich selbst
die härtesten Bedingungen meistern. Und genau darin liegt die
Stärke des oberösterreichischen Wasserkraftallrounders Glo-
bal Hydro: in der maßgeschneiderten Lösung – ausgehend von
der jeweiligen Problemstellung. Modernste Beschichtungen,
Panzerungen, oder optimierte Materialien, oder auch ein Mix
aus unterschiedlichen Maßnahmen können wunschgerechte
Lösungen liefern. Für besonders verschleißgefährdete Bauteile
könne es in gewissen Fällen sogar sinnvoll sein, sie so auszule-
gen, dass sie schnell und kostengünstig als sogenannte „Opfer-
teile“ getauscht werden können, wie Klaus Eichlberger erläutert.

Eigene Forschung – ein wichtiges Asset

Als hochwirksam gegen gewisse Arten mechanischer Belas-
tungen haben sich unterschiedliche Beschichtungen heraus-
gestellt. Hartlegierungen, Materialoptimierungen mit Metalloid
oder Beschichtungen mit Elastomeren helfen, die Lebensdauer
beanspruchter Komponenten zu verlängern. Allerdings gilt da-
bei: Nicht jede Beschichtung ist für jede Belastung geeignet. So
hat sich beispielsweise gezeigt, dass die bewährte HVOF-Be-
schichtung auf Wolfram-Carbid-Basis, obwohl sehr hart, un-
geeignet ist bei Kavitationsphänomenen. Ihre Sprödigkeit führt
dazu, dass die Schutzschicht durch die Implosion von Gasbla-
sen an der Materialoberfläche zum Absplittern der Beschich-
tung führt. „Auch dort, wo die Gefahr von Einschlägen durch
Steine gegeben ist, eignet sich die HVOF-Beschichtung auf-
grund ihrer spröden Eigenschaft nicht“, erklärt Eichlberger. 
Um zu eruieren, welche Materialeigenschaften, welche Be-
schichtungen sich für den jeweiligen Einsatzzweck anbieten,
werden bei Global Hydro seit längerem eingehende For-
schungen angestellt. Bestes Beispiel: Ein kleines Abwasser-
Kraftwerk, das sich in unmittelbarer Nähe zum Hauptsitz des
Unternehmens im oberösterreichischen Niederranna befindet
und das hauptsächlich zu Forschungszwecken dient. Die ins-
tallierte eindüsige Peltonturbine ist auf eine Fallhöhe von 250
m ausgelegt und weist jede Menge Spezifikationen auf. Klaus
Eichlberger: „Das Laufrad ist mit unterschiedlichsten Bechern
bestückt, die sich besonders leicht tauschen lassen. Sie be-
stehen aus verschiedenen Materialien, wie unterschiedlichen
Stählen, Aluminium, gedruckten Materialien, Titan sowie Be-
schichtungen mit HVOF oder auch Metalloid-Optimierungen.
Dabei können wir diese Varianten auf Herz und Nieren testen
und untersuchen.“ Im Zuge dieser Tests wurden etwa auch
die jeweiligen Qualitäten von HVOF-Beschichtungen unter-

Anhand einer Abwasserturbine testen die Ingenieure von Global Hydro
unterschiedliche Grund- und Beschichtungswerkstoffe.
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schiedlicher Hersteller untersucht – und
dabei letztlich sehr klare Präferenzen
herausgearbeitet.

HVOF-Beschichtung

Für die hoch beanspruchten Bauteile in
Wasserkraftanlagen, die einem extre-
men Abrieb durch Sedimentbelastung
ausgesetzt sind, hat sich die HVOF-Tech-
nologie auf Basis von Wolframcarbid be-
währt. „Wir haben mit dieser Beschich-
tung intensiv experimentiert und konnten
sowohl Pelton-Laufräder als auch Kom-
ponenten von Francis-Turbinen damit
versehen. Wir haben sehr gute Erfahrun-
gen gemacht, wenngleich man sich des-
sen bewusst sein muss, dass diese Art der
Beschichtung aufgrund ihrer Sprödigkeit
nicht überall zum Einsatz kommen kann.
Zudem ist diese Variante deutlich kosten-
intensiver als andere“, erklärt Eichlber-
ger. Generell ist die HVOF-Beschichtung
sehr aufwändig. Global Hydro verlässt
sich hier aber nicht auf das Know-how
von Lieferanten, sondern gibt die Spezi-
fikationen, wie Vorbehandlung, präzise
Schichtstärke, Adhäsion und Porosität
detailliert vor.  
Als Referenzprojekt verweist der Inge-
nieur von Global Hydro auf ein Wasser-
kraftprojekt in Mexiko, wo mehrere der
18 MW-Pelton-Laufräder mit HVOF-Be-
schichtung versehen wurde. Bei einer
Fallhöhe von 850 m werden in dem Kraft-
werk pro Tag bis zu 16 Tonnen Sedimente
durch die Turbinen geschleust, wobei die
Sedimente aus hochgradig aggressivem
Vulkangestein bestehen. Über die letzten
Jahre zeigte sich, dass das HVOF-be-
schichtet Laufrad eine markant längere
Laufzeit als das unbeschichtete eines
anderen Anbieters aufweist. Eine Ver-
längerung der Stehzeit um das etwas
2,5-Fache konnte damit erreicht werden.
Damit zeigt sich einmal mehr, dass die
HVOF-Beschichtung eine hohe Wider-

standsfähigkeit gegenüber abrasiven 
Partikeln aufweist und damit auch für 
eine langfristige Beibehaltung der Bau-
teiloberfläche sorgt. 

Elastomere Beschichtungen

Elastomere Beschichtungen sind vor al-
lem bei niedrigen Fallhöhen, geringer 
Strömungsgeschwindigkeit und zugleich 
hohen Sedimentgehalten bestens ge-
eignet. Wie der Name bereits impliziert, 
liegt ein entscheidender Vorteil dieser 
Beschichtung in ihrer Elastizität. Sie weist 
dabei erstaunliche Resilienz gegenüber 
größeren Partikeln wie Steinen oder an-
dere Feststoffen im Triebwasser auf. „Wir 
beschichteten die stark verschleißbean-
spruchten Bauteile einer Kaplanturbine, 
um sie vor den aggressiven Sedimenten 
und den hohen Strömungsgeschwindig-
keiten zu schützen. Die hohen Geschwin-

digkeiten erforderten eine flexible, wi-
derstandsfähige Beschichtung, die die
Verwirbelungen im Grenzschichtbereich
toleriert und die Langlebigkeit des Bau-
teils deutlich steigert. Das ist bestens
gelungen“, schildert Klaus Eichlberger
ein konkretes Anwendungsbeispiel und
verweist auch auf Erfahrungen mit Be-
schichtungen von Laufradkanälen von
Francis-Turbinen: „Hier ging es um Ka-
vitationsgefahr. Die elastischen Eigen-
schaften der Beschichtungen bieten eine
dämpfende Wirkung, die die schäd-
lichen Auswirkungen von Kavitationen
mildern. Elastomere helfen somit, die Im-
plosionen der Gasblasen bei der Kavita-
tion zu ‚schlucken‘ und verhindern so die
Bildung von Materialschäden.“
Neben seiner großen Widerstandsfähig-
keit bietet die Elastomerbeschichtung
auch Vorteile hinsichtlich Kosten sowie

Beste Erfahrungen haben die Experten bei Global Hydro auch mit Elastomerbeschichtungen gemacht,
die sich sowohl als hoch verschleiß- als auch kavitationsbeständig erwiesen haben.  Im Bild: Modelltest
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Original Pelton-Laufrad ohne HVOF - von
Gletscherschliff geschädigt

Neues Pelton-Laufrad mit HVOF - bereit für 
die Montage

Pelton-Laufrad nach einem Jahr: intakte Geo-
metrie – ohne Gletscherschliff-Abrieb. Keine 
Reduzierung der HVOF-Schicht festgestellt
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dem relativ geringen Aufwand bei Reparaturen von schadhaf-
ten Oberflächen. „Gerade bei älteren Anlagen, etwa im Fall von 
Leit- oder Prellblechen, hat sich die Elastomerbeschichtung als 
sehr langlebig erwiesen. Hier zeigt sich, dass die Lebensdau-
er der Bauteile durch den Einsatz von Elastomeren tatsächlich 
verdoppelt werden kann“, so der Ingenieur von Global Hydro, 
der aber auch die Einschränkung dieser Technologie nicht un-
erwähnt lässt. So seien Elastomere nicht ideal für den Einsatz 
bei Pelton-Bechern, da die hohen Strömungsgeschwindigkei-
ten die Elastomerbeschichtung schnell abtragen würden.

Metalloide

Eine neuere Entwicklung stellen halbmetallische Behandlungen 
dar, die in speziellen thermochemischen Verfahren umgesetzt 
werden. Was diese neue Variante der Oberflächenoptimierung 
auszeichnet, ist die extrem hohe Härte. Die Oberfläche erreicht 
dabei einen Härtegrad bis zu 1.800 HV, was eine äußerst hohe 
Widerstandsfähigkeit gegen Abrasion ermöglicht. Nur zum Ver-

gleich: Quarz weist einen Härtegrad von 800 bis 1.000 HV auf.
Das Verfahren wird vorrangig bei Laufrädern und Leitradringen
verwendet, die extrem starkem Verschleiß ausgesetzt sind. „Wir
haben zwei dieserart behandelte Laufräder bei einem oberös-
terreichischen Energieversorger im Einsatz, dessen Erfahrungen
damit bisher sehr gut sind“, erklärt Klaus Eichlberger und ver-
weist auf weitere günstige Eigenschaften dieses relativ neuen
Werkstoffs: „Das Eregbnis des Behandlungsprozesses ist eine
um 20 bis 40 Mikrometer verstärkte Oberfläche, was wieder-
um bedeutet, dass keinerlei Kompromisse, etwa Rundungen im
Laufraddesign erforderlich sind. Zudem ist das Verfahren im
Vergleich etwa zu HVOF deutlich günstiger. Und darüber hinaus
wird mit dieser Behandlung auch eine sehr hohe Oberflächen-
glattheit erreicht, was sich natürlich positiv auf die hydrauli-
schen Eigenschaften des Laufrads auswirkt.“

Stellite Laser-Cladding

Für Anwendungen, bei denen sowohl extrem hohe Abriebfes-
tigkeit als auch Kavitationsschutz gefordert sind, kommen Stel-
lite zum Einsatz. Bei Stelliten handelt es sich um Hartlegierungen
auf Kobalt-Basis, bei denen auch Carbid gebildet wird. Sie gel-
ten besonders in abrasiven Umgebungen als hoch beständig.
Als herausragendes Anwendungsbeispiel für den Einsatz von
Stelliten erwähnt der Ingenieur von Global Hydro ein Kraft-
werksprojekt in der Schweiz, wo Laufräder mit einer Stellite-La-
ser-Cladding-Beschichtung aufgerüstet wurden. Das über 70
Jahre alte Kraftwerk mit seinen beiden 14 MW Maschinen war
lange Zeit mit starkem Verschleiß an den Laufrädern konfron-
tiert. Als Grund sehen Experten, die ungünstige Anströmung der
Laufräder in einem Winkel über 45 Grad, was über die Jahre zu
Materialschäden führte. Obwohl unter anderem sogar HVOF-
Beschichtungen eingesetzt wurden, traten immer wieder die
selben Materialschäden auf – besonders an den Laufradbe-
chern, höchstwahrscheinlich bedingt durch Kavitation. „Nahe-
zu jeder unserer Mitbewerber hat sich bereits an einem Lauf-
rad für dieses besondere Kraftwerke versucht - auch zuletzt
wir mit einem Standard-Laufrad, an dem sich jedoch ebenfalls
nach rund einem halben Jahr Betriebszeit der typische ‚Schat-
ten‘ abzeichnete – das erste Anzeichen eines Laufradschadens.
Wir wollten dieses Problem aber unbedingt lösen und haben
eine gezielte Reparatur vorgenommen“, erzählt Klaus Eichlber-
ger. Die betroffenen Bereiche an den Laufradbechern wurden
ausgefräst und mittels Stellite-Laser-Cladding eine Schicht aus
speziell ausgewählten Stelliten aufgebracht. Danach wurde
die Oberfläche sorgfältig gefräst und poliert, um die Oberflä-
chenbeschaffenheit zu optimieren – ein entscheidender Faktor

Nach 1862 Betriebsstunden zeigte das Laufrad Verschleißerscheinungen, 
allerdings nicht in den mit Stellite-Laser-Cladding reparierten Bereichen.
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Spezielle thermochemische Verfahren verleihen diesem Halbmetall eine
enorme Härte und machen die Oberfläche extrem abriebfest. Dieses 
Laufrad befindet sich noch in der Produktion und wird noch weiteren 
Bearbeitungs- und Veredelungsschritten unterzogen.

Laser-Cladding an einem 
Peltonbecher - Außenseite

Reparatur des beschädigten Peltonbe-
chers mittels Laser-Cladding - Innenseite
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Die Programmierung des Schweißroboters war zuerst auf einen Becher 
ausgerichtet, die restlichen Becher folgten dann automatisch.

Abgenutztes Pelton-Laufrad mit deutlichen Erosionserscheinungen
und Leistungsabfall. Auf Kundenwunsch erfolgte Reparaturschweißen.

Firmenzentrale der Global Hydro Gruppe in Österreich

für die Leistungsfähigkeit. „Die Ergebnisse waren faszinierend“,
erzählt Eichlberger. „Nach 1.862 Betriebsstunden zeigte sich,
dass die kritischen Bereiche, welche mit der Stellite-Panzerung
versehen wurden, frei von Materialschäden geblieben waren,
wohingegen die Bereiche ohne Stellite Zeichen von Verschleiß
aufwiesen. Damit konnte gezeigt werden, dass dank Stellite-La-
ser-Cladding die Langlebigkeit und somit auch die langfristige
Performance der Maschinen signifikant erhöht werden kann.“
Als weitere Variante führt der Ingenieur noch das sogenann-
te Stainless-Steel-Cladding ins Treffen. Dabei kommen die
eigenen Schweißroboterzum Einsatz, die dabei den innova-
tiven Ansatz des Cold Metal Transfer (CMT) nutzen, um dabei
Schicht für Schicht aus Edelstahl aufzubringen. Dies garantiert
eine fehlerfreie, gleichmäßige, reproduzierbare Applikation bei
gleichzeitig geringerem Wärmeeintrag, wie sie bei herkömm-
lichen Schweißverfahren nicht zu erreichen ist. Der Einsatz des
Stainless-Steel-Cladding wird bei Global Hydro vor allem dort
eingesetzt, wo Nicht-Edelstahlteile an gewissen Stellen durch
hochwertigere Materialien verstärkt werden sollen. Als Beispiel
nennt Eichlberger etwa Leitradringe.

Cladding-Technologie und Reverse Engineering

Bei Global Hydro ging man unter anderem der Frage nach:
Wie kann man verschlissene Laufräder effizient und kosten-
günstig mithilfe der neuen Cladding-Technologie reparieren?
Die Antworten lieferte man im Rahmen eines aktuellen Reverse
Engineering-Projekts. „Üblicherweise verfügen Betreiber über
Schablonen und Laufradzeichnungen, präzise Geometrien
der Laufräder fehlen jedoch leider oft. Global Hydro hat dafür
spezielle Programme entwickelt. Per 3D-Scan werden die Lauf-
räder erfasst, deren Geometrien danach mit spezieller Soft-
ware von unseren Hydraulikspezialisten optimiert werden, um
die Strömungseigenschaften zu verbessern.“ Auf diese Weise
werden auch exakt die Differenzvolumina ermittelt, sodass das
Auftragen des Materials mit dem Schweißroboter hochpräzise
erfolgen kann. Im Zuge des Cladding wird das Material in meh-
reren Schichten appliziert, danach wird abgefräst, geschliffen
und poliert, um eine hydraulisch optimale Oberfläche zu schaf-
fen - alles am eigenen Entwicklungs- und Fertigungsstandort in
Oberösterreich. „Das Ergebnis ist ein Laufrad, das nach der Re-
paratur wie neu läuft und das sogar Verbesserungen in puncto
Lebensdauer zeigt“, betont Klaus Eichlberger. Der Kunde freute
sich, da einerseits die Funktionalität wiederhergestellt wurde
und andererseits die Reparaturkosten deutlich gesenkt werden

konnten. Der automatisierte Prozess der Cladding-Technologie
stellt somit eine am Markt einzigartige Lösung dar, die es mög-
lich macht, die Lebensdauer von Laufrädern signifikant zu ver-
längern – und das zu deutlich geringeren Kosten als eine voll-
ständige Neuanschaffung.

Erkennung von Sedimenten mit Machine Learning und KI

Die Wahl der richtigen Beschichtung bzw. Materialoptimierung
kann wesentlich dazu beitragen, die technische Lebensdauer
der Wasserkraftmaschinen auch unter schwierigen Betriebs-
bedingungen zu verlängern. Ein Wasserkraftspezialist wie
Global Hydro ist heute in der Lage, seinem Kunden dafür eine
maßgeschneiderte, nachhaltige Lösung zu liefern. Doch damit
gibt man sich beim oberösterreichischen Branchenspezialisten
längst nicht zufrieden. „Wir werden mit unseren Digital Solutions
in Zukunft auch eine Software liefern, die im Vorfeld Sediment-
belastungen erkennt. Mithilfe unserer ganzen Erfahrung und der
Fülle an Messdaten aus unseren Projekten arbeiten wir an einer
vollautomatisierten Sedimenterkennung. Auf Basis dieses Pro-
gramms kann der Betreiber von Fall zu Fall entscheiden, ob das
Kraftwerk vor bevorstehender Sedimentbelastung abgestellt
werden soll“, erklärt dazu Global Hydro Geschäftsführer Heinz
Peter Knaß und ergänzt: „Für Global Hydro ist es Teil der Firmen-
philosophie, dass wir auch im Hinblick auf Beschichtungstech-
nologien das Know-how im eigenen Hause entwickeln und auf
diesem Gebiet die Marktführerschaft stärken. Sowohl was die
Breite unseres Produktportfolios, als auch was die Fertigungs-
tiefe anbelangt, sehen wir uns in einer singulären Marktposi-
tion“, sagt Heinz Peter Knaß und meint abschließend: „Alles aus
einer Hand – ist bei uns mehr als nur ein Slogan.“
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