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THERMISCHE BESCHICHTUNG
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Plasmabeschichten

Unter den thermischen Spritzprozessen gilt das Plasmabeschichten als das vielseitigste Beschichtungsverfahren.
Durch die hohe Wa&armeenergie vermag es beinahe jeden Beschichtungswerkstoff anzuschmelzen und bei
Verwendung von Beschichtungswerkstoffen in Pulverform ergibt sich eine so gut wie grenzenlose Auswahl.
Zwischen einer Dlse (Anode) und einer Elektrode (Kathode) wird ein hochfrequenter Lichtbogen geziindet,
welcher ein Prozessgasgemisch (meist ein Gemisch aus Argon mit Wasserstoff und/oder Stickstoff oder Helium)
ionisiert. In den so enstehenden heissen Gasstrahl, welcher weit Gber 10°000° C erreicht wird der
Beschichtungswerkstoff mit einem Tragergas hineingeblasen, angeschmolzen und mit hoher Geschwindigkeit auf
das zu beschichtende Bauteil aufgebracht.

Wasserkthlung Kathode Anode Pulverinjektor

Die Energiemenge wird durch den Prozessstrom
und der Menge (und Zusammensetzung) des
Prozessgases bestimmt und prazise geregelt.
Zusammen mit einer Vielzahl von weiteren

e
mess- und kontrollierbaren Eigenschaften wie
Abstand des Brenners zur Oberflache, Il]
Pulverinjektionssposition und Injektionswinkel,

kénnen Beschichtungsresultate von grosser
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Spritzschicht

schematischer Querschnitt eines Plasmabrenners

Die Oberflache des zu beschichtenden Bauteiles wird vor dem Beschichten vorbehandelt um eine optimale
Haftung der Schicht zu erreichen. Durch kontrolliertes Reinigen und parametrisiertes Sandstrahlen werden
reproduzierbare Oberflachenrauheiten fur die Beschichtung erzeugt. Um das Bauteil je nach grdsse und Bewegung
in Abhangigkeit mit dem Brenner nicht ungiinstigen thermischen Belastungen auszusetzen, kénnen zusétzliche
Luftdisen als Kihlung angebracht werden. Auf diese Weise bleiben die Temperaturen des Bauteiles zwischen 50
und 300°C.

Auf diese Weise kdnnen Oberflaichen von unterschiedlichsten Eigenschaften flir eine grosse Anzahl von
Anwendungen mit Werkstoffen wie Metallen, Metalloxyden (Keramik), Legierungen, Karbiden und Mischungen
erzeugt werden. Es kdénnen Schichten mit Bestandigkeit gegen Verschleiss und Korrosion und mit vorsatzlichen
elektrischen und thermischen Besonderheiten erzeugt werden. Ebenfalls werden Schichten zur Aufarbeitung und
Erneuerung von Oberflachen und fehlenden Dimensionen gespritzt.

Ein Plasmaspritzsystem besteht im Wesentlichen aus:

e Stromquelle

e Prozess- und Gasregelung

e Pulverférderung

e Plasmabrenner

e Brenner-Manipulator (z.B. Roboter)

e Bauteil-Manipulator (z.B. Drehtisch oder Drehbank)

e Schallschutzkabine mit Absaugung
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