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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Priifen der

Qualitat von thermisch gespritzten Schutzschichten. Die —_ — e

Erfindung kann zur Bestimmung der Qualitdt und

Ermittlung von Spritzparametern auf dem Gebiet der 77 2
thermischen Spritztechnik angewendet werden. /////

Kennzeichnend ist, da mit Hilfe eines mit einem /

Trennmittel versehenen Blindstopfens (2), der in einem als

Prifkorper verwendeten Rohrquerschnitt (1) ablésbar Flg ur 1
angebracht ist, eine Spritzschichtmembran (3) einer

Schichtdicke von mindestens 1 mm erzeugt wird, die durch

eine elastische, durch Luft- oder hydraulischen Druck

ausdehnbare Gummiblase (4) zerstort wird, wobei der

Druck gemessen wird, bei Jlem die Zerstorung der

Spritzschichtmembran erfolgt bzw. die

Spritzschichtmemb, an vom Prifkérper (1) abreifdt. Fig. 1
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Patentanspruch:

Verfahren zum Priifen der Qualitat von thermisch gespritzten Schutzschichten, insbesondere
Metallspritzschichten, durch Ermittlung ihrer Haftfestigkeit auf dem Grundwerkstoff sowie ihrer
ZerreiRfestigkeit, gakennzeichnet dadurch, dall mit Hilfe eines mit einem Trennmittel versehenen
Blindstopfens (2), der in einem als Priifkdrper verwendeten Rohrquerschnitt (1) abldsbar angebracht
ist, eine Spritzschichtmembran (3) einer Schichtdicke ven mindestens 1 mm erzeugt wird, die durch
gine elastische, durch Luft- oder hydraulischen Druck ausdehnbare Gummiblase (4) zerstort wird,
wobei der Druck gemessen wird, bei dem die Zerstorung der Spritzschichtmembran (3) erfolgt bzw. die
Spritzschichtmembran (3) vom Prifkérper (1) abreifdt.

Hierzu 1 Seite Zeichnur gen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Varfahren zum Priifen der Qualitit von thermisch gespritzten Schutzschichten, insbesondere von
Metallspritzschichten, durch Ermittlung ihrer Haftfestigkeit auf dem Grundwerkstoff sowie ihrer ZerreiBfestigkeit.

Charakteristik des bekanntan Standes der Technik

Es ist bekannt, Spritzschichten zur Qualititsbestimmung auf Haft- und ZerreiBfestigkeit zu priifen, wofiir mechanisch wirkende
Verfahren und Einrichitungen verwendet werden.

Beispielsweise wird ein Prifkdrper in sinen Aufnahmekdrper gesteckt und mittels einer radiaien Schraube gesichert. Nach
Soritzen der gesamten Stirnfliche wird die Schraube entfernt und der Priifkérper aus dem Aufnahmekorper herausgezogen. Die
Kraft, bei der sich der Priifkdrper von der Spritzschicht iost, wird gemessen und ergibt zusammen mit der Stirnfliche des
Priifkérpers die Haftzugfestigkeit der Spritzschicht auf dem Grundwerkstoff in M/mm?, Wesentliche Nachteile dieser
Prifmethode sind die mangelhafte Reproduzierbarkeit und die schlechte MeRwartgenauigkeit. Das radiale Spiel 2wischen
Priifkérper und Aufnahmekdrper fihrt zum Verkanten und Verkiemmen. Dazwischen kdnnen sich Spritzpartikelchen einlagern
und schmirge!nd wirken. Auch ein Grat an der Stirnfliche des Priifkérpers fithrt zum Verfilschen der MeBergebnisse.

Bei einem weiteren Priifverfahren wird die Stirnfliche eines Wellenstiickes gespritzt und auf diese Spritzschicht ein zweites
Wellenstiick aufgeklebt. Nach Aushirten des Klebstolfes warden die beiden Wellenstiicke auseinandergezogen und die Kraft, bei
der sich das gespritzte Wellenstiick van der Spritzschicht I6st, gemessen und daraus zusammen mit der Stirnfliche des
Wellenstiickes die Haftzugfestigkeit der Spritzschicht auf dem Grundwerkstoffin N/mm? ermitteit. Wesentliche Nachteile dieser
Prifmethode sind die lange Prifzeit aufgrund der Zeitdauer des Aushirtens des Klebstoffes, die Beg:enzung der
Haftzugfestigkeitswerte der Spritzschichten unterhalb der Haftzugfestigkeitswerte des Klebstoffes, das Eindringen des
Klebstoffes in die Spritzschicht und damit das Verfalschen der MeBwerte. Ein weiterer Nachteil ist, daB durch nur geringfiigiges
Verkanten der beiden Wellenstiicke zusitzliche Scherkrifte auftreten, die wesentlich die Haftzugfestigkeitswerte beeinflussen.

Ziel der Erfindung

Esist das Ziel der Erfindung, die Qualitdt von thermisch gespritzten Schutzschichten mit hoher Reproduzierbarksit zu priifen.

Darlegung des Wasens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Bestimmung der ZerreiB{estigkeit sowie der Haftzugfestigkeit von
thermisch gespritzten Schichten zu entwickeln.

Die Aufgaba wird geldst, indem erfindungsgeman mit Hilfe eines mit einem Trennmittel versehenen Blindstopfens, der in einem
als Prisfkérper verwencieten Rohrquerschnitt ablésbar angebracht ist, eine Spritzschichtmembran einer Schichtdicke von
mindestens 1 mm erzeugt wird, die durch eine elastische, durch Luft- oder hydraulischen Druck ausdehnbare Gummiblase
zerstort wird, wobei der Druck gemessen wird, bei dem die Zerstérung der Spritzschichtmembran erfolgt bzw. die
Spritzschichtmembran vom Priifkdrper abreift.

Durcch das Anwenden des pneumatisch oder hydraulisch wirkenden Priifprinzips entfallen die aufgrund der fertigungstechnisch
hedingten Priifkérpertoleranzen mechanisch entstehenden Unzulinglichkeiten. Im Gegensatz zu den bekannten technischen
Lésungen wird durch den pneumatischen oder hydraulischen Druck die gespritzte Schicht direkt vom eigentiichen Prifkérper
geldst, Fertigungstaleranzen hinsichtlich der Geornetrie des Priifkdrpers spielen keine Rolle mehr. Damit entstehen MeRwerte,
die eine hohe Reproduzierbarkeit haben.
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Ausfdhrungsbelisplel
Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel beschrieben. In der Zeichnung zeigen

Fig.1: den vorbersiteten Priifkdrper vor dem Spritzen
Fig.2: den Priifkdiper nach dem Spritzen wihrend des Priifvorganges.

Der Priiikorper 1 besteht aus einen dickwandigen Rohrstick, in das nach dem Aufrauhen als
Oberflichenvorbehandlungsverfahren ein planer Blindstopfen 2 eingesteckt wird, dessen Oberfliche mti sinem Trennmittel
versehen ist, so daid es an diasem wihrend des Spritzvorgangas nicht zu einer Verhindung mit der Spritzschicht komren kann.
Nach dem Spritzen wird der 8lindstopfen 2 entfernt und eine elastische, ausdehnbare Gummiiblase 4 in den Priifkérper 1
eingefihrt und mit Luft- oder Oldruck 5 gefiillt. Der Priifvorgang dauert sa lange, bis die Spritzschichtmembran 3 unterha'b der
Mindestschichtdicke von 1 mm zerreiit oder oberhalb der Mindestschichtdicke von 1 mm vom Prifkorper 1 abreiBt. Der Luft-
oder Oldruck, bei dem es 2um Zerreien der Spritzschicht 3 kommt, wird gemessen und gibt die MeRBgroBie , Zerreillfestigkeit”
an oder bei dem es zum AbreiBen der Spritzschichtmembran 3vom Prifkérper 1 kommt, wirdgemessen und gibtdie MefRgroRe
~Haftfastigkeit” an.
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