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(54) VERFAHREN ZUM BESCHRIFTEN HEISSER STAHLBLUCKE

(57) Um heiBe Stahlbldcke durch ein Flammspritzen dauer-

haft beschriften zu konnen, wird gleichzeitig mit einem

Metallpulver ein zumindest bis 1000 © C temperaturbe-
sténdiges Oxid mit einer zu Eisenoxid kontrastierenden
Farbe durch ein Flammspritzen aufgebracht.
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AT 39 120 B

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Beschriften heifier Stahlblécke durch ein punkt- oder linien-
férmiges Flammspritzen von einem Metallpulver.

Zur Kennzeichnung von Stahlblécken sollen diese unmittelbar nach ihrer Herstellung, beispielsweise im
Anschluf an eine StranggieBanlage, beschriftet werden, wobei sich aufgrund der hohen Oberflichentemperatur der
zu beschriftenden Stahlblticke von durchschnittiich 800 °C erhebliche Schwierigkeiten ergeben. Farben, die zu
diesem Zweck punktftrmig auf die Blockoberfliche aufgespritzt werden ktnnten, haben nimlich eine Temperatur-
bestéindigkeit lediglich bis in den Bereich dieser Oberflichentemperatur, wozu noch kommt, da8 die zum Auf-
spritzen eingesetzten Farbdiisen aufgrund der hohen Temperaturbelastungen zum Verlegen neigen, was die
Betriebssicherheit erheblich vermindert.

Um diese Nachteile zu vermeiden, wurde bereits vorgeschlagen, an Stelle von Farbe einen metallischen Werk-
stoff durch ein Flammspritzen punkt- oder linienformig auf der heiBen Blockoberfliiche aufzutragen, und zwar
durch ein Drahtspritzverfahren, bei dem das als Draht zugefiihrte Metall in Spritzpistolen geschmolzen, durch
Druckluft zerstiiubt und auf die zu beschriftenden Blécke aufgespritzt wird. Fiir das Beschriften von kalten oder
nicht zu heiBen Stahloberfliichen hat sich zwar das Flammspritzen eines Aluminiumdrahtes bewihrt, doch bleibt
der Einsatz eines Aluminiumdrahtes zum Beschriften von Stahlblécken auf Oberflichentemperaturen unter ca.
600 °C beschrinkt, weil mit htheren Oberflichentemperaturen das Aluminium auf der StahloberfEiche zerfliefit
und deutliche Verluste durch ein Verdampfen des Aluminiums auftreten. Der Versuch, diesen Nachteilen durch das
Flammspritzen von Bronze- oder Messingdrihten zu begegnen, die ein dauerhafteres Beschriften von Stahlbldcken
auch mit gréBeren Oberflichentemperaturen zulassen, scheiterte jedoch in der Praxis deshalb, weil das in diesen
Legierungen enthaltene Kupfer die Rotbruchanfilligkeit des Stahles erheblich erhiht, was beim nachtréiglichen
Verarbeiten der Stahlblicke durch ein Walzen oder Schmieden zu Oberflichenrissen fiihit.

Werden an Stelle von Aluminium hochschmelzende metallische Werkstoffe, beispielsweise Nickel-, Titan-
oder Eisendraht, eingesetzt, so kann zwar die Temperaturbestindigkeit der Beschriftung verbessert werden, doch
leidet bei diesen metallischen Werkstoffen die Lesbarkeit der Beschriftung, weil sich die Farben der entstehenden
Oxide dieser Werkstoffe kaum von der Farbe des durch den Zunder auf der Blockoberfliche gegebenen Eisenoxids
unterscheiden.

Um eine hochhitzebestiindige Werkstoffkombination zu erhalten, ist es dariiber hinaus bekannt (EP-A-0 229
522, EP-A-0 217 991), auf die zu schiitzende Werkstiickoberfliche eine ein- oder mehrlagige Beschichtung
aufzubringen, die an der AuBenseite einen ausschliefllich keramischen Werkstoff, gegen die Werkstoffoberfliche
hin jedoch einen zunehmend metallischen Anteil aufweist. Diese nur bedingt durch ein Flammspritzen aufbring-
baren Beschichtungen sind jedoch mit punkt- oder linienférmigen Beschriftungen heiBer Stahlblocke nicht ver-
gleichbar, zumal durch die Beschriftung die Stahblicke keineswegs vor einer dufieren Hitzeeinwirkung geschiitzt
werden sollen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs geschilderten Art mit einfachen
Mitteln so zu verbessem, daB Stahlblicke auch mit vergleichsweise hohen Oberflichentemperaturen dauerhaft
und gut lesbar beschriftet werden kénnen, ohne die Werkstoffeigenschaften der Bliicke zu beeintrichtigen.

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, daB gleichzeitig mit dem Metallpulver wenigstens ein
zumindest bis 1000 °C temperaturbestéindiges Oxid mit einer zu Eisenoxid kontrastierenden Farbe aufgebracht
wird.

Durch den Einsatz eines zumindest bis 1000 °C temperaturbestéindigen Oxids mit einer zu Eisenoxid
kontrastierenden Farbe kann das punkt- oder linienférmig aufgespritzte Metallpulver dauerhaft sichtbar eingefirbt
werden, so dafl auch hochschmelzende Metalle wie Nickel, Kobalt, Molybdin, Wolfram, Titan oder Chrom,
verwendet werden konnen, also metallische Werkstoffe, deren Schmelzpunkt deutlich iiber der durchschnittlichen
Oberfldchentemperatur der Stahlblocke liegt. Durch das gleichzeitige Aufspritzen des Metallpulvers und des
Oxidpulvers wird eine tiber die Schichtstirke der Beschriftung gleichméBige Einfirbung erzielt, wobei aufgrund
der hohen Schmelzpunkte des Oxids und des metallischen Werkstoffes auch Stahlbltcke mit vergleichsweise
hohen Oberfléichentemperaturen beschriftet werden kdnnen.

Besonders vorteilhafte Verhiltnisse ergeben sich in der Praxis, wenn als Oxid ein Zirkoniumdioxid oder
gebrannter Kalk oder eine Mischung aus Zirkoniumdioxid und gebranntem Kalk eingesetzt wird. Zu diesem
Zweck konnen vorzugsweise 65 bis 72 Gew. % Zirkoniumdioxid mit 35 bis 28 Gew. % gebranntem Kalk
gemischt werden. Betriigt der Anteil dieser Oxidpulvermischung an dem Metallpulver 20 bis 30 Gew. %, so kann
in den meisten Fillen eine hervorragende Sichtbarkeit der Beschriftung sichergestellt werden.

Beim Einsatz hochschmelzender Metalle ergibt sich das zusitzliche Problem, daB bei Drahtspritzverfahren die
dauerhafte Verbindung der Beschriftung mit der Stahloberfléche nur unter besonderen Voraussetzungen erreicht
werden kann. Wird zum Flammspritzen ein Metallpulver aus wenigstens zwei Metallen eingesetzt, wobei ein
Metallpulveranteil unter und ein anderer Metallpulveranteil iiber der durchschnittlichen Oberfliichentemperatur der
Stahlbltcke schmilzt, so ist fiir eine daverhafte Verbindung zwischen der aufgespritzten Beschriftung und der
Stahloberfliiche gesorgt.

Durch die Anwendung eines Pulverspritzverfahrens zum Beschriften heiBer Stahlblicke wird zunéchst der
Vorteil erzielt, daB die zum Einsatz gelangenden Pulvermischungen in ihrer Zusammensetzung weitgehend frei
gewihit werden konnen und nicht durch die Forderung nach einer verformbaren Legierung beschriinkt werden, wie
dies beim Flammspritzen von Drihten der Fall ist. Durch den Einsatz eines niedrigschmelzenden und eines
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hochschmelzenden Metallpulveranteils werden die Nachteile des niedrigschmelzenden Anteils beziiglich des
VerflieBens und des hochschmelzenden Anteils hinsichtlich der unzuldnglichen Verbindung mit der Stahloberfli-
che vermieden, weil der niedrigschmelzende Metallpulveranteil eine Haftvermittlungswirkung mit sich bringt.

Liegt der Schmelzpunkt des hochschmelzenden Metallpulveranteils um wenigstens 400 °C iiber dem
Schmelzpunkt des niedrigschmelzenden Anteils, so werden besonders vorteilhafte Verhilinisse sichergestellt, weil
der hochschmelzende Metallpulveranteil eine ausreichende Wirmebestindigkeit aufweist. Soll der beschriftete
Stahlblock fiir eine Weiterbehandlung wieder erwérmt werden, so empfiehlt sich ein hochschmelzender Metallpul-
veranteil, dessen Schmelzpunkt iiber der Ofentemperatur zur Wiedererwirmung liegt.

Der Umstand, daB die durchschnittliche Oberflachentemperatur der Stahlblécke deutlich iiber dem Schmelz-
punkt des niedrigschmelzenden Metallpulveranteils liegen kann und daB daher mit einem teilweisen Verdampfen
dieses Anteils zu rechnen ist, beeintrichtigt die besondere Wirkung dieses Pulverspritzverfahrens zum Beschrifien
heiBer Stahlblticke nicht, wenn der Anteil des niedrigschmelzenden Metallpulvers nicht zu groB gewihlt wird.
Die méjglichen Anteilsbereiche der eingesetzten Metallpulver hingen naturgeméB von den jeweiligen Schmelz-
punkten und der durchschnittlichen Oberfléchentemperatur der zu beschriftenden Stahlblécke ab und lassen sich
z. B. durch einfache Vorversuche ermitteln.

Besonders vorteilhafte Verhiltnisse werden erreicht, wenn der niedrigschmelzende Metallpulveranteil aus
Aluminiumpulver besteht, wobei im allgemeinen ein Aluminiumanteil von 3 bis 8 Gew. % fiir eine dauerhafte
Haftverbindung ausreicht. In diesem Zusammenhang ist zu bedenken, da8 ein Teil des Aluminiums bei Ober-
fidchentemperaturen von ca. 800 °C verbrennt und die dabei entstehende Wirme ein vorteilhaftes Festsintern des
hochschmelzenden Metallpulveranteils an der Stahloberfléiche unterstiitzt. Als hochschmelzender Metallpulver-
anteil kann Nickel, Molybdin, Wolfram, Titan, Chrom oder Kobalt oder eine Mischung dieser Metalle eingesetzt
werden, wobei sich in der Praxis ein Nickelpulver mit 4 bis 8 Gew. % Molybdin besonders bewiihrt hat.

Die Bedingungen hinsichtlich des Pulverspritzverfahrens kénnen in herkémmlicher Weise entsprechend den
jeweiligen Anforderungen gewihlt werden. Ob dabei die einzelnen Pulveranteile jeweils gesondert der Spritz-
pistole zugefiihrt oder vor ihrer Zufuhr zusammengemischt werden, spielt fiir den angestrebten Effekt eine unter-
geordnete Rolle, wie es auch unerheblich ist, ob das Pulvergemisch in einer Gasflamme oder im Lichtbogen
geschmolzen wird.

Mit Hilfe des erfindungsgemiBen Verfahrens lassen sich heifie Stahlblticke unmittelbar nach ihrer Herstellung
dauerhaft beschriften, wobei aufgrund der hochschmelzenden Beschriftungsbestandteile die Lesbarkeit auch
erhalten bleibt, wenn die Stahlblocke nach ihrer Beschriftung fiir ihre Weiterverarbeitung auf Temperaturen z. B.
bis zu 1350 °C erhitzt werden, weil nach einer Blockabkiihlung wiederum vergleichbare Verhiltnisse vorliegen.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Beschriften heiBer Stahlblocke durch ein punkt- oder linienfrmiges Flammspritzen von einem
Metallpulver, dadurch gekennzeichnet, da gleichzeitig mit dem Metallpulver wenigstens ein zumindest bis
1000 °C temperaturbestiindiges Oxid mit einer zu Eisenoxid konstrastierenden Farbe aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Oxid Zirkoniumdioxid eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Oxid gebrannter Kalk eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB8 das Metallpulver aus wenig-
stens zwei Metallen besteht, wobei ein Metallanteil unter und ein anderer Metallanteil iiber der durchschnittlichen
Oberflichentemperatur der Stahlblicke schmilzt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Schmelzpunkt des hochschmel-
zenden Metallpulveranteils wenigstens 400 °C iiber dem Schmelzpunkt des niedrigschmelzenden Anteils liegt.
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