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€4 Schutzschicht fiir Textilmaschinenteile.

@ Die neuen Schutzschichten fiir Oberflachen von Textil-

maschinen-, insbesondere Spinnmaschinenteilen
bestehen aus einer metallischen Matrix, in die als Hart-
stoffe karbidische und oxidische Keramik-Partikeln einge-
lagert sind. Dadurch kann der Verschieiss hochbean-
spruchter Textiimaschinenteile wesentlich herabgesetzt
werden,
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Schutzschicht fiir Oberflaichen von metallischen Textiimaschinenteilen,
insbesondere Spinnmaschinenteilen, welche Schutzschicht aus in eine metallische Matrix eingebetteten
Keramikpartikeln von mindestens zwei verschiedenen, nichimetallischen Elementen besteht.

Bei der Aufbereitung von Garnen zu Faden sind einige Bauteile, z.B. Rotoren oder Auflosewalzen
von Spinnmaschinen, einem erheblichen Verschleiss ausgesetzt. Es ist daher bekannt, die Oberfiéiche
derartiger Teile mit einer keramischen Haristoff-Beschichiung zu versehen (sishe z.B. A. Inzenhofer
«Das CVD-Verfahren», Teil 2, «technik heute» 3/1986, S. 38/39).
~ In der Praxis haben sich Abrasionsbesténdigkeit und mechanische Belastbarkeit der mit bekannten
Beschichtungen versehenen Textilmaschinenteile als ungentigend erwiesen. Aufgabe der Erfindung ist
es daher, fiir die hochbelasteten Bauteile von Textilmaschinen eine Schutzschicht zu schaffen, die den
Anforderungen hinsichtlich Abrasionsbesténdigkeit besser entspricht als die bekannten Schutzschich-

Diese Aufgabe wird mit der Erfindung dadurch geldst, dass die einen Hartpartikeln aus einer karbidi-
schen und die anderen aus einer oxidischen Phase bestehen.

Wiahrend die karbidische Phase in bekannter Weise vor allem eine hohe Abrasionsbesténdigkeit ge-
wihrleistet, verbessert die oxidische Phase in erster Linie die Gleiteigenschaften zwischen dem textilen
Garn und dem Bauteil. Sie weist daneben jedoch ebenfalls eine hohe Abrasionsbesténdigkeit auf. Durch
ihre Einbettung in die metallische Phase konnen die Nachieile der geringen Zahigkeit von oxidischen
Hartstoffen weitgehend kompensiert werden. Diese Einbettung sowie die Haftfestigkeit der Schutz-
schicht auf dem Bauteil oder Substrat kdnnen verbessert werden, wenn die oxidischen Partikeln wah-
rend des Beschichtungsprozesses nach dem HVC (Hochgeschwindigkeitsflammspritz)-Verfahren er-
zeugt worden sind.

Das HVC-Verfahren ist ein in den letzten Jahren entwickeltes Flammspritzverfahren, bei dem die
Spritzpartikeln Geschwindigkeiten erreichen, die iiber der Schallgeschwindigkeit liegen (Sulzer Techni-
sche Rundschau (STR) 4/1988, Seite 4-10).

Als Metalimatrix fiir die Beschichtung haben sich Nickel- oder Kobaltbasis-Legierungen bewahrt, die
als Legierungskomponenten mindestens Chrom enthalten. Die karbidische Phase besteht bevorzugt aus
Wolframkarbiden, die vorteithafterweise zu mindestens 70% aus Wolframkarbid (WC) bestehen.

Es ist jedoch auch moglich, bei der karbidischen Phase, die bevorzugt 50 bis 90 Gew.-% der Be-
schichtung «darstellt», die Wolframkarbide mindestens teilweise durch Karbide der Metalle Titan (Ti),
Tantal (Ta), Vanadium (Va) und/oder Niob (Nb) zu erseizen.

Der oxidische Bestandieil der Schuizschicht, der bis zu 5 Gew.-% ausmacht, liegt bevorzugt in der
Form von Chromoxiden, insbesondere als Chromoxid (Cr20s), vor. Der Anteil der oxidischen Phase
kann dabei durch geeignete Wahl der Gasparameter — insbesondere des Verhélinisses zwischen Sauer-
stoff und Brenngas in dem Flammspritz-Strahl — fiir das HVC-Verfahren variiert werden. Als Brennga-
se dienen in erster Linie Propan (CsHs), Propylen (CsHs) oder Wasserstoff (Hz).

In experimentellen Untersuchungen hat sich besonders eine Schutzschicht bewahrt, in der die Schutz-
schicht aus einer Kobalt/Chrom-Legierung als metallischer Matrix und aus Wolframkarbid (WC) als kar-
bidischer sowie Chramoxid (Cr2Og) als oxidischer Phase besteht.

Ein Kriterium fiir eine hohe Abrasionsbestandigkeit der Schutzschicht bildet ihre Oberflachenrauhig-
keit; fiir die Losung der eingangs geschilderten Aufgabe haben sich dabei Schutzschichten der genann-
ten Art als giinstig erwiesen, deren arithmetischer Mittenrauhwert (Ra) im gespritzten Zustand zwischen
1,5 und 7 pm betragt und in éinem Streubereich von + 1 pm liegt. Die gewiinschten Mittenrauhwerte kon-
nen dabei in gewissem Umfang durch geeignete Auswahl der Korngrosse des Spritzpulvers gezielt be-
einflusst werden.

Als Substrate dienen metallische Werkstoffe auf Eisen-, Aluminium-, Kupfer- oder Titanbasis.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels naher erldufert; in diesem soll ei-
ne sogenannte Auflosewalze einer Spinnmaschine mindestens auf Teilen ihrer Oberflache beschichtet
werden.

Um die Haftfestigkeit der Schicht auf dem Substrat, das in diesem Fall aus gehértetem Stahl besteht,
2u erhdhen, wird die zu heschichtende Oberflache zunéchst mit Hilfe von Ldsungsmitteln entfettet und
anschliessend mit kérnigem Material aus Aluminiumoxid (Korund, Al2Os) sandgestrahlt. Die Korngrosse
des Al2Oz liegt beispielsweise zwischen 0,12 und 0,25 mm. Das Subsirat hat einen Abstand von etwa
100 mm von der Sandstrahlquelle, die die Kérner mit einem Druck von etwa 3 bar beschleunigt.

Als Spritzpulver wird im Handel erhéltliches plasma-agglomeriertes Pulver oder gebrochenes oder
gemahlenes Sinterpulver verwendet, welches in Gew.-% aus

86% Wolframkarbid (WC) und
14% der Kobaltbasislegierung CoCr 30 besteht.

Wie bereits erwshnt, richiet sich die Korngrossenverteilung des Spritzpulvers nach der angestreb-
ten Oberfidchenrauhigkeit der mit einer Schutzschicht versehenen Oberiléache im gespritzten Zustand.
Nachstehend sei der Zusammenhang der Korngréssenverteilung des Spritzpulvers mit dem arithmeti-
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schen Mittenrauhwert Ra der gespritzten Schicht wiedergegeben, wobei fiir das Aufbringen der Schutz-
schicht die spéter beschriebenen Parameter verwendet worden sind.

Komngrdsse in um Ra-Wertinpm
(gemessen Tber gine
. Lénge von 1,5 mm)
+15-60 5-7
+5-45 3-5
+5-25 2-3
+5-12 1,5-2

Das Aufbringen der Schicht erfolgt in einer Anlage, wie sie in dem erwéhnten Artikel aus STR 4/88 ge-
zeigt ist. Fiir ein Pulver der Fraktion + 525 pm wird dabei ein Brenngasstrom aus
60 l/min Propan und
500 I/min Sauerstoff )
eingesetzt, dem als Tragergas 20 I/min Stickstoff beigemischt ist.

Das Pulver wird in einer Menge von 14 g/min in den Gasstrahl eingebrachf, wobei Geschwindigkeiten
zwischen Substrat und pulveriragendem Gasstrahl von 30-60 m/min und Temperafuren von 2900°C er-
reicht werden. Der Abstand zwischen Spritzanlage und Substrat betrégt etwa 250 mm.

Der Spritzvorgang, bei dem die Spritzpistole von einem Roboter gesteuert die zu beschichtende Ober-
flache zeilenweise {iberstreicht, wird aufrechterhalten, bis eine Schichtdicke von 20-50 pm erreicht ist.

Wie nachiragliche Analysen gezeigt haben, besteht die Schicht im wesentlichen aus einer metallischen
Matrix aus Co,Cr-Mischkristallen, in die etwa 80 Gew.-% Wolframkarbide und 5 Gew.-% Chromoxide
eingelagert sind; bei den Wolframkarbiden hat dabei WC einen Anteil von etwa 72%, wéhrend die Chrom-
oxide, die sich ~ wie bei metallographischen Priifungen oder durch Ronigen-Feinstrukturanalysen auf-
grund der Verteilung der Phasen festgestellt werden kann — wahrend des Beschichtungsprozesses ge-
bildet haben, allein als Cr203 vorliegen.

Die Ra-Werte der Schutzschicht im gespritzen Zustand betragen im vorliegenden Fall 1,5-2,0 um. Die
Schichten weisen eine hohe Hafifestigkeit auf.

Patentanspriiche

1. Schutzschicht fiir Oberfléichen von metallischen Textilmaschinenteilen, insbesondere Spinnmaschi-
nenteilen, welche Schutzschicht aus in eine metallische Matrix eingebetteten Keramikpartikeln von min-
destens zwei verschiedenen, nichtmetallischen Elementen auf einem metallischen Substrat besteht, da-
durch gekennzeichnet, dass die einen Hartpartikeln aus einer karbidischen und die anderen aus einer
oxidischen Phase bestehen.

2. Schutzschicht nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Metallmatrix aus einer minde-
stens Chrom enthaltenden Nickel- oder Kobalt-Basislegierung besteht.

3. Schutzschicht nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die karbidische Phase aus
Wolframkarbiden besteht.

4. Schutzschicht nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Wolframkarbide zu minde-
stens 70% aus Wolframkarbid WC bestehen.

5. Schutzschicht nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass Wolframkarbide minde-
stens teilweise durch Karbide der Metalle Titan, Tantal, Vanadium und/oder Niob ersetzt sind.

6. Schutzschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
50 bis 80 Gew.-% an karbidischer Phase enthilt.

7. Schutzschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die oxidische Pha-
se aus Chromoxiden besteht.

8. Schutzschicht nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht bis zu 5 Gew.-
% an Ghromoxiden enthélt.

9. Schutzschicht nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
aus einer Kobalt/Chrom-Legierung als metallische Matrix und aus Wolframkarbid WC als karbidische,
sowie Chromoxid Cr203 als oxidische Phase besteht.

10. Schutzschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der arithmetische
Mittenrauhwert R der Schutzschicht im gespritzten Zustand zwischen 1,5 und 7 pm betr&gt und in einem
Streubereich von £ 1 pm liegt.
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