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G4) Verfahren zum Beschriften heisser Stahlblocke.

Um heiBe Stahiblécke dauerhaft und lesbar durch ein
Flammspritzen beschriften zu kénnen, wird ein Nickel- oder
Eisenpulver mit einer maximalen KorngréBe von héchstens
0,075 mm zugleich mit einem hochstens 10 Gew. % dieses
Metallpulvers ausmachenden Zirkoniumoxid- oder Aluminium-
oxidpulver etwa gleicher KorngréBe punkt- oder linienférmig auf
die Stahlblockoberflache aufgespritzt.
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Beschreibung

Verfahren zum Beschriften heiBer Stahlblécke

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Beschriften heiBer Stahiblécke, auf die ein eine
Beeintrachtigung der gewiinschien Stahleigen-
schaften ausschlieBender, metallischer Werkstoff
durch ein Flammspritzen punkt- oder linienférmig
aufgebracht wird.

Zur Kennzeichnung von Stahlblécken sollen diese
unmittelbar nach ihrer Herstellung, beispielsweise
im AnschluB an eine StranggieBanlage, beschrifiet
werden, wobei sich aufgrund der hohen Oberfla-
chentemperatur der zu beschriftenden Stahlblécke
von durchschnittlich 800° C erhebliche Schwierig-
keiten ergeben. Farben, die zu diesem Zweck
punktférmig auf die Blockoberfliche aufgespritzt
werden kdnnten, haben néamlich eine Temperaturbe-
standigkeit lediglich bis in den Bereich dieser
Oberflachentemperatur, wozu noch kommt, daB die
zum Aufspritzen eingesetzten Farbdiisen bei den
auftretenden Temperaturbelastungen zum Verlegen
neigen, was die Betriebssicherheit erheblich vermin-
dert.

Um diese Nachteile zu vermeiden, wurde bereits
vorgeschlagen, an Stelle von Farbe einen metalli-
schen Werkstoff durch ein Flammspritzen punkt-
oder linienférmig auf der heiBen Blockoberflache
aufzutragen, und zwar durch ein Drahtspritzverfah-
ren, bei dem das als Draht zugefiihrte Metall in
Spritzpistolen geschmolzen und durch Druckluft
zerstaubt auf die zu beschriftenden Stahlblocke
aufgespritzt wird. FUr das Beschriften von kalten
oder nicht zu heiBen Stahloberflachen hat sich zwar
das Flammspritzen eines Aluminiumdrahtes be-
wahrt, doch bleibt der Einsatz eines Aluminiumdrah-
tes zum Beschriften von Stahlbldcken auf Oberfla-
chentemperaturen unter ca. 600° C beschranki, weil
mit hdheren Oberflachentemperaturen das Alumini-
um auf der Blockoberflache zerflieBt und deutliche
Verluste durch ein Verdampfen des Aluminiums
auftreten.

Obwohl durch hochschmelzende metallische
Werkstoffe, beispielsweise Nickel- oder Titandraht,
die Temperaturbestandigkeit verbessert werden
kdénnte, verbietet sich der Einsatz solcher Werkstof-
fe im allgemeinen, weil sich die Farben der entste-
henden Oxide dieser Werkstoffe kaum von der Farbe
des durch den Zunder auf der Blockoberflache
befindlichen Eisenoxids unterscheiden und daher
die Lesbarkeit einer solchen Beschriftung verloren
geht. Der Versuch, diesen Nachteilen durch das
Flammspritzen von Bronze- oder Messingdrahten zu
begegnen, die ein dauerhafteres Beschriften von
Stahlblécken auch mit groBeren Oberflachentempe-
raturen zulassen, scheiterte jedoch in der Praxis
deshalb, weil das in diesen Legierungen enthaltene
Kupfer die Rotbruchanfalligkeit des Stahles erheb-
lich erhdht, was beim nachirédglichen Verarbeiten der
Stahlbldcke durch ein Walzen oder Schmieden zu
Oberflachenrissen fihren kann.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde,
diese Mangel zu vermeiden und ein Verfahren der
eingangs geschilderten Art mit einfachen Mitteln so
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zu verbessern, daB die Stahlblocke auch mit ver-
gleichsweise hohen Oberflaichentemperaturen dau-
erhaft und gut lesbar beschriftet werden kdnnen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch,
daB als metallischer Werkstoff ein eine maximale
KorngroBe von hdchstens 0,075 mm aufweisendes
Nickel- oder Eisenpulver eingesetzt wird, das zu-
gleich mit einem hochstens 10 Gew. % des Metali-
pulvers ausmachenden Zirkoniumoxid- oder Alumini
umoxidpulver mit einer maximalen KorngréBe von
hdchsten 0,075 mm durch ein Flammspritzen aufge-
bracht wird.

Durch die Anwendung eines an sich bekannten
Pulverspritzverfahrens zum Beschriften heiBer
Stahlblécke wird zunéchst der Vorteil erzielt, daB die
zum Einsaiz gelangenden Werkstoffe nicht eine
verformbare Legierung bilden missen, wie dies bei
Drahten der Fall ist, so daB auch Oxide mit einer sich
vom Eisenoxid abhebenden Farbe verwendet wer-
den kénnen. Durch den Einsaiz eines bei den
vorgegebenen Temperaturen besténdigen Zirkoni-
um- oder Aluminiumoxid mit einer zum Eisenoxid
konstrastierenden Farbe kann somit der punkt- oder
linienférmig aufgespritzte metallische Werkstoff
dauerhaft sichtbar eingefarbt werden, so daB sonst
fiir diesen Zweck nicht geeignetes Nicke!l oder Eisen
verwendet werden kann, dessen Schmelzpunkt
deutlich Uber der durchschnittlichen Oberflachen-
temperatur der Stahlbidcke liegt. Es muB allerdings
fir eine ausreichende Haftverbindung zwischen dem
aufgespritzten metallischen Werkstoff und dem
Zirkonium- bzw. Aluminiumoxid gesorgt werden,
was besondere MaBnahmen verlangt. Es hat sich
namlich herausgestellt, daB bei einem Aufiragen
durch ein Flammspritzen nur dann die angestrebte
Haftung zwischen den unterschiedlichen Bestand-
teilen des aufgespritzten Beschriftungswerkstoffes
erreicht werden kann, wenn diese Werkstoffe in
Pulverform mit einer maximalen KorngréBe von
héchstens 0,075 mm der Spritzpistole zugefiihrt
werden und der maximale Anteil des Zirkonium-
bzw. Aluminiumoxids auf hdchsten 10 Gew. 0o des
metallischen Anteiles beschranki wird. Offensicht-
lich ist eine in bezug auf das Volumen sehr groBe
Oberflache der Pulver erforderlich, um {iber die beim
Flammspritzen angeschmolzenen Oberflachenbe-
reiche der Zirkoniumoxid- bzw. Aluminiumoxidteil-
chen eine dauerhafte Verbindung mit den ebenfalls
angeschmolzenen Metallpulverteilchen sicherzu-
stellen. Trotz dieser MaBnahme bleibt die Moglich-
keit, Zirkoniumoxid bzw. Aluminiumoxid in die Maitrix
des aufgespritzten Metallpulvers einzubauen, be
grenzt, was durch die Beschréankung des mit dem
Metallpulver verspritzbaren Anteils an Zirkonium-
oxid- bzw. Aluminiumoxidpulvers bericksichtigt
werden muf.

Als Nickelpulver werden handelsiibliche Nickel-
pulver mit einem Gehalt an reinem Nicke! von
zumindest 98 Gew. 0 eingesetzt. Handels({bliche
Eisenpulver weisen einen Reineisengehalt von bei-
spielsweise 95 Gew. % auf. Handelslbliche Zirkoni-
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umoxidpulver haben einen Gewichtsanteil von min-
destens 6500 ZrOz, Rest CaO, wahrend bei im
Handel erhiltlichen Aluminiumoxidpulvern mit einem
Gewichtsanteil von 95 % an Al2O3 gerechnet wer-
den kann. Diese handelsiiblichen Pulver kénnen in
dem angegebenen Gewichtsverhiltnis zur Beschrif-
tung von Stahiblécken vorteilhaft eingesetzt werden,
indem sie mit Hilfe von Sauerstoff in einer Spritzpi-
stole durch eine Acetylenflamme gebiasen werden.
Der Sauerstoff wird dabei der Spritzpistole mit einem
Druck von Ublicherweise 1,5 bar zugefihrt. Das der
Spritzpistole zugeleitete Acetylengas weist einen
Druck von ca. 0,5 bar auf. Der Abstand der Miindung
der Spritzpistole von der zu beschriftenden Oberfla-
che der Stahlblécke ist wenigstens entsprechend
der um eine Wegstrecke von 10 mm vergréBerten
Lange der aus der Spritzpistole austretenden Acety-
len-Sauerstoffflamme zu wahlen. Die Gber die Flam-
menlange hinausreichende Wegstrecke dirfte zur
Beriicksichtigung des zeitlichen Verlaufes des An-
schmelzens der Teilchenoberflichen erforderlich
sein. Wird diese Wegstrecke zwischen dem Flam-
menende und der Stahlblockoberfliche zwischen 10
und 20 mm gehalien, so werden vorteilhafte Verhalt-
nisse nicht nur hinsichtlich der Haftwirkung, sondern
auch hinsichtlich der Strichstirke der Beschriftung
sichergestelit. Obwohi sich ein Flammspritzen mit
Hilfe einer Acetylenflamme besonders anbietet,
kdnnte an Stelle einer Gasflamme zum Anschmeizen
der Pulverteilchen auch ein Lichtbogen Verwendung
finden, da die Art der Flammenbildung fir den
angestrebten Effekt eine untergeordnete Rolle
spielt, wie es auch unerheblich ist, ob die einzelnen
Pulveranteile jeweils gesondert der Spritzpistole
zugeflhrt oder vor ihrer Zufuhr zusammengemischt
werden.

Um besonders vorteilhafte Bedingungen hinsicht-
lich der Anteilsverhiltnisse der einzelnen Pulver
sicherzustellen, soll der Anteil des zugleich mit dem
Metallpulver aufgespritzten Pulvers aus Zirkonium-
oxid oder Aiuminiumoxid hdchstens 5 Gew. % des
Metallpulvers ausmachen. In der Praxis hat sich
beispielsweise ein Gewichtsanteil von 97 9% an
handelsiiblichem Nickelpulver und 3 % an handels-
Ublichem Zirkonoxidpulver als filr die meisten An-
wendungsfélle glinstiges Verhaltnis herausgestellt.

Dem Nickel- oder Eisenpulver kann zuséatzlich ein
Anteil von héchstens 2 Gew. % an einem Alumini-
umpulver zugemischt werden, um das Anhaften der
Beschriftung an der Oberflache des Stahlblockes zu
verbessern. Das niedrig schmelzende Aluminium-
pulver bringt namlich eine Haftvermittlungswirkung
mit sich. In diesem Zusammenhang ist auBerdem zu
berlicksichtigen, daB ein Teil des Aluminiums bei
Oberflachentemperaturen von ca. 800° C verbrennt
und die dabei entstehende Warme ein vorteilhaftes
Festsintern des hochschmelzenden Metalipulvers
an der Oberflaiche des Stahiblockes unterstiitzt.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Beschriften heiBer Siahl-

blécke, auf die ein eine Beeintrachtigung der
gewlinschten Stahleigenschaften ausschlie-
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Bender, metallischer Werkstoff durch ein
Flammspritzen punkt- oder linienférmig aufge-
bracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB als
metallischer Werkstoff ein eine maximale Korn-
gréBe von hochstens 0,075 mm aufweisendes
Nickel- oder Eisenpulver eingesetzt wird, das
zugleich mit einem héchstens 10 Gew. % des
Metallpulvers ausmachenden Zirkoniumoxid-
oder Aluminiumoxidpulver mit einer maximalen
KorngréBe von héchstens 0,075 mm durch ein
Flammspritzen aufgebracht wird,

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Anteil des zugleich mit
dem Metallpulver aufgespritzten Pulvers aus
Zirkoniumoxid oder Aluminiumoxid héchstens 5
Gew. %0 des Metallpulvers ausmacht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Nickel- bzw.
Eisenpulver ein Anteil von hochstens 2 Gew. %
Aluminiumpulver zugemischt wird.
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