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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Beschriften heiler Stahlblécke, auf die ein eine Be-
eintrachtigung der gewiinschten Stahleigenschaften
ausschlieRender, metallischer Werkstoff durch ein
Flammspritzen punkt- oder linienférmig aufgebracht
wird.

Zur Kennzeichnung von Stahlbldcken sollen die-
se unmittelbar nach ihrer Herstellung, beispielsweise
im Anschluf® an eine StranggieRanlage, beschriftet
werden, wobei sich aufgrund der hohen Oberflachen-
temperatur der zu beschriftenden Stahlblécke von
durchschnittlich 800° C erhebliche Schwierigkeiten
ergeben. Farben, die zu diesem Zweck punktférmig
auf die Blockoberflache aufgespritzt werden kénn-
ten, haben namlich eine Temperaturbesténdigkeit le-
diglich bis in den Bereich dieser Oberflachentempe-
ratur, wozu noch kommt, daf die zum Aufspritzen ein-
gesetzten Farbdiisen bei den auftretenden Tempera-
turbelastungen zum Verlegen neigen, was die Be-
triebssicherheit erheblich vermindert.

Um diese Nachteile zu vermeiden, wurde bereits
vorgeschlagen, an Stelle von Farbe einen metalli-
schen Werkstoff durch ein Flammspritzen punkt-
oder linienférmig auf der heiRen Blockoberflache auf-
zutragen, und zwar durch ein Drahtspritzverfahren,
bei dem das als Draht zugefiihrte Metall in Spritzpi-
stolen geschmolzen und durch Druckluft zerstdubt
auf die zu beschriftenden Stahlblécke aufgespritzt
wird. Fir das Beschriften von kalten oder nicht zu hei-
Ren Stahloberflachen hat sich zwar das Flammsprit-
zen eines Aluminiumdrahtes bewéhrt, doch bleibt der
Einsatz eines Aluminiumdrahtes zum Beschriften von
Stahlblécken auf Oberfldchentemperaturen unter ca.
600° C beschrankt, weil mit htheren Oberflachen-
temperaturen das Aluminium auf der Blockoberflache
zerflielt und deutliche Verluste durch ein Verdamp-
fen des Aluminiums auftreten.

Obwohl durch hochschmelzende metallische
Werkstoffe, beispielsweise Nickel- oder Titandraht,
die Temperaturbestidndigkeit verbessert werden
kénnte, verbietet sich der Einsatz solcher Werkstoffe
im allgemeinen, weil sich die Farben der entstehen-
den Oxide dieser Werkstoffe kaum von der Farbe des
durch den Zunder auf der Blockoberflache befindli-
chen Eisenoxids unterscheiden und daher die Les-
barkeit einer solchen Beschriftung verloren geht. Der
Versuch, diesen Nachteilen durch das Flammspritzen
von Bronze- oder Messingdréhten zu begegnen, die
ein dauerhafteres Beschriften von Stahlblécken auch
mit gréReren Oberfldchentemperaturen zulassen,
scheiterte jedoch in der Praxis deshalb, weil das in
diesen Legierungen enthaltene Kupfer die Rotbruch-
anfalligkeit des Stahles erheblich erhéht, was beim
nachtraglichen Verarbeiten der Stahlbldcke durch ein
Walzen oder Schmieden zu Oberflachenrissen fiih-
ren kann.
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Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde,
diese Méangel zu vermeiden und ein Verfahren der
eingangs geschilderten Art mit einfachen Mitteln so
zu verbessern, dafl die Stahlblécke auch mit ver-
gleichsweise hohen Oberfldchentemperaturen dau-
erhaft und gut lesbar beschriftet werden kénnen.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe dadurch,
dal als metallischer Werkstoff ein eine maximale
KorngréRe von héchstens 0,075 mm aufweisendes
Nickel- oder Eisenpulver eingesetzt wird, das zu-
gleich mit einem hdchstens 10 Gew. % des Metallpul-
vers ausmachenden Zirkoniumoxid- oder Aluminium-
oxidpulver mit einer maximalen Korngréfe von héch-
sten 0,075 mm durch ein Flammspritzen aufgebracht
wird.

Durch die Anwendung eines an sich bekannten
Pulverspritzverfahrens zum Beschriften heilRer Stahl-
blécke wird zunéchst der Vorteil erzielt, daf® die zum
Einsatz gelangenden Werkstoffe nicht eine verform-
bare Legierung bilden miissen, wie dies bei Drahten
der Fall ist, so daf® auch Oxide mit einer sich vom Ei-
senoxid abhebenden Farbe verwendet werden kén-
nen. Durch den Einsatz eines bei den vorgegebenen
Temperaturen besténdigen Zirkonium- oder Alumini-
umoxid mit einer zum Eisenoxid konstrastierenden
Farbe kann somit der punkt- oder linienférmig aufge-
spritzte metallische Werkstoff dauerhaft sichtbar ein-
gefarbt werden, so daR sonst fir diesen Zweck nicht
geeignetes Nickel oder Eisen verwendet werden
kann, dessen Schmelzpunkt deutlich iber der durch-
schnittlichen Oberflachentemperatur der Stahlblécke
liegt. Es muf} allerdings fiir eine ausreichende Haft-
verbindung zwischen dem aufgespritzten metalli-
schen Werkstoff und dem Zirkonium- bzw. Alumini-
umoxid gesorgt werden, was besondere Mallnahmen
verlangt. Es hat sich nédmlich herausgestellt, daB bei
einem Auftragen durch ein Flammspritzen nur dann
die angestrebte Haftung zwischen den unterschiedli-
chen Bestandteilen des aufgespritzten Beschrif-
tungswerkstoffes erreicht werden kann, wenn diese
Werkstoffe in Pulverform mit einer maximalen Korn-
gréRe von héchstens 0,075 mm der Spritzpistole zu-
gefiihrt werden und der maximale Anteil des Zirkoni-
um- bzw. Aluminiumoxids auf héchsten 10 Gew. %
des metallischen Anteiles beschrankt wird. Offen-
sichtlich ist eine in bezug auf das Volumen sehr grolle
Oberflache der Pulver erforderlich, um iiber die beim
Flammspritzen angeschmolzenen Oberflachenberei-
che der Zirkoniumoxid- bzw. Aluminiumoxidteilchen
eine dauerhafte Verbindung mit den ebenfalls ange-
schmolzenen Metallpulverteilchen sicherzustellen.
Trotz dieser MaRRnahme bleibt die Méglichkeit, Zirko-
niumoxid bzw. Aluminiumoxid in die Matrix des aufge-
spritzten Metallpulvers einzubauen, begrenzt, was
durch die Beschrédnkung des mit dem Metallpulver
verspritzbaren Anteils an Zirkoniumoxid- bzw. Alumi-
niumoxidpulvers beriicksichtigt werden muR.

Als Nickelpulver werden handelsiibliche Nickel-
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pulver mit einem Gehalt an reinem Nickel von zumin-
dest 98 Gew. % eingesetzt. Handelstbliche Eisenpul-
ver weisen einen Reineisengehalt von beispielsweise
95 Gew. % auf. Handelsiibliche Zirkoniumoxidpulver
haben einen Gewichtsanteil von mindestens 65 %
ZrO,, Rest CaOQ, wéhrend bei im Handel erhaltlichen
Aluminiumoxidpulvern mit einem Gewichtsanteil von
95 % an Al,O; gerechnet werden kann. Diese han-
delsiiblichen Pulver kénnen in dem angegebenen Ge-
wichtsverhaltnis zur Beschriftung von Stahlblcken
vorteilhaft eingesetzt werden, indem sie mit Hilfe von
Sauerstoff in einer Spritzpistole durch eine Acetylen-
flamme geblasen werden. Der Sauerstoff wird dabei
der Spritzpistole mit einem Druck von iblicherweise
1,5 bar zugefiihrt. Das der Spritzpistole zugeleitete
Acetylengas weist einen Druck von ca. 0,5 bar auf.
Der Abstand der Miindung der Spritzpistole von der
zu beschriftenden Oberflache der Stahlblocke ist we-
nigstens entsprechend der um eine Wegstrecke von
10 mm vergroRerten Lange der aus der Spritzpistole
austretenden Acetylen-Sauerstoffflamme zu wahlen.
Die tber die Flammenlange hinausreichende Weg-
strecke dirfte zur Beriicksichtigung des zeitlichen
Verlaufes des Anschmelzens der Teilchenoberfla-
chen erforderlich sein. Wird diese Wegstrecke zwi-
schen dem Flammenende und der Stahlblockoberfla-
che zwischen 10 und 20 mm gehalten, so werden vor-
teilhafte Verhaltnisse nicht nur hinsichtlich der Haft-
wirkung, sondern auch hinsichtlich der Strichstarke
der Beschriftung sichergestellt. Obwohl sich ein
Flammspritzen mit Hilfe einer Acetylenflamme be-
sonders anbietet, kénnte an Stelle einer Gasflamme
zum Anschmelzen der Pulverteilchen auch ein Licht-
bogen Verwendung finden, da die Art der Flammen-
bildung fiir den angestrebten Effekt eine untergeord-
nete Rolle spielt, wie es auch unerheblich ist, ob die
einzelnen Pulveranteile jeweils gesondert der Spritz-
pistole zugefiihrt oder vor ihrer Zufuhr zusammenge-
mischt werden.

Um besonders vorteilhafte Bedingungen hin-
sichtlich der Anteilsverhaltnisse der einzelnen Pulver
sicherzustellen, soll der Anteil des zugleich mit dem
Metallpulver aufgespritzten Pulvers aus Zirkonium-
oxid oder Aluminiumoxid héchstens 5§ Gew. % des
Metallpulvers ausmachen. In der Praxis hat sich bei-
spielsweise ein Gewichtsanteil von 97 % an handels-
tiblichem Nickelpulver und 3 % an handelsiiblichem
Zirkonoxidpulver als fiir die meisten Anwendungsfélle
glinstiges Verhéltnis herausgestellt.

Dem Nickel- oder Eisenpulver kann zusétzlich
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 Aluminiumpul-
ver bringt ndmlich eine Haftvermittlungswirkung mit
sich. In diesem Zusammenhang ist auerdem zu be-
riicksichtigen, daR ein Teil des Aluminiums bei Ober-
flachentemperaturen von ca. 800° C verbrennt und
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die dabei entstehende Warme ein vorteilhaftes Fest-
sintern des hochschmelzenden Metallpulvers an der
Oberflache des Stahlblockes unterstiitzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschriften heifler Stahlblocke,
auf die ein eine Beeintrachtigung der gewilinsch-
ten Stahleigenschaften ausschlieRender, metalli-
scher Werkstoff durch ein Flammspritzen punkt-

oder linienférmig aufgebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} als metallischer Werkstoff ein
eine maximale KorngréRe von héchstens 0,075
mm aufweisendes Nickel- oder Eisenpulver ein-
gesetzt wird, das zugleich mit einem héchstens
10 Gew. % des Metallpulvers ausmachenden Zir-
koniumoxid- oder Aluminiumoxidpulver mit einer
maximalen KorngréRe von héchstens 0,075 mm
durch ein Flammspritzen aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Anteil des zugleich mit dem Me-
tallpulver aufgespritzten Pulvers aus Zirkonium-
oxid oder Aluminiumoxid hdchstens 5 Gew. %
des Metallpulvers ausmacht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® dem Nickel- bzw. Eisenpulver
ein Anteil von héchstens 2 Gew. % Aluminiumpul-
ver zugemischt wird.

Claims

1. A method of lettering hot steel ingots on which a
metal material preventing impairment of the de-
sired steel properties is applied in dot or line form
by flame spraying, characterised in that the metal
material is a nickel or iron powder having a max-
imum particle size not exceeding 0.075 mm, and
applied by flame spraying together with a zirco-
nium oxide or aluminium oxide powder making up
not more than 10% by weight of the metal powder
and having a maximum particle size not exceed-
ing 0.075 mm.

2. A method according to claim 1, characterised in
that the proportion of the zirconium oxide or alu-
minium oxide powder sprayed together with the
metal powder makes up not more than 5% by
weight of the metal powder.

3. Amethod according to claim 1 or 2, characterised
in that a proportion not exceeding 2% by weight
of aluminium powder is mixed in with the nickel
or iron powder.
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Revendications

1. Procédé pour marquer des lingots d’acier chauds
sur lesquels une matiére métallique excluant tou-
te détérioration des propriétés désirées de I'acier 5
est appliquée, par projection a la flamme, sous
forme ponctuelle ou linéaire, caractérisé par le
fait gu’on utilise comme matiére métallique une
poudre de nickel ou de fer possédant une dimen-
sion maximale de grain de 0,075 mm au plus, qui 10
est déposée par projection a la flamme, en méme
temps qu’une poudre d’oxyde de zircomium ou
d’oxyde d’aluminium représentant au plus 10 %
en poids de la poudre métallique, et d’'une dimen-
sion maximale de grain de 0,075 mm au plus. 15

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la proportion de la poudre d’oxyde de
zirconium ou d’oxyde d’aluminium qui est proje-
tée en méme temps que la poudre métallique re- 20
présente au plus 5 % en poids de la poudre mé-
tallique.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé par le fait qu’une proportion de 2 % en poids 25

au plus de poudre d’aluminium est ajoutée en mé-
lange a la poudre de nickel ou de fer.
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