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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bauteil mit einer Maskierungsschicht nach dem Gattungsbegriff des Anspruchs 1
und ein Verfahren nach dem Gattungsbegriff des Anspruchs 12.

[0002] Bauteile wie z.B. Turbinenschaufeln, insbesondere fiir Gasturbinen, werden insbesondere im Schaufelblatt-
bereich beschichtet, weil diese hohen thermischen Belastungen ausgesetzt sind.

Im Sockel- bzw. im Befestigungsbereich der Turbinenschaufel herrschen niedrigere Temperaturen, so dass dort keine
Beschichtung in Form einer Warmedammschicht notwendig ist. Keramische Beschichtungen sind in diesem Bereich
sogar unerwiinscht, weil der Sockel genau in eine metallische Scheibe eingepasst werden muss.

[0003] Maskierungen nach dem Stand der Technik, die eine Beschichtung an unerwiinschten Stellen verhindern
sollen, haben den Nachteil, dass sie sich oft schlecht wieder entfernen lassen, da eine gute Haftung des Materials der
Maskierung mit dem Grundmaterial der Turbinenschaufel gegeben ist, oder da eine unerwiinschte Diffusion von Ele-
menten aus der Maskierungsschicht in das Grundmaterial der Turbinenschaufel erfolgt.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Bauteil mit einer Maskierungsschicht aufzuzeigen, die sich nach einer
gewollten Beschichtung des Bauteils in den unerwiinschten Bereichen wieder leicht entfernen lasst, ohne dass es zu
einer Beeinflussung des Grundmaterials oder der Geometrie des Bauteils in dem maskierten Bereich kommt.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Bauteil gemaR Anspruch 1. Dabei weist das Bauteil eine plasmagespritzte
Schicht direkt auf dem Grundmaterial des Bauteils auf.

[0006] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Beschichtung eines Bauteils aufzuzeigen, bei
dem sich die Maskierungsschicht nach einer gewollten Beschichtung des Bauteils in den unerwiinschten Bereichen
wieder leicht entfernen Iasst, ohne dass es zu einer Beeinflussung des Grundmaterials oder der Geometrie des Bauteils
in dem maskierten Bereich kommt.

[0007] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zur Beschichtung eines Bauteils gemal Anspruch 12.

Dabei wird eine Maskierungsschicht mittels Plasmaspritzen direkt auf das Grundmaterial des Bauteils (z.B. Turbinen-
schaufel) aufgebracht.

[0008] Warmeddmmschichten, die auf eine Turbinenschaufel im Schaufelblattbereich aufgebracht werden, weisen
in der Regel zwischenliegende Schichten zwischen einem Substrat, d.h. dem Grundmaterial der Turbinenschaufel und
der Warmedammschicht auf, wie z.B. sogenannte Haftmittlerschichten, beispielsweise metallisches MCrAlIX, oder Dif-
fusionsbarrieren.

Bei der erfindungsgemafien Maskierung wird auf diese Zwischenschichten verzichtet, um eine gute Anbindung der
Maskierungsschicht zu verhindern. Die Maskierungsschichtistinsbesondere aus Keramik, weil sich die sprode Keramik
durch einfache Verfahren, wie z.B. Sandstrahlen, Trockeneisstrahlen entfernen lasst. Das Material fiir die Keramik
wird so gewahlt, dass keine oder kaum Diffusion aus der Keramik heraus in das Substrat stattfindet, wodurch sich
keine chemische Bindung zwischen Maskierungsschicht und Grundmaterial ergibt. Daher wird Keramik bevorzugt.
[0009] Weitere vorteilhafte Ausbildungen des erfindungsgemafien Bauteils gemafl Anspruch 1 und des Verfahrens
gemal Anspruch 12 sind in den Unteranspriichen aufgelistet.

Die in den Unteranspriichen aufgelisteten MaBnahmen lassen sich in vorteilhafter Art und Weise miteinander kombi-
nieren.

[0010] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausflihrungsbeispielen naher erlautert.

[0011] Es zeigen

Figur 1 eine Turbinenschaufel nach dem Stand der Technik,
Figur 2, 3,4, 5,6  Verfahrensschritte zur Herstellung einer Beschichtung nach dem Stand der Technik,
Figur 7 eine Gasturbine.

[0012] Gleiche Bezugszeichen haben in den verschiedenen Figuren die gleiche Bedeutung.

[0013] Figur 1 zeigt in perspektivischer Ansicht eine Turbinenschaufel 1, insbesondere eine Laufschaufel fir eine
Gasturbine, die sich entlang einer Langsachse 4 erstreckt.

Die Turbinenschaufel 1 weist entlang der Langsachse 4 aufeinanderfolgend einen Befestigungsbereich 7, eine daran
angrenzende Schaufelplattform 10 sowie einen Schaufelblattbereich 13 auf.

Der Befestigungsbereich 7 ist als Schaufelfu 16 ausgebildet, der zur Befestigung der Turbinenschaufel 1 an einer
hier nicht naher dargestellten Welle einer Strdomungsmaschine (Fig. 7) dient.

Der Schaufelful® 16 ist beispielsweise als Hammerkopf ausgestaltet. Andere Ausgestaltungen, beispielsweise als Tan-
nenbaum- oder Schwalbenschwanzful® sind moglich.

[0014] Beiherkdmmlichen Turbinenschaufeln 1 werden in allen Bereichen der Turbinenschaufel massive metallische
Werkstoffe, insbesondere Nickel- oder Kobalt-basierte Superlegierungen, verwendet. Die Turbinenschaufel kann hier-
bei durch ein Gussverfahren, durch ein Schmiedeverfahren, durch ein Frasverfahren oder Kombinationen daraus ge-
fertigt sein.
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[0015] Insbesondere der Befestigungsbereich 7 ist aus Metall, weil der passgenau in eine entsprechende Form einer
Scheibe des Turbinenrotors eingeklemmt wird. Spréde keramische Beschichtungen zur thermischen Isolierung wiirden
dabei abplatzen und die Geometrie im Befestigungsbereich verandern. Eine Beschichtung ist dort daher nicht er-
winscht.

[0016] Der Schaufelblattbereich 13 ist beispielsweise mit einer Warmedammschicht beschichtet, wobei zwischen
dem Grundmaterial der Turbinenschaufel 1 beispielsweise noch weitere Schichten, wie z.B. Haftvermittlerschichten
(MCrAIX-Schichten) angeordnet sein kénnen.

[0017] Ein erfindungsgemales Bauteil 1 in Form einer Turbinenschaufel 1 kann eine Leit- oder Laufschaufel einer
beliebigen Turbine, insbesondere einer Dampf- oder Gasturbine 100 (Fig. 7), sein.

[0018] Figur 2 zeigt, was passiert, wenn die Oberflaiche des Bauteils 1, beispielsweise der Schaufel 1 keine Mas-
kierungsschicht 25 (Fig. 3) aufweist.

Die Beschichtung erfolgt iberall, wo das Material 22 auftrifft.

Das Material 22 einer Zwischenschicht 19 (MCrAlIX), die beispielsweise durch Plasmaspritzen, durch PVD oder CVD
oder Eintauchen in ein flissiges Metall oder Aufbringen von Pulver in jeglicher Form auf eine Oberflache der Turbi-
nenschaufel 1 aufgebracht wurde und die Zwischenschicht 19 bildet, kann auch zu einer Reaktion des Materials 22
mit dem Grundwerkstoff 40 der Turbinenschaufel 1 und zu einer guten Haftung der Zwischenschicht 19 mit dem Grund-
material 40 der Turbinenschaufel 1 fihren.

Wenn die Zwischenschicht 19 wieder entfernt werden soll, weil sie beispielsweise im Befestigungsbereich 7 uner-
wiinscht ist, so bereitet dies grol3e Probleme, weil sich die Geometrie des Befestigungsbereichs 7 durch teilweises
Entfernen des Grundmaterials 40 verandert.

[0019] Das Material 22 ist beispielsweise Aluminium, das auf die Turbinenschaufel 1 aufgebracht wird, um eine
Aluminidschicht zu bilden.

Eine solche Aluminidschicht oder MCrAIX-Schicht kann durch Plasmaspritzen oder Verfahren, wie sie in dem EP-Patent
0 525 545 B1 und dem EP-Patent 0 861 919 B1 angegeben sind, aufgebracht werden.

Beim Plasmaspritzen werden die Parameter so eingestellt, dass sich eine gute physikalische Haftung an das Grund-
material 40 ergibt, beispielsweise durch eine entsprechend hohe Plasmatemperatur, damit die Pulverteilchen auch
genug aufschmelzen und/oder nicht zu feiner (zu feine Pulverteilchen verdampfen) und zu grober (werden nicht weich
genug und verformen sich nicht beim Auftreffen) Pulverteilchen.

Hier werden noch Warmebehandlungen mit dem Bauteil und der Schicht durchgefihrt, die zur optimalen Haftung der
Schicht auf dem Grundmaterial 40 fihrt.

[0020] Figur 3 zeigt ein erfindungsgemales Bauteil in Form einer Turbinenschaufel 1 mit einer Maskierungsschicht
25.

[0021] Auf die beispielsweise metallische Turbinenschaufel 1 wird direkt eine Maskierungsschicht 25 aus Metall,
insbesondere aber eine keramische Maskierungsschicht 37 mittels Plasmaspritzen (APS: Atmosphérisches Plas-
maspritzen, VPS: Vakuumplasmaspritzen, LPPS: Niedrigdruckplasmaspritzen,...) aufgebracht, so dass sich keine che-
mische Bindung zwischen Maskierungsschicht 25 und Grundmaterial 40 ergibt. Die plasmagespritzte Schicht haftet
physikalisch durch Verklammerung an dem Grundmaterial 40, dessen Oberflache beispielsweise aufgeraut ist.

Die Parameter beim Plasmaspritzen kdnnen auch so eingestellt werden, dass die Haftung der Maskierungsschicht 25
auf dem Grundmaterial 40 schlecht ist, ndmlich durch Wahl geringer Plasmatemperaturen, so dass die Pulverteilchen
nicht so stark aufgeschmolzen werden und die Verwendung gréberer Pulverteilchen, die schlecht aufschmelzen.

Die plasmagespritzte Schicht kann mdglichst dicht oder pords sein.

Hier wird keine Warmebehandlung durchgefiihrt, um eine optimale Haftung zwischen Maskierungsschicht 25 und
Grundmaterial 40 zu erreichen.

Zwischen der keramischen Schicht 37 und dem metallischen Grundmaterial 40 der Turbinenschaufel 1 sind keine
weiteren Schichten, insbesondere keine Haftvermittlerschichten vorhanden, so dass sich durch leichten Energieein-
trag, wie z.B. Sandstrahlen oder Trockeneisstrahlen, die keramische Schicht 25, 37 entfernen lasst.

Die dichte oder teilweise pordse keramische Schicht 37 bildet auch wahrend eines Beschichtungsverfahrens der Tur-
binenschaufel 1 mit verschiedenen Schichten, wie z.B. Haftvermittlerschichten oder Warmedammschichten, eine Dif-
fusionsbarriere.

Die gute Haftung einer keramischen Schicht auf dem Grundmaterial 40 fiir den betrieblichen Einsatz wird generell erst
durch eine Haftvermittlerschicht (MCrAIX) ermdglicht. Ansonsten wirde die keramische Schicht 37 nach kurzer Ein-
satzzeit abplatzen, da die thermischen Ausdehnungskoeffizienten von Grundmaterial 40 und keramischer Schicht zu
stark differieren.

Da die keramische Schicht als keramische Maskierungsschicht 37 nur einen, zwei oder drei Beschichtungsvorgange
halten muss, stellt dies kein Problem dar, ist im Gegenteil sogar erwiinscht, da sie dann leicht zu entfernen ist und
keine oder kaum eine chemische Reaktion mit dem Substrat 40 eingeht.

[0022] Die Maskierungsschicht 25 kann also aus Keramik und/oder Metall sein.

Insbesondere durch eine Mischung von metallischem und keramischem Material oder von metallischen Materialien
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und/oder keramischen Materialien untereinander kann ein Ausdehnungskoeffizient der Maskierungsschicht 25 einge-
stellt werden, so dass sich ein deutlicher Unterschied zwischen den Ausdehnungskoeffizienten des Grundmaterials
40 des Bauteils 1 und der Maskierungsschicht 25 ergibt. Durch diesen Unterschied wird keine gute Haftung zwischen
der Maskierungsschicht 25 und dem Grundmaterial 40 erreicht.

[0023] Die Keramik kann beispielsweise eine Oxidkeramik sein, die dem thermischen Ausdehnungskoeffizienten
des Grundmaterials angepasst ist oder Aluminiumoxid und/oder Zirkonoxid sein. Das Zirkonoxid kann wiederum
nichtstabilisiertes, teilstabilisiertes oder vollstabilisiertes Zirkonoxid sein, wobei Stabilisatoren aus Yttriumoxid, Magne-
siumoxid und/oder Kalziumoxid verwendet werden.

Insbesondere nichtstabilisiertes Zirkonoxid ist von Vorteil, da sich bei dem Phasenubergang orthogonal - tetragonal
eine Volumenéanderung ergibt, die erst bei héheren Temperaturen oberhalb der Beschichtungstemperatur stattfindet.
Somit kann durch ein thermisches Verfahren, bspw. durch einfache Erwdarmung des Bauteils 1 mit der Maskierungs-
schicht 37 eine Abldsung der Maskierungsschicht 37 erfolgen.

Auch ein Thermoschock kann verwendet werden.

[0024] Das Bauteil 1 ist beispielsweise ein Bauteil einer Gas- 100 (Fig. 7) oder Dampfturbine, also eine Turbinen-
schaufel 120, 130, eine Brennkammerauskleidung 155 oder ein anderes Gehauseteil, das einem heilten Medium, wie
Wasserdampf oder Heilgas ausgesetzt ist.

[0025] Das Grundmaterial 40 des Bauteils 1 ist beispielsweise eine nickel- oder kobaltbasierte Superlegierung.
[0026] Figur 4, 5 und 6 zeigen den Ablauf einer Beschichtung des Bauteils 1 mit einer Maskierungsschicht 25, 37.
Auf das Grundmaterial 40 des Bauteils 1 wird zunéachst die Maskierungsschicht 25 wie oben beschrieben an den Stellen
55 aufgebracht, die spater nicht mit der eigentlich gewiinschten Beschichtung (z.B. Warmedammschicht) versehen
sein sollen. Danach wird das Bauteil 1 mit einem Material 22 beschichtet.

[0027] Figur 5 zeigt das Bauteil 1 nach einer Beschichtung mit dem Material 22.

An den gewlinschten Stellen 55, wo eine Beschichtung erfolgen sollte, ist das Material 22 in gewlinschter Art und
Weise vorhanden.

Die Maskierungsschicht 25, 37 ist ebenfalls mit dem Material 22 beschichtet worden und bildet nun eine Schicht 43,
die sich jedoch leicht entfernen Iasst.

Die Schicht 43 I&sst sich leicht durch Atzen (Saurebehandlung) und/oder Thermoschock und/oder Sandstrahlen und/
oder Wasserstrahlen und/oder Trockeneisstrahlen und/oder Erwarmen, wobei sich die Schicht 43 und das Grundma-
terial 40 bspw. wegen der unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten so unterschiedlich stark ausdehnen (Thermal
mismatch), dass die Maskierungsschicht 43 abplatzt.

[0028] Figur 6 zeigt das Bauteil 1, nachdem die Maskierungsschicht 25, 43 entfernt worden ist.

Nur an den gewiinschten Stellen 55 ist eine Beschichtung vorhanden.

[0029] Ebenso kann auf das Bauteil 1 geméass Figur 5 noch eine weitere Schicht aufgebracht werden, so dass auf
das Material 22 an den gewlinschten Stellen 55 beispielsweise noch eine keramische Warmedammschicht aufgebracht
wird.

Die Maskierungsschicht 25 mit dem Material 22, d.h. also die Schicht 43 wird noch nicht entfernt, sondern wird wie-
derum dazu benutzt, dass keine Beschichtung an unerwiinschten Stellen erfolgt.

[0030] Das Verfahren kann mit neu hergestellten Bauteilen 1 oder wiederaufzuarbeitenden Bauteilen 1 durchgefihrt
werden. Wiederaufarbeitung bedeutet, dass ein Bauteil 1, das im Einsatz war oder nach der Neuherstellung Fehler
aufwies, Uberarbeitet wird. So werden ggf. Korrosions- und Oxidationsprodukte und/oder vorhandene Schichten ent-
fernt. Ebenfalls werden vorhandene Risse repariert, beispielsweise durch Auffiillen mit Lot.

Auf ein solches Bauteil 1 kann wiederum eine neue Beschichtung aufgebracht werden, wobei wiederum eine Maskie-
rungsschicht 25, 37 verwendet wird.

Die Wiederaufarbeitung von Bauteilen 1 nennt man auch Refurbishment.

[0031] Die Figur 7 zeigt beispielhaft eine Gasturbine 100 in einem Langsteilschnitt.

Die Gasturbine 100 weist im Inneren einen um eine Rotationsachse 102 drehgelagerten Rotor 103 auf, der auch als
Turbinenlaufer bezeichnet wird.

Entlang des Rotors 103 folgen aufeinander ein Ansauggehause 104, ein Verdichter 105, eine beispielsweise torusartige
Brennkammer 110, insbesondere Ringbrennkammer 106, mit mehreren koaxial angeordneten Brennern 107, eine
Turbine 108 und das Abgasgehause 109.

Die Ringbrennkammer 106 kommuniziert mit einem beispielsweise ringférmigen HeiRgaskanal 111. Dort bilden bei-
spielsweise vier hintereinandergeschaltete Turbinenstufen 112 die Turbine 108.

[0032] Jede Turbinenstufe 112 ist aus zwei Schaufelringen gebildet. In Strémungsrichtung eines Arbeitsmediums
113 gesehen folgt im HeiRgaskanal 111 einer Leitschaufelreihe 115 eine aus Laufschaufeln 120 gebildete Reihe 125.
[0033] Die Leitschaufeln 130 sind dabei an einem Innengehause 138 eines Stators 143 befestigt, wohingegen die
Laufschaufeln 120 einer Reihe 125 beispielsweise mittels einer Turbinenscheibe 133 am Rotor 103 angebracht sind.
An dem Rotor 103 angekoppelt ist ein Generator oder eine Arbeitsmaschine (nicht dargestellt).

[0034] Wahrend des Betriebes der Gasturbine 100 wird vom Verdichter 105 durch das Ansauggehause 104 Luft 135
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angesaugt und verdichtet. Die am turbinenseitigen Ende des Verdichters 105 bereitgestellte verdichtete Luft wird zu
den Brennern 107 gefiihrt und dort mit einem Brennmittel vermischt. Das Gemisch wird dann unter Bildung des Ar-
beitsmediums 113 in der Brennkammer 110 verbrannt.

Von dort aus stromt das Arbeitsmedium 113 entlang des HeilRgaskanals 111 vorbei an den Leitschaufeln 130 und den
Laufschaufeln 120. An den Laufschaufeln 120 entspannt sich das Arbeitsmedium 113 impulslibertragend, so dass die
Laufschaufeln 120 den Rotor 103 antreiben und dieser die an ihn angekoppelte Arbeitsmaschine.

[0035] Diedem heilRen Arbeitsmedium 113 ausgesetzten Bauteile unterliegen wahrend des Betriebes der Gasturbine
100 thermischen Belastungen. Die Leitschaufeln 130 und Laufschaufeln 120 der in Strdmungsrichtung des Arbeits-
mediums 113 gesehen ersten Turbinenstufe 112 werden neben den die Ringbrennkammer 106 auskleidenden Hitze-
schildsteinen am meisten thermisch belastet.

Um den dort herrschenden Temperaturen standzuhalten, werden diese mittels eines Kihlmittels gekuhit.

[0036] Ebenso kdnnen die Substrate eine gerichtete Struktur aufweisen, d.h. sie sind einkristallin (SX-Struktur) oder
weisen nur langsgerichtete Kérner auf (DS-Struktur).

Als Material werden eisen-, nickel- oder kobaltbasierte Superlegierungen verwendet.

Beispielsweise werden Superlegierungen verwendet, wie sie aus der EP 1204776, EP 1306454, EP 1319729, WO
99/67435 oder WO 00/44949 bekannt sind; diese Schriften sind Teil der Offenbarung.

[0037] Ebenso kénnen die Schaufeln 120, 130 Beschichtungen gegen Korrosion (MCrAIX; M ist zumindest ein Ele-
ment der Gruppe Eisen (Fe), Kobalt (Co), Nickel (Ni), X steht fur Yttrium (Y) und/oder zumindest ein Element der
Seltenen Erden) und Warme durch eine Warmedammschicht aufweisen. Die Warmedammschicht besteht beispiels-
weise ZrO,, Y,04-ZrO, d.h. sie ist nicht, teilweise oder vollstandig stabilisiert durch Yttriumoxid und/oder Kalziumoxid
und/oder Magnesiumoxid.

Durch geeignete Beschichtungsverfahren wie z.B. Elektronenstrahlverdampfen (EB-PVD) werden stédngelférmige Kor-
ner in der Warmedammschicht erzeugt.

[0038] Die Leitschaufel 130 weist einen dem Innengehause 138 der Turbine 108 zugewandten Leitschaufelful3 (hier
nicht dargestellt) und einen dem Leitschaufelful’ gegeniiberliegenden Leitschaufelkopf auf. Der Leitschaufelkopf ist
dem Rotor 103 zugewandt und an einem Befestigungsring 140 des Stators 143 festgelegt.

Patentanspriiche

1. Fir eine teilweise Beschichtung vorgesehenes Bauteil (1), insbesondere eine Turbinenschaufel (120, 130),
das eine Maskierungsschicht (25, 37) auf Stellen (55) des Bauteils (1) aufweist,
die nicht beschichtet werden sollen,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Maskierungsschicht (25, 37) plasmagespritzt ist und direkt auf dem Grundmaterial (40) des Bauteils (1) aufliegt,
wodurch sich keine gute physikalische Haftung zwischen Maskierungsschicht (25, 37) und Grundmaterial (40)
ergibt.

2. Bauteil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Maskierungsschicht (25) aus Keramik (37) ist.

3. Bauteil nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Keramik (37) Aluminiumoxid ist.

4. Bauteil nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Keramik (37) Zirkonoxid ist.

5. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Maskierungsschicht (25) aus Metall ist.

6. Bauteil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Maskierungsschicht (25) pords ist.
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Bauteil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Maskierungsschicht (25) mdéglichst dicht ist.

Bauteil nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die thermischen Ausdehnungskoeffizienten der Maskierungsschicht (25, 37) und dem Grundmaterial (40) ver-
schieden sind.

Bauteil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Bauteil (1) ein Bauteil einer Gas- (100) oder Dampfturbine ist.

Bauteil nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Bauteil (1) eine Turbinenschaufel (120, 130), eine Brennkammerauskleidung (130) oder ein Gehauseteil ist.

Bauteil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Bauteil (1) ein Grundmaterial (40) aus einer nickeloder kobaltbasierten Superlegierung aufweist.

Verfahren zur Beschichtung eines Bauteils (1), bei dem zunachst eine Maskierungsschicht (25, 37) auf die Stellen
(55) des Bauteils (1) aufgebracht wird, auf denen keine Beschichtung erfolgen soll,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Maskierungsschicht (25, 37) durch Plasmaspritzen direkt auf ein Grundmaterial (40) des Bauteils (1) aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

als Plasmaspritzen

Atmospharisches Plasmaspritzen (APS), Vakuumplasmaspritzen (VPS) oder Niedrigdruckplasmaspritzen verwen-
det (LPPS) wird.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
fur die Maskierungsschicht (25) Metall aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
fur die Maskierungsschicht (25) Keramik (37) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, dass
als Keramik (37) Aluminiumoxid aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, dass
als Keramik (37) Zirkonoxid aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12, 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

niedrige Plasmatemperaturen oder grobe Pulverteilchen beim Plasmaspritzen verwendet werden,

um eine schlechte physikalische Haftung der Maskierungsschicht (25, 37) auf dem Grundmaterial (40) zu errei-
chen.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Bauteil (1) nach Aufbringung der Maskierungsschicht (25, 37) beschichtet wird.
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Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Bauteil (1) mit einer MCrAIX Schicht beschichtet wird, wobei M fur zumindest ein Element der Gruppe Eisen,
Kobalt oder Nickel steht,

und X fur Yttrium und/oder zumindest ein Element der Seltenen Erden.

Verfahren nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf die MCrAIX Schicht eine keramische Warmedammschicht aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Maskierungsschicht (25, 37, 43) entfernt wird, insbesondere durch ein thermisches Verfahren, insbesondere
durch Erwarmung.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Verfahren mit wiederaufzuarbeitenden Bauteilen (1, 120, 130, 155) durchgeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Verfahren mit neu hergestellten Bauteilen (1, 120, 130, 155) durchgefihrt wird.
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