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(54) Verfahren zur Entfernung einer Schicht

(57) Bauteile mit Korrosionsprodukten werden oft
wieder verwendet, wobei das Korrosionsprodukt (10)
entfernt werden muss. Dies dauert nach dem Stand der
Technik sehrlange, da die Reaktionszeiten mit dem Kor-

FIG 2

rosionsprodukt oft sehr lang sind.

Erfindungsgemal wird das Korrosionsprodukt vor-
behandelt, um eine grofRere Angriffsflache zu erzeugen,
so dass die Entfernung des Korrosionsprodukts (10)
schneller erfolgen kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entfer-
nung einer Schicht gemal Anspruch 1.

[0002] Bauteile, wie z.B. Turbinenschaufeln, weisen
beispielsweise nach dem Einsatz Korrosionsprodukte
wie z.B. Oxide, Sulfide, Nitride, Karbide, Phosphate usw.
auf, die eine Schicht bilden.

Solche Bauteile kdnnen nach ihrem Einsatz wieder ein-
gesetzt werden, wenn u.a. die Korrosionsprodukte ent-
fernt worden sind.

Die komplette Entfernung der Korrosionsprodukte ge-
schieht beispielsweise durch Sandstrahlen, was aber zu
einer Schadigung des Substrats fliihren kann.

[0003] Ebenso ist es mdglich das Bauteil komplett mit-
tels Saurestrippen oder Fluorionenreinigung (fluor ion
cleaning (FIC)) zu behandeln.

Dies ist jedoch sehr zeitaufwandig, da die Korrosions-
produkte gegeniiber der Sdure oder dem Fluor und/oder
Fluorid teilweise mit der Zeit zu geringe Abtragungsraten
aufweisen.

[0004] Die US-PS 5,575,858 beschreibt ein Verfahren
zur Entfernung eines Entfernungsbereichs, insbesonde-
re eines Korrosionsproduktes eines Bauteils, bei dem
der Entfernungsbereich vor einer Endreinigung vorge-
handelt wird, so dass eine Schadigung des Entfernungs-
bereichs erfolgt, so dass dann eine Abtragungsrate in
der Endreinigung des Entfernungsbereichs gréRer ist als
ohne die Schadigung des Entfernungsbereichs.

[0005] Ahnliche Verfahren sind in der US-PS
4,439,241, US-PS 5,464,479 sowie der EP 1 013 797
offenbart.

[0006] Esistdaherdie Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren aufzuzeigen, bei dem die Entfernung von Schich-
ten auf einem Bauteil erleichtert und damit zeitlich ver-
kirzt wird.

[0007] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
gemaf Anspruch 1.

[0008] IndenUnteranspriichen sind weitere vorteilhaf-
te MalRnahmen des erfindungsgeméfien Verfahrens auf-
gelistet.

[0009] Die in den Unteranspriichen aufgelisteten
Mafnahmen koénnen in vorteilhafter Art und Weise mit-
einander kombiniert werden.

[0010] Die Erfindung ist schematisch anhand der Fi-
guren erlautert.
[0011] Es zeigen

Figur 1 ein Bauteil mit einem Korrosionsprodukt,
Figur 2 schematisch die Durchfihrung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens,

die Figuren 3, 4 das Bauteil nach Durchfiihrung des
erfindungsgemafen Verfahrens,

Figur 5 eine Gasturbine,

Figur 6 eine Brennkammer,

Figur 7 eine Turbinenschaufel und

Figur 8 eine Dampfturbine.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0012] Figur 1 zeigt ein Bauteil 1, das mit dem erfin-
dungsgemalen Verfahren behandelt werden kann.
Das Bauteil 1 besteht aus einem keramischen oder me-
tallischen Substrat 4 (Grundkorper), das beispielsweise,
insbesondere fur Turbinen, eine kobalt-, eisen- oder nik-
kelbasierte Superlegierung ist.

Das Bauteil 1 ist beispielsweise eine Leit- 130 oder Lauf-
schaufel 120 (Figur 5, 7) einer Gas- 100 (Figur 5), einer
Dampfturbine 300, 303 (Figur 8), oder einer Flugzeug-
turbine, eine Brennkammerauskleidung 155 (Fig. 6) oder
ein anderes heillgasbeaufschlagtes Bauteil einer Turbi-
ne.

[0013] Das Bauteil 1 kann entweder neu hergestellt
oder wiederaufgearbeitet sein.

Wiederaufarbeitung (Refurbishment) bedeutet, dass
Bauteile 1 nach ihrem Einsatz gegebenenfalls von
Schichten (Warmedammschicht) getrennt werden und
Korrosions- und Oxidationsprodukte entfernt werden.
Gegebenenfalls missen noch Risse repariert werden.
Danach kann ein solches Bauteil 1 wieder beschichtet
werden; dies ist besonders vorteilhaft, da der Grundkor-
per sehr teuer ist.

Das Bauteil 1 kann fir den Einsatz zumindest eine ke-
ramische oder metallische Schicht auf der Oberflache 13
aufweisen, wie z.B. eine MCrAIX-Schicht und/oder eine
darauf liegende Warmedammschicht, die in einem er-
sten Verfahrensschritt grob entfernt werden kann.

Auch die MCrAIX-Schicht kann den Entfernungsbereich
10 darstellen, der mit dem erfindungsgemaRen Verfah-
ren behandelt wird.

[0014] Im folgenden wird der Entfernungsbereich 10
als Korrosionsprodukt 10 (Korrosionsschicht 10) be-
trachtet. Der Entfernungsbereich 10 kann aber ebenso
eine funktionstiichtige Schicht ohne Korrosionsprodukte
sein.

Der Entfernungsbereich 10 kann eine metallische und/
oder keramische Schicht sein, wobei die Schicht metal-
lisch sein kann und Korrosionsprodukte aufweist.

Das Korrosionsprodukt 10, beispielsweise ein Oxid, ein
Sulfid, ein Nitrid, ein Phosphid oder ein Karbid usw. kann
auf einer Oberflache 13 des Bauteils 1 oder in einem
Riss 7 des Bauteils 1 vorhanden sein.

[0015] Die Korrosionsprodukte 10 missen aus dem
Riss 7 oder von der Oberflache 13 entfernt werden, damit
der Riss 7 mit einem Lot oder Schweilgut aufgefiillt wer-
den kann und die Oberflache 13 erneut beschichtet wer-
den kann. Korrosionsprodukte 10 wirden ansonsten ei-
ne gute Haftung des Lots oder einer erneuten Beschich-
tung verhindern oder zumindest verringern.

[0016] Das Korrosionsprodukt 10 nach dem Stand der
Technik weist eine bestimmte Abtragungsrate (Masse
pro Zeit) auf, wenn es beispielsweise nach dem FIC-Ver-
fahren gereinigt wird. Diese Abtragungsrate ist jedoch
zu gering und kann nach einer gewissen Zeit sogar null
betragen.

[0017] Figur2zeigtschematisch die Durchfiihrungdes
erfindungsgemafien Verfahrens.

[0018] Auf das Korrosionsprodukt 10 wird, um dieses
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zu schadigen, ein Salz 16 aufgebracht, das mit dem Kor-
rosionsprodukt 10 chemischreagieren kann, umden Ent-
fernungsbereich 10 zu schadigen.

Als Salz wird vorzugsweise Na,SO, (Natriumsulfat) und/
oder CoSO, (Kobaltsulfat) verwendet. Weitere Salze
oder Kombinationen sind denkbar.

Insbesondere mit diesen Salzen kdnnen die Korrosions-
produkte Aluminiumoxid und/oder Kobaltoxid und/oder
Titanoxid der Metalle Titan, Aluminium und/oder Kobalt,
dieinder Legierung (beispielsweise Superlegierung) des
Substrats 4 enthalten sind, sehr gut entfernt werden.
[0019] Ebenso kann direkt eine Salzschmelze in dem
Riss 7 oder auf das Korrosionsprodukt 10 aufgebracht
werden oder das Bauteil 1 wird in eine Salzschmelze
eingetaucht.

[0020] Ebenso ist es moglich, dass Salzin Form eines
Schlickers in den Riss 7 und auf der Oberflache 13 auf-
zutragen.

Bei groRflachigen Anwendungen eignet sich das Aufle-
gen einer Folie, die das Material 16 oder Salz 16 enthalt.
[0021] Das Salz 16 kann beispielsweise mittels eines
Lasers 19 und seiner Laserstrahlen 22 insbesondere lo-
kal erwarmt werden, so dass eine chemische Reaktion
des Salzes 16 mit dem Korrosionsprodukt 10 oder ein
Thermoschock erfolgt.

[0022] Die Erwarmung kann auch durch elektroma-
gnetische Induktion erfolgen, insbesondere dann, wenn
das Substrat 4 metallisch ist.

Die Erwadrmung des Bauteils 1 kann mittels Induktion
oder mittels einer Lichtquelle, beispielsweise mittels La-
ser beispielsweise lokal erfolgen, indem der Laser 19 mit
dem Laserstrahl 22 nur in den Riss 7 hineinstrahlt.

Die lokale Erwarmung kann auch mittels durchstimmba-
rer Mikrowellen erfolgen. Durchstimmbar bedeutet, dass
unter anderem die Wellenlédnge und Intensitat verandert
werden kdnnen.

[0023] Figur 3 zeigt ein Bauteil 1 mit einem Korrosi-
onsprodukt 10 nach der Schadigung des Korrosionspro-
duktes 10 durch eine erfindungsgemafie Vorbehand-
lung.

[0024] Durch die Vorbehandlung werden Risse 25 er-
zeugt, die ausgehend von der Oberflache 14 der Schicht
10in Richtung Substrat4 verlaufen, so dass eine gréfliere
Angriffsflache des Korrosionsprodukts 10 gegeniiber der
Saure und/oder den Fluorionen usw. gegeben ist.
[0025] In einem abschlieRenden Verfahrensschritt
wird das Bauteil 1 einer Endreinigung mittels einer Saure-
oder Fluorionenbehandlung unterzogen, die zur vollstan-
digen Entfernung des Korrosionsprodukts 10 fiihrt, da
durch die Schadigung des Korrosionsprodukts 10 die Ab-
tragungsrate beim FIC oder einem anderen Verfahren
deutlich erhéht ist und keine deutliche Verringerung der
Abtragungsrate mit der Zeit eintritt.

[0026] Figur 4 zeigt weitere Schadigungen im Korro-
sionsprodukt 10 gemaR dem erfindungsgemalen Ver-
fahren.

Wenn das Material des Korrosionsprodukts 10 beispiels-
weise aufgeschmolzen wurde, zieht sich das Material
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beim Abkihlen wieder zusammen, so dass mechanische
Spannungen auftreten, die gegebenenfalls zu einer
Rissbildung fihren.

[0027] Neben Rissen 25 in der Oberflache des Korro-
sionsprodukts 10 kdnnen auch Risse 31 innerhalb des
Korrosionsprodukts 10 erzeugt werden.

[0028] Ebenso kdénnen sich Delaminationen 34 zwi-
schen dem Korrosionsprodukt 10 und einer Oberflache
13, auf der das Korrosionsprodukt 10 aufliegt, bilden.
[0029] Das Besondere an dem Verfahren ist es, dass
das durch Korrosionsprodukte 10 geschadigte und zu
reparierende Bauteil 1 mit den Korrosionsprodukten 10
nochmals im Bereich der Korrosionsprodukte 10 gescha-
digt wird.

[0030] Die Figur 5 zeigt beispielhaft eine Gasturbine
100 in einem Langsteilschnitt.

Die Gasturbine 100 weist im Inneren einen um eine Ro-
tationsachse 102 drehgelagerten Rotor 103 auf, derauch
als Turbinenlaufer bezeichnet wird.

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

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

Jede Turbinenstufe 112 ist aus zwei Schaufelringen ge-
bildet. In Strémungsrichtung eines Arbeitsmediums 113
gesehen folgt im HeilRgaskanal 111 einer Leitschaufel-
reihe 115 eine aus Laufschaufeln 120 gebildete Reihe
125.

[0031] Die Leitschaufeln 130 sind dabei an einem In-
nengehause 138 eines Stators 143 befestigt, wohinge-
gendie Laufschaufeln 120 einer Reihe 125 beispielswei-
se mittels einer Turbinenscheibe 133 am Rotor 103 an-
gebracht sind. An dem Rotor 103 angekoppelt ist ein Ge-
nerator oder eine Arbeitsmaschine (nicht dargestellt).
[0032] Wahrend des Betriebes der Gasturbine 100
wird vom Verdichter 105 durch das Ansauggehause 104
Luft 135 angesaugt und verdichtet. Die am turbinensei-
tigen Ende des Verdichters 105 bereitgestellte verdich-
tete Luft wird zu den Brennern 107 gefiihrt und dort mit
einem Brennmittel vermischt. Das Gemisch wird dann
unter Bildung des Arbeitsmediums 113 in der Brennkam-
mer 110 verbrannt.

Von dort aus strémt das Arbeitsmedium 113 entlang des
HeilRgaskanals 111 vorbei an den Leitschaufeln 130 und
den Laufschaufeln 120. An den Laufschaufeln 120 ent-
spannt sich das Arbeitsmedium 113 impulstbertragend,
so dass die Laufschaufeln 120 den Rotor 103 antreiben
und dieser die an ihn angekoppelte Arbeitsmaschine.
[0033] Die dem heiBen Arbeitsmedium 113 ausge-
setzten Bauteile unterliegen wahrend des Betriebes der
Gasturbine 100 thermischen Belastungen. Die Leit-
schaufeln 130 und Laufschaufeln 120 der in Strémungs-
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richtung des Arbeitsmediums 113 gesehen ersten Tur-
binenstufe 112 werden neben den die Ringbrennkammer
106 auskleidenden Hitzeschildsteinen am meisten ther-
misch belastet.

Um den dort herrschenden Temperaturen standzuhal-
ten, werden diese mittels eines Kuhimittels gekuhlt.
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.

Ebenso kdnnen die Schaufeln 120, 130 Beschichtungen
gegen Korrosion (MCrAIX; M ist zumindest ein Element
der Gruppe Eisen (Fe), Kobalt (Co), Nickel (Ni), X steht
fur Yttrium (Y) und/oder zumindest ein Element der Sel-
tenen Erden) und Warme durch eine Warmedamm-
schicht aufweisen. Die Warmedammschicht besteht bei-
spielsweise ZrO,, Y,0,4-ZrO,, d.h. sie ist nicht, teilweise
oder vollstandig stabilisiert durch Yttriumoxid und/oder
Kalziumoxid und/oder Magnesiumoxid.

Durch geeignete Beschichtungsverfahren wie z.B. Elek-
tronenstrahlverdampfen (EB-PVD) werden stangelformi-
ge Kdrner in der Warmedammeschicht erzeugt.

Trotz der Schutzschichten kénnen sich Korrosionspro-
dukte 10 auf dem Bauteil bilden. Fir eine Wiederaufar-
beitung (Refurbishment) missen die Korrosionsproduk-
te nach dem erfindungsgemafen Verfahren entferntwer-
den, wenn das Bauteil neu beschichtet werden soll.
Ggf. werden dann noch Risse in dem Substrat des Bau-
teils repariert.

[0034] Die Leitschaufel 130 weist einen dem Innenge-
hause 138 der Turbine 108 zugewandten Leitschaufel-
ful (hier nicht dargestellt) und einen dem Leitschaufelful
gegenlberliegenden Leitschaufelkopf auf. Der Leit-
schaufelkopfist dem Rotor 103 zugewandt und an einem
Befestigungsring 140 des Stators 143 festgelegt.
[0035] Die Figur 6 zeigt eine Brennkammer 110 einer
Gasturbine.

Die Brennkammer 110ist beispielsweise als so genannte
Ringbrennkammer ausgestaltet, bei der eine Vielzahl
von in Umfangsrichtung umdie Turbinenwelle 103 herum
angeordneten Brennern 102 in einen gemeinsamen
Brennkammerraum miinden. Dazu ist die Brennkammer
110 in ihrer Gesamtheit als ringférmige Struktur ausge-
staltet, die um die Turbinenwelle 103 herum positioniert
ist.

[0036] Zur Erzielung eines vergleichsweise hohen
Wirkungsgrades ist die Brennkammer 110 fiir eine ver-
gleichsweise hohe Temperatur des Arbeitsmediums M
von etwa 1000°C bis 1600°C ausgelegt. Um auch bei
diesen, fir die Materialien unglinstigen Betriebsparame-
tern eine vergleichsweise lange Betriebsdauer zu ermég-
lichen, ist die Brennkammerwand 153 auf ihrer dem Ar-
beitsmedium M zugewandten Seite mit einer aus Hitze-
schildelementen 155 gebildeten Innenauskleidung ver-
sehen. Jedes Hitzeschildelement 155 ist arbeitsmedi-
umsseitig mit einer besonders hitzebesténdigen Schutz-
schicht ausgestattet oder aus hochtemperaturbestandi-
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gem Material gefertigt. Aufgrund der hohen Temperatu-
ren im Inneren der Brennkammer 110 ist zudem fir die
Hitzeschildelemente 155 bzw. fir deren Halteelemente
ein Kuhlsystem vorgesehen.

[0037] Die Materialien der Brennkammerwand und de-
ren Beschichtungen kénnen ahnlich der Turbinenschau-
feln 120, 130 sein.

[0038] DieBrennkammer 110istinsbesondere fiir eine
Detektion von Verlusten der Hitzeschildelemente 155
ausgelegt. Dazu sind zwischen der Brennkammerwand
153 und den Hitzeschildelementen 155 eine Anzahl von
Temperatursensoren 158 positioniert.

[0039] Figur 7 zeigt in perspektivischer Ansicht eine
Schaufel 120, 130, die sich entlang einer Langsachse
121 erstreckt.

Die Schaufel 120, 130 weist entlang der Langsachse 121
aufeinander folgend einen Befestigungsbereich 400, ei-
ne daran angrenzende Schaufelplattform 403 sowie ei-
nen Schaufelblattbereich 406 auf. Im Befestigungsbe-
reich 400 ist ein Schaufelfu® 183 gebildet, der zur Befe-
stigung der Laufschaufeln 120, 130 an der Welle dient.
Der Schaufelfufd 183 ist als Hammerkopf ausgestaltet.
Andere Ausgestaltungen, beispielsweise als Tannen-
baum- oder Schwalbenschwanzfull sind moglich. Bei
herkdmmlichen Schaufeln 120, 130 werden in allen Be-
reichen 400, 403, 406 der Laufschaufel 120, 130 massive
metallische Werkstoffe verwendet. Die Laufschaufel
120, 130 kann hierbei durch ein Gussverfahren, durch
ein Schmiedeverfahren, durch ein Frasverfahren oder
Kombinationen daraus gefertigt sein.

[0040] In Figur 8 ist beispielhaft eine Dampfturbine
300, 303 mit einer sich entlang einer Rotationsachse 306
erstreckenden Turbinenwelle 309 dargestellt.

[0041] Die Dampfturbine weist eine Hochdruck-Teil-
turbine 300 und eine Mitteldruck-Teilturbine 303 mit je-
weils einem Innengehause 312 und einem dieses um-
schlieBende AuRengehduses 315 auf. Die Hochdruck-
Teilturbine 300 ist beispielsweise in Topfbauart ausge-
fuhrt. Die Mitteldruck-Teilturbine 303 ist zweiflutig aus-
gefihrt. Es ist ebenfalls moglich, dass die Mitteldruck-
Teilturbine 303 einflutig ausgefihrt ist. Entlang der Ro-
tationsachse 306 ist zwischen der Hochdruck-Teilturbine
300 und der Mitteldruck-Teilturbine 303 ein Lager 318
angeordnet, wobei die Turbinenwelle 309 in dem Lager
318 einen Lagerbereich 321 aufweist. Die Turbinenwelle
309 ist auf einem weiteren Lager 324 neben der Hoch-
druck-Teilturbine 300 aufgelagert. Im Bereich dieses La-
gers 324 weist die Hochdruck-Teilturbine 300 eine Wel-
lendichtung 345 auf. Die Turbinenwelle 309 ist gegen-
Uber dem AuRengehduse 315 der Mitteldruck-Teilturbine
303 durch zwei weitere Wellendichtungen 345 abgedich-
tet. Zwischen einem Hochdruck-Dampfeinstrombereich
348 und einem Dampfaustrittsbereich 351 weist die Tur-
binenwelle 309 in der Hochdruck-Teilturbine 300 die
Hochdruck-Laufbeschaufelung 354, 357 auf. Diese
Hochdruck-Laufbeschaufelung 354, 357 stellt mit den
zugehdrigen, nicht naher dargestellten Laufschaufeln ei-
nen ersten Beschaufelungsbereich 360 dar. Die Mittel-
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druck-Teilturbine 303 weist einen zentralen Dampfein-
strombereich 333 auf. Dem Dampfeinstrémbereich 333
zugeordnet weist die Turbinenwelle 309 eine radialsym-
metrische Wellenabschirmung 363, eine Abdeckplatte,
einerseits zur Teilung des Dampfstromes in die beiden
Fluten der Mitteldruck-Teilturbine 303 sowie zur Verhin-
derung eines direkten Kontaktes des heiRen Dampfes
mit der Turbinenwelle 309 auf. Die Turbinenwelle 309
weistin der Mitteldruck-Teilturbine 303 einen zweiten Be-
schaufelungsbereich 366 mit den Mitteldruck-Lauf-
schaufeln 354, 342 auf. Der durch den zweiten Beschau-
felungsbereich 366 stromende heilRe Dampf stromt aus
der Mitteldruck-Teilturbine 303 aus einem Abstromstut-
zen 369 zu einer strdmungstechnisch nachgeschalteten,
nicht dargestellten Niederdruck-Teilturbine.

[0042] Auch die Bauteile der Dampfturbine 300, 303
weisen Schutzschichten und/oder Korrosionsprodukte
10 auf, die mit dem erfindungsgemafen Verfahren ent-
fernt werden, bevor eine Wiederaufarbeitung der Bautei-
le erfolgen kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Entfernung eines Entfernungsbe-
reichs (10), insbesondere eines Korrosionsprodukts
(10),
eines Bauteils (1),
bei dem der Entfernungsbereich (10) vor einer
Endreinigung so vorbehandelt wird,
dass eine Schadigung des Entfernungsbereichs (10)
erfolgt,
indem eine groRere Angriffsflache durch einen Salz-
angriff,
insbesondere durch eine Salzschmelze,
erzeugt wird,
so dass dann eine Abtragungsrate in der Endreini-
gung des Entfernungsbereichs (10) groRer ist als
ohne die Schadigung des Entfernungsbereichs (10)
und
bei dem als Endreinigung des Bauteils (1) eine Fluo-
rionenreinigung (FIC) oder eine S&urebehandlung
erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schadigung des Entfernungsbereichs (10) in der
Weise erfolgt, dass eine groRere Angriffsfliche er-
zeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
Risse (25, 31) in dem Entfernungsbereich (10) er-
zeugt werden,
die den Entfernungsbereich (10) schadigen.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

11.

12.

Delaminationen (34) zwischen dem schichtférmigen
Entfernungsbereich (10) und einer Oberflache (13),
auf der der Entfernungsbereich (10) angeordnet ist,
erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Material (16) auf den Entfernungsbereich
(10) aufgetragen wird, um den Entfernungsbereich
(10) zu schéadigen, und

dass das Material (16) in Form eines Schlickers auf-
getragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Material (16) auf den Entfernungsbereich (10)
aufgetragen wird,

um den Entfernungsbereich (10) zu schadigen, und
dass das Material (16) in Form einer Folie auf den
Entfernungsbereich (10) aufgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Material (16),

das auf dem Entfernungsbereich (10) vorhandenist,
erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Bauteil (1) erwarmt wird,

insbesondere nur lokal im Entfernungsbereich (10).

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Erwadrmung des Materials (16),

insbesondere die lokale Erwarmung,

durch eine Lichtquelle, insbesondere durch einen
Laser (19) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Erwarmung,

insbesondere die lokale Erwarmung,

durch elektromagnetische Induktion erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Erwarmung,

insbesondere die lokale Erwarmung,
mittels Mikrowellen erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Entfernungsbereich (10) ein Korrosionsprodukt
ist, und dass mit dem Verfahren die Korrosionspro-
dukte (10) Aluminiumoxid (Al,O3) und/oder Kobalt-
oxid (CoO,) und/oder Titanoxid (TiO,) entfernt wer-
den.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

wobei fir den Salzangriff das Salz Natriumsulfat
(Na,SO,4) und/oder Kobaltsulfat (CoSO,) verwendet
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Entfernungsbereich (10) auf einem metallischen
Substrat (4) vorhanden ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Substrat (4) eine nickel-, kobalt- oder eisenba-
sierte Superlegierung ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Entfernungsbereich (10) als Schicht auf einer
MCrAIX-Schicht vorhanden ist,

wobei M fiir zumindest ein Element der Gruppe Ei-
sen, Kobalt oder Nickel steht,

sowie X fur Yttrium und/oder zumindest ein Element
der seltenen Erden steht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Entfernungsbereich (10) metallisch ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Entfernungsbereich (10) keramisch ist.

Verfahren nach Anspruch 1, oder 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

der metallische Entfernungsbereich (10), insbeson-
dere als Schicht, Korrosionsprodukte aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Bauteil (1) ein Bauteil (1) einer Gas- (100) oder
Dampfturbine (300, 300), insbesondere eine Lauf-
oder Leitschaufel (120, 130) oder eine Brennkam-
merauskleidung (155) ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Verfahren mit einem Bauteil (1),
das wiederaufgearbeitet werden soll,
durchgefihrt wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 1 818 112 A2

FIG 1

10 13

10 7
(L)

S

FIG 2

H\/w

—~—22

10 7 1610 13

NN A,

S



EP 1 818 112 A2

10 13

FIG 4

25 25 34 14 13 31 31 31
Pla) Attt

58




EP 1 818 112 A2

€El

L0l

60F LLL GZI/GLL BEL JEVL Q0L €FI

|

!

0l

T
e0l
N — ../.\-
0cl1 I
ﬁ ot || ogl
| \oi
// /
XS | 4 I
% N
i :
/ \
N
N\ N
0LL /01 GOl vOl E N

¢0}

mm_\_._

G I



EP 1 818 112 A2

FIG 6
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