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SURFACE TECHNOLOGIES

PST - LOXPlate®

Die Technologie

Bei der PST - LOXPlate® Technologie werden Pulverpartikel auf derart hohe Geschwindigkeiten beschleunigt,
dass bereits die Umwandlung der kinetischen Energie in Warme und Verformungsarbeit ausreicht, um im Mo-
ment des Aufpralls auf das zu beschichtende Bauteil eine Haftung zu erwirken. Die Pulverpartikel werden in
einer Spritzpistole kontinuierlich in ein komprimiertes und verbrennungsfrei erhitztes Gas injiziert. Durch an-
schlieRende Entspannung des Gas-/Partikelgemisches in einer de Laval’'schen Dulse erreicht dieses — je nach
Gasart und Dusengeometrie — z. T. mehrfache Schallgeschwindigkeit. Das Vorheizen des Gases soll dessen
Schallgeschwindigkeit und damit auch die Absolutgeschwindigkeit der Gas-/Partikelstrémung erhéhen. Aul3er-
dem werden die Partikel bereits wéahrend des kurzen Aufenthaltes im heil3en Strdmungsabschnitt erwdrmt, wo-
durch sich wiederum ihre Verformungsfahigkeit beim Aufprall verbessert. Das Bauteil ist etwa 20 bis 60 mm
stromabwaérts des Diisenaustritts positioniert; der Beschichtungswinkel betragt dabei zwischen 60° und 90°.
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» Verwendung inerter Prozessgase
®
PST - LOXPlate > TProzess < 650 OC: Pprozess < 35 bar

»  Partikelgeschwindigkeiten bis zu 1500 m/s
»  fokussierter Spritzstrahl, @ < 8 mm

» Eignung fir Werkstoffe mit plastisch ver-
formbarer Matrix

LOXPlate® Verfahrensvorteile:

minimale Oxidation des Spritzwerkstoffs

minimaler Warmeeintrag in Schicht- und
Substratwerkstoff

o 2 et e el T R SR « hohe Werkstoffvielfalt

e Vermeidung thermisch induzierter
Spannungen und Phasenumwandlun-
gen

geringer Maskierungsaufwand

gute Haftfestigkeiten auch ohne Substrat-
vorbehandlung durch Korundstrahlen

LOXPlate® Schichten:

» Oxidgehalt, Reinheit und Phasenzusam-
mensetzung vergleichbar zum Ausgangs-
werkstoff

» geringe Porositat

»  Verfestigung durch "Shot-Peening" Effekt
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Spritzschicht NiCr 80-20 auf St37-5

s » minimale Schichtdicke > 50 pm, maximal
~ 100pm mehrere Zentimeter

Praxair Surface Technologies GmbH http://www_praxair-gmbh.de
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