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(54) Schneide mit thermisch gespritzter Beschichtung und Verfahren zur Herstellung der

Beschichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Schneide mit einer
thermisch gespritzten Beschichtung und ferner ein Ver-
fahren zum Beschichten der Schneide mittels eines
thermischen Spritzverfahrens. Erfindungsgemafl wird
zur Erhdéhung der Standzeiten und zur Reduzierung der
Korrosionsanfalligkeit vorgeschlagen, dass die Schnei-
de zumindest teilweise eine Beschichtung umfasst, die

Druckspannungen aufweist. Die Beschichtung wird mit-
tels eines thermischen Spritzverfahrens mit mittleren
Spritzpartikelgeschwindigkeiten tber 450 m/s aufge-
bracht. Die Beschichtung weist bevorzugt Druckspan-
nungen bis 600 MPa auf. Als Spritzpartikel eignen sich
beispielsweise Wolframcarbid-Kobald-Materialien mit
Chromanteilen (WCCoCr).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneide mit einer
thermisch gespritzten Beschichtung.

[0002] Die Erfindung betrifft femer ein Verfahren zum
Beschichten einer Schneide mittels eines thermischen
Spritzverfahrens.

[0003] Es ist bekannt, Schneiden beispielsweise von
Messern, die im Haushalt oder zu weiteren verschie-
denartigen Zwecken - etwa in der Lebensmitteltechnik
oder in anderen Bereichen - eingesetzt werden, insbe-
sondere von Kilichenmessem, zu beschichten. Dies
dient in erster Linie dazu, die Standzeit der Schneiden
zu erhdhen.

[0004] Neben der Standzeiterhdhung tritt ein weiterer
Effekt auf: An der Schneide entsteht durch das Be-
schichten eine wellenférmige Kante mit der Folge, dass
eine Schneiden mit der beschichteten Schneide zumin-
dest teilweise auch ein ReiRen umfasst. Klar und deut-
lich erkennbar ist dieser Effekt an den sogenannten To-
matenmessern.

[0005] Thermische Spritzverfahren zeichnen sich im
wesentlichen dadurch aus, dass sie in der Regel gleich-
maRig aufgetragene Beschichtungen von hoher Quali-
tat und Gute ermdglichen. Durch thermische Spritzver-
fahren aufgetragene Beschichtungen kénnen durch Va-
riation der Spritzmaterialien und/oder der Verfahrenspa-
rameter an unterschiedliche Anforderungen angepasst
werden. Die Spritzmaterialien kénnen dabei grundsatz-
lich in Form von Drahten, Staben oder als Pulver verar-
beitet werden. Es kann zuséatzlich eine Nachbehand-
lung vorgesehen sein.

[0006] Beim thermischen Spritzen als allgemeines
Beschichtungsverfahren sind als Verfahrensvarianten
grundsatzlich das autogene Flammspritzen oder das
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen, das Lichtbo-
genspritzen, das Plasmaspritzen, das Detonationssprit-
zen und das Laserspritzen bekannt.

[0007] Injlngerer Zeit wurde darlber hinaus ein wei-
teres thermisches Spritzverfahren entwickelt, welches
auch als Kaltgasspritzen bezeichnet wird. Es handelt
sich dabei um eine Art Weiterentwicklung des Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzens. Dieses Verfahren ist
beispielsweise in der europaischen Patentschrift EP 0
484 533 B1 beschrieben. Beim Kaltgasspritzen kommt
ein Zusatzwerkstoff in Pulverform zum Einsatz. Die Pul-
verpartikel werden beim Kaltgasspritzen jedoch nichtim
Gasstrahl geschmolzen. Vielmehr liegt die Temperatur
des Gasstrahles unterhalb des Schmelzpunktes der Zu-
satzwerkstoffpulverpartikel (EP 0 484 533 B1). Im Kalt-
gasspritzverfahren wird also ein im Vergleich zu den
herkdmmlichen Spritzverfahren "kaltes" bzw. ein ver-
gleichsweise kalteres Gas verwendet. Gleichwohl wird
das Gas aber ebenso wie in den herkémmlichen Ver-
fahren erwarmt, aber in der Regel lediglich auf Tempe-
raturen unterhalb des Schmelzpunktes der Pulverparti-
kel des Zusatzwerkstoffes. Beim Kaltgasspritzen kén-
nen die Pulverpartikel auf eine Geschwindigkeit von 300
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bis 1600 m/s beschleunigt werden.

[0008] Beim Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen
oder auch HVOF-Spritzen (High Velocity Oxygen Fuel)
werden verschiedene Verfahrensgenerationen unter-
schieden:

Das Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen der ersten
Generation und das Hochgeschwindigkeits-Flamm-
spritzen der zweiten Generation mit mittleren Spritzpar-
tikelgeschwindigkeiten zwischen 400 und 450 m/s und
seit 1992 bzw. 1994 das Hochgeschwindigkeits-Flamm-
spritzen der dritten und vierten Generation mit mittleren
Spritzpartikelgeschwindigkeiten tiber 450 m/s.

[0009] Beider Herstellung der Beschichtung wird zu-
mindest eine Seite der Schneide mit Hartstoffe enthal-
tenden Spritzmaterialien beschichtet. Dies geschieht
heute mittels Hochgeschwindigkeits-Flammspritzens
der ersten oder zweiten Generation, d.h. mit mittleren
Spritzpartikelgeschwindigkeiten unter 450 m/s, oder
mittels Plasmaspritzens.

[0010] Die Beschichtung von scharfen Kanten erweist
sich jedoch als problematisch. Die aufgetragenen
Schichten haften schlecht, I6sen oder heben sich an
den Kanten ab und brechen folglich aus. Das Ausbre-
chen an der Kante kann aber auch als Folge der relativ
sprdden Beschichtung auftreten. Problematisch ist au-
Rerdem die Korossionsanfalligkeit der Schneiden, un-
terstitzt durch das Reinigen der Messer.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Schneide und ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art aufzuzeigen, durch welche ermdglicht wird,
die Standzeiten bzw. die Lebensdauer der beschichte-
ten Schneide zu erhéhen.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch gelést, dass die Schneide zumindest teilweise ei-
ne Beschichtung umfasst, die Druckspannungen auf-
weist.

[0013] Die erfindungsgemaf beschichtete Schneide
umfasst dabei bevorzugt eine Beschichtung, die bis an
die Schnittkante der Schneide reicht.

[0014] Es wurde festgestellt, dass die aus dem Stand
der Technik bekannten Beschichtungen fiir Schneiden
Zugeigenspannungen aufweisen, welche sich fir die
Einsatzdauer und die Standzeiten ungiinstig auswirken.
Erfindungsgemal werden daher Zugeigenspannungen
in der Beschichtung der Schneiden vermieden. Viel-
mehr werden nunmehr Druckspannungen in der Be-
schichtung vorgeschlagen. Druckspannungen bedeu-
ten, dass die Kohésion der Partikel in der Schicht ver-
bessert ist und das Material bei sich wechselnder Bela-
stung nicht so schnell zum Abheben, Ablésen oder zur
Rissbildung neigt.

[0015] Beschichtungen mit Druckspannungen lassen
sich dadurch erzeugen, dass die Beschichtung mittels
eines thermischen Spritzverfahrens mit mittleren Spritz-
partikelgeschwindigkeiten Uber 450 m/s aufgebracht
wird.

[0016] Fiir die Erfindung eignet sich also das Hoch-
geschwindigkeits-Flammspritzen der dritten und vierten
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Generation mit mittleren Spritzpartikelgeschwindigkei-
ten Uber 450 m/s. Systeme der dritten und vierten Ge-
neration des Hochgeschwindigkeits-Flammspritzens,
mit denen die geforderten Geschwindigkeiten erreicht
werden kénnen, sind beispielsweise unter den Bezeich-
nungen "DJ 2600", "DJ 2700" und "JP 5000" bekannt.
[0017] Die Beschichtung der Schneide kann auch
vorteilhafterweise mittels des Kaltgasspritzens herge-
stellt werden.

[0018] Als Gase fiir das thermische Spritzen kommen
alle fir diese Verfahren bekannten Gase in Betracht.
[0019] Beschichtungen der Schneiden kénnen daher
beispielsweise mittels des Hochgeschwindigkeits-
Flammspritzens mit den genannten Systemen von Sul-
zer Metco "DJ 2600" oder "DJ 2700", die mit Brennga-
sen Propylen, Wasserstoff oder Ethen arbeiten, oder
der TAFA-Anlage "JP 5000", die mit flissigen Brennga-
sen wie Kerosin arbeitet, hergestellt werden.

[0020] Fir die Beschichtung der Schneiden mittels
thermischen Spritzens kdnnen als Spritzmaterialien im
Rahmen der Erfindung insbesondere Cermets (metall-
gebundene Karbide) und dergleichen verwendet wer-
den. Bevorzugt finden Wolframcarbid-Kobald-Materiali-
en (WCCoCr) mit Chromanteilen von 2 bis 10 % Ver-
wendung.

[0021] Zur Herstellung der Schneiden mittels der ther-
mischen Spritzverfahren eignen sich insbesondere Pul-
ver mit PartikelgroRen von 1 um bis 1 mm, besonders
bevorzugt mit 5 bis 100 um.

[0022] Erfindungsgemal werden - wie oben ausge-
fuhrt - zur Beschichtung der Schneiden mittels thermi-
schen Spritzens mittlere Spritzpartikelgeschwindigkei-
ten von zumindest 450 m/s beim Aufprall der Partikel
vorgeschlagen. Vorteilhafterweise wird die Beschich-
tung bei mittleren Spritzpartikelgeschwindigkeiten iber
550 m/s, bevorzugt uber 600 m/s, besonders bevorzugt
zwischen 600 und 700 m/s aufgebracht. Durch die er-
findungsgemall hoéheren Partikelgeschwindigkeiten
wird gewahrleistet, dass das mit dem Erstarren des Ma-
terials auf dem Substrat verbundene Schrumpfen und
die daraus resultierenden Zugspannungen durch den
Strahleffekt der mit hoher kinetischer Energie aufpral-
lenden Partikeln Gberkompensiert wird.

[0023] Erfindungsgemall weist die Beschichtung
Druckspannungen bis 600 MPa, vorzugsweise zwi-
schen 50 und 550 MPa auf. Druckspannungen in den
genannten Bereichen lassen sich mit den Systemen der
dritten und vierten Generation der Hochgeschwindig-
keits-Flammspritzgerate ohne weiteres herstellen.

Patentanspriiche

1. Schneide mit einer thermisch gespritzten Beschich-
tung, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnei-
de zumindest teilweise eine Beschichtung umfasst,
die Druckspannungen aufweist.
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2,

Schneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung eine mittels eines
thermischen Spritzverfahrens mit mittleren Spritzp-
artikelgeschwindigkeiten tber 450 m/s aufgebrach-
te Beschichtung ist.

Schneide nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung Druckspan-
nungen bis 600 MPa, vorzugsweise zwischen 50
und 550 MPa aufweist.

Schneide nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
Cermets, insbeosndere Wolframcarbid-Kobald-
Materialien mit Chromanteilen, umfasst.

Schneide nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass lediglich eine Seite
der Schneide eine thermisch gespritzte Beschich-
tung enthalt.

Verfahren zum Beschichten einer Schneide mittels
eines thermischen Spritzverfahrens, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Druckspannungen auf-
weisende Beschichtung mittels eines Spritzverfah-
rens mit mittleren Spritzpartikelgeschwindigkeiten
Uber 450 m/s aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung bei mittleren
Spritzpartikelgeschwindigkeiten Gber 450 m/s, be-
vorzugt Uber 550 m/s, besonders bevorzugt zwi-
schen 600 und 700 m/s aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung mittels
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzens oder Kalt-
gasspritzens aufgebracht wird.

Messer mit einer Schneide nach einem der Anspru-
che 1 bis 5.
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