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Kein Mangel an Erklirungen fiir die Geheimnisse des Lebens.
Erkldrungen sind heute billig zu haben.
Die Wahrheit dagegen ist weit schwerer zu finden.

Salman Rushdie, ,Der Boden unter Ihren Fiilen‘
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Kurzfassung

Das Thermische Spritzen ist seit Jahrzehnten ein angewandter industrieller Prozef zum
Aufbringen von Beschichtungen auf Bauteilen. Seit seiner Einfiihrung erfolgt die
Optimierung und Kontrolle der Schichtmorphologie iiber die Einstellung und Kontrolle der
maschinenseitigen Parameter. Einer neuer Ansatz ist, anstatt dieser indirekten EinfluBnahme
auf die Schichtmorphologie direkt die Partikelparameter vor dem Aufprall einzustellen und zu
kontrollieren und auf diese Weise definierte Schichtstrukturen zu erreichen. Die
maBgeblichen Partikeleigenschaften sind dabei die Partikelgeschwindigkeit, die
Partikeltemperatur und der Schmelzgrad der Partikel. Diese Arbeit hat daher zum Ziel,
beispielhaft anhand des Plasmaspritzens von Keramiken und dem HVOF Spritzen von
Metallen die Korrelation zwischen den sekundédren Maschinenparametern und den priméren
Partikelparametern im Aufprallbereich zu erarbeiten. Als Ergebnis konnten die
einfluBgebenden maschinenseitigen Parameter mit Hilfe einer geeigneten Partikeldiagnostik
identifiziert werden. Beim Plasmaspritzen von Keramiken wurde insbesondere gezeigt, daf
vor allem die parameterabhingige Plasmaviskositit eine wesentliche Rolle auf die
Partikelinjektion und in der Folge auf die Partikelparameter vor dem Aufprall hat. Beim
HVOF Spritzen von Metallen spielt dagegen der Ablauf der Gasverbrennung eine
entscheidende Rolle auf die Partikelfragmentierung im Flug, die mafigeblich urséchlich fiir

die Oxidbildung ist.



Abstract

Thermal spraying has been industrially used for decades to apply coatings onto components.
Since its introduction the optimisation and control of the coatings’ structure has been done
through the variation and control of the machine parameters. A new way seems to be to
directly measure and adjust the primary particle parameters shortly prior to their impact rather
than going the indirect way of controlling the secondary machine parameters. The decisive
particle parameters, thereby, are meant to be the particle velocity, particle temperature and the
particle melt degree. The objective of this work, therefore, is to work out the correlation
between the primary particle parameters within their impact distance and the secondary
machine parameters. This shall be done by both plasma spraying of ceramics and HVOF
spraying of metals. As a result of this work, the machine parameters exerting a significant
influence onto the particle parameters could be identified using a suitable particle diagnostic
technique. During plasma spraying of ceramics it could be shown that the plasma viscosity
controlled by the power parameters plays a major role for the particle injection and therefore
for the particle parameters. In contrast, with HVOF spraying it is the sequence of the gas
combustion which exerts a superior influence on the particle in-flight fragmentation and by

this the particle in-flight oxidation.
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