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Verfügbare Spritzverfahren

Gastemperatur [°C] Partikelgeschw. [m/s] Haftzugfestigkeit [MPa] Porosität [Vol.-%]

Lichtbogenspritzen 4000 100 10–15 10

Flammspritzen 3100 40 10 10–15

Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen 3100 800 > 70 1–2

Plasmaspritzen 15 000 200 > 50 2–5

Welches Verfahren eingesetzt wird, hängt vom 

konkreten Anwendungsfall ab. Wirtschaftlich-

keitsüberlegungen spielen dabei immer eine 

Rolle.

Thermisches Spritzen NOVA SWISS®

www.novaswiss.com
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Oberflächen-/Beschichtungstechnik

Werkstoff-Übersicht
Werkstoff-
gruppen

Werkstoff Schmelz-
temp. [°C]

Vickers-Härte 
(Richtwerte)*

Typische Merkmale Anwendungsgebiete

Reine
Metalle

Aluminium / Al 660 44 HV Weich Korrosionsschutz an 
 Maschinenteilen gegen 
 Industrie- und Seeatmo -
s phäre

Kupfer / Cu 1080 55 HV Gute Wärme- und 
 elektrische Leitfähigkeit

Leitende Schichten, z.B. auf 
Nichtleitern

Molybdän / Mo 2600 bis 1000 HV Gute Gleit- und Notlauf-
eigenschaften, hart, zäh, guter 
Verschleisswiderstand z.T. als 
Korrosionsschutz geeignet. 
Extrem dichte Schichten 
möglich, gute Druckfestigkeit

Gleitfl ächen allgemein,  
Kurbelwellen, Synchron- und 
Kolbenringe, Führungen, 
Pumpenteile, Dieselmoto-
renteile, Pass- und Presssitze, 
Vermeiden von Passungsrost

Zink / Zn 420 25–40 HV Niedrig schmelzend, guter 
Korrosionsschutz

Korrosionsschutz wie 
 Aluminium (oft auch als 
Al/Zn-Legierung), insbe-
sondere für Brücken- und 
Krankonstruktionen sowie 
an Behältern usw. 

Wolfram / W 3400 800–1000 HV Hochschmelzendes Element Elektrische Kontakte, 
Elektroden

Stähle Verschiedene 
Legierungen

1325–1500 160–600 HV Je nach Legierung: drehbar 
bis sehr hart, sehr reib-
verschleissfest, rost- und 
säurebeständig

Allg. Reparaturen von 
 verschlissenen Teilen

NiCr-Legierung 1400 250 HV Korrosionsbeständig, sehr 
gute Haftung, temperatur-
beständig

Grund- und 
 Zwischenschichten

MCrAlY
M = Ni, Co, Fe,

1360–1410 400–500 HV Hochtemperatur- 
 korrosionsbeständig

Grund- und Haftschichten

Stellite bis 1400 bis 750 HV Korrosionsbeständig, 
 verschleissfest

Verschleissschutz allgemein, 
Dampfturbinenteile

Tribaloy 
(Kobalt- oder 
Nickelbasis)

bis 1600 bis 650 HV Verschleiss- und 
 korrosionsfest.
Gute Warmhärte

Reibverschleissschutz mit 
guten Gleiteigenschaften

Selbst-
fl iessende 
Legierungen

NiCrBSi,
NiCoBSi,
CoCrNiMoBSi,
CoCrNiWBSi

1000–1100 bis 800 HV Hart, zäh, dicht, sehr ver-
schleissfest. Einschmelzen 
möglich. Gute Warmhärte

Verschleissschutz allgemein, 
insbesondere Ventilpanzerung, 
Korrosionsschutz. Verschmol-
zene Schichten sind absolut 
dicht

Nicht-Eisen-
Legierungen

Alu-Bronze 1060 210 HV Hart, zäh, druckfest, 
korrosionsfest, gute 
 Notlaufeigenschaften

Reibverschleissschutz mit 
guten Notlaufeigenschaften

Nickel-Aluminium / 
NiAl

1400 230 HV Sehr dicht und gute 
 Haftung, wärmeschock- 
und korrosions beständig

Grund- oder 
Zwischenschichten.
Lagersitze

Keramiken AI-Oxid rein / Al2O3 2050 bis 2600 HV Sehr hart, abrasionsfest, 
jedoch relativ spröde, guter 
elektrischer Isolator

Textilmaschinenteile,   
Elektro- und Wärme-
isolationen, Mischerfl ügel

Al-Oxid / Al2O3

+  3% Titanoxid
+ 12% Titanoxid
+ 40% Titanoxid

2000
2000
2000

2400 HV
2100 HV
1600 HV

Der Titanoxidanteil 
verbessert die Dichte, die 
Gleiteigenschaften sowie die 
Polierbarkeit, ferner weniger 
spröde, aber geringere Härte

Gleitringdichtungen, 
 Wellenschutzhülsen, Textil-
maschinenteile, Hydraulikteile, 
Druckwalzen

Chromoxid / Cr2O3 2330, 2450 2500 HV Ausgezeichnete Korrosi-
onsbeständigkeit, hart, sehr 
abriebfest, sehr dichte, feine 
Schichten

Pumpenteile, Plunger, Wellen-
schutzhülsen, Dichtungssitze, 
Textilmaschinenteile
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(*)  Die Richtwerte der Vickers-Härten HV von thermisch gespritzten Schichten sind typischerweise kleiner als diejenigen von vergleichbaren Vollwerkstoffen.

Keramiken Zirkonoxid / ZrO2

- Y2O3 stab.
- MgO stab.
- CaO stab.

2700
2500–2700
2500–2700

260–1400 HV
500–1200 HV
500–570 HV

Allgem. Wärmeschutz, schlecht 
benetzbar durch Metallschmelzen, 
elektrisch leitend bei hohen Tempe-
raturen

Giessmaschinenteile, Kokil-
len,  Hochtemperaturdüsen, 
 Brennkammern, Hochtemperatur-
Heizelemente (>2000°C)

Titankarbid / TiC 3200 2500–3200 HV Sehr hart und extrem abriebfest Sonderanwendungen

Cermets Mischwerkstoffe aus 
Keramik und Metal-
len oder Metallegie-
rungen

Diese Werkstoffe sind in der Regel 
eine Kombination von zwei oder 
mehreren stark unterschiedlichen 
Komponenten. Grosse Vielfalt

Sonderanwendungen und als 
 Zwischenschichten

Wolframkarbid /
WC
+ 12% Kobalt

1490 bis 1300 HV Hart, zäh, sehr reibverschleissfest, 
korrosions-, erosions-, wärmeschock-
beständig. Sehr dichte Schichten, sehr 
gute Haftung

Verschleissschutz
allgemein

Chromkarbid /
Cr3C2

+ 25% NiCr

1900 bis 1000 HV Wie Wolframkarbid, zudem sehr 
gute Warmfestigkeit

Chemieanlagenteile, Auskleidungen, 
hydraulische Ventile, Maschinen und 
Werkzeugteile aller Art. Idealer Ver-
schleissschutz auf Aluminiumteilen

Pseudo-
legierungen

Nickel-Graphit 1450 44 HV Selbstschmierend dank freiem 
Graphit

Gleitlager. Je nach Anwendung auch 
für Trockenlauf geeignet

Keramik-Metall

Keramik-Kunststoff

Metall-Kunststoff

– – Keine homogene Legierung mehr, 
jedoch oft Eigenschaften der beiden 
Partner vereint

Hart, Verschleissschutz 
(siehe Cermets),

hart, nicht benetzend 
(Lebensmittel-/Drucktechnik),

z.B. Al-Si-Polyester (Einlaufschichten)

Von den pulverförmigen Ausgangswerkstoffen zu den Schichten mit unterschiedlichen Oberfl ächenbearbeitungen.


