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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
thermischen Spritzen von AuftragsschweiBwerk-
stoffen. bestehend aus einer kihlbaren Strahi-
biindelungsdise mit einem beschickungsseitig
erweiterten Raum zur Aufnahme von Einrich-
tungen zur regelbaren Zuflihrung der Betriebs-
komponenten, namlich Betriebsgasen und Auf-
tragsschweiBwerkstoff, vgl. DE-B-1 089 614.

Vorrichtungen der genannten Art sind fur das
thermische Spritzen zum Auftragen von Pulvern
nach der DE-B-1089 614 bekannt. Der weitere
Stand der Technik wird durch die EP-A-0 049 915
und durch die Zeitschrift « Metall » Heft 3/83,
Seite 238. Fig. 1b reprasentiert. Bei der letzige-
nannten Vorrichtung wird  Stickstoff als
Fordergas benutzt, wobei die Flamme (Brenngas
ist Gemisch aus Methylacetylenpropadien und
Sauerstoff) in der wassergekuihlten Strahlblnde-
lungsdise gebildet wird. Das Verfahren nach der
EP-A-0049 915 setzt ein aufwendiges Do-
siersystem mit elektronischer Steuerung und Re-
gelung voraus, d.h. die zugehbrige genannte
Anlage ist sehr teuer und deren Anschaffung und
Einsatz lohnt sich nur fir bestimmte Einsatzfalle,
obgleich mit einer solchen Anlage (die Betriebs-
mittelkomponenten werden nach dem Gieich-
druckprinzip zusammengefihrt) Spritzqualitdten
erreichbar sind, die einen Vergleich mit dem beim
Plasma- und Flammschockspritzen erreichbaren
Spritzqualitdten ohne weiteres aushalten, d.h.
sehr hochwertig sind. Da diese Anlagen nicht
unter Verwendung reinen Acetylens betrieben
werden kénnen und, wie erwahnt, sehr teuer sind,
verbietet sich deren Verwendung fir ge-
wissermaBen normale Spritzauftragsfalle, d. h.
fir solche Falle konnte man mit einfacheren
Mittein, die mit einem solchen Verfahren und
einer solchen Strahiblindelungsdise (Pinchdise)
verbundenen Vorteile, namlich Vermeidung bzw.
Reduktion von Spritzveriusten, bessere Partike-
laufschmelzung und héhere Partikelbeschleuni-
gung, bisher nicht ausnutzen.

Bei der Vorrichtung nach der eingangs genann-
ten DE-B-1089 614 ist keine Brennkammer vor-
handen. sondern die Mindung des Tragergas-
Pulveraustrittskanals ist unmittelbar im Bereich
der Einmindung in den Strahibindelungskanal
der Blndelungsdise angeordnet, wobei der er-
weiterte Raum um die Duse lediglich der Sauer-
stoffzufuhr dient, der durch einen Ringspait dem
Tragergas-Pulverstrom zugemischt wird. Abgese-
hen von der Rickzindgefahr in dem Tragergas-
Pulverzufuhrkanal ist die Dlse nicht verstelibar
ausgebildet, so daB hierbei keine Anpassungs-
moglichkeiten an differente Pulver sich ergeben.
AuBerdem muB die ganze Vorrichtung von vorn
her gezlindet werden. was ebenfalls nicht unge-
fahrtich ist.

Der Erfindung liegt demgemaB die Aufgabe
zugrunde, eine mit vergleichbar geringen Spritz-
verlusten arbeitende Vorrichtung zu schaffen,
die, nach dem sogenannten Differenzdruckprinzip
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arbeitend, einerseits hinsichtlich ihres apparati-
ven Aufwandes nicht bzw. nicht wesentlich mehr
verlangt als bisher fir das Flammspritzen er-
forderlich, die andererseits bei angepaBter Ver-
anderbarkeit der Brennkammer die Verwendung
aller brennbaren Gase, insbesondere aber auch
Acetyien und differenter Spritzpuiver erlaubt und
mit der insbesondere auch der Ziind- bzw. Anfahr-
vorgang sicher beherrschbar sein soll.

Diese Aufgabe ist mit einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art nach der Erfindung da-
durch geidst, daB der erweiterte Raum als Brenn-
kammer mit strémungsbeschleunigender Uber-
gangskontur zur Einmindung der Bindelungsdi-
se ausgebildet und in der Brennkammer in bezug
auf die Einmindung der Strahibindelungsdise
gine axial verstellbare, differenzdruckbeschickte
Brennerduse bzw. ein Diisenhalter mit Diise ange-
ordnet ist und daB ferner in der Wand der Brenn-
kammer eine auf die Dise einstellbare ZlUndelek-
trode angeordnet und diese mit einem die Elektro-
de nach der Spuiung der Blndelungsdiise und
vor der Zufuhr des Brenngases einschaltendem
Schaltelement versehen ist. Vorteilhafte Wwei-
terbildungen dieser Ldsung ergeben sich nach
den Unteranspriichen 2 bis 14,

Die gegebene Ldsung ist am einfachsten zu
verwirklichen, indem man die Strahlblindelungs-
dise mit einer Flammspritzpistole kombiniert und
zwar derart, daB die Veranderbarkeit des Brenn-
kammervolumens erhalten bleibt. Dabei bieibt
man allerdings von den Leistungsdaten der je-
weils verwendeten Spritzpistole abhédngig. Will
man dies nicht und auBer Pulver auch Draht als
Spritzzusatzwerkstoff verarbeiten kénnen, so
wird der Dusenhalter als entsprechend ange-
paBter Disenstock unter Beibehaltung des
Grundprinzips ausgebildet.

Durch die erfindungsgemaBe Lésung ergeben
sich hinsichtlich der Auftragsschichten folgende
Vorteile : Bei hochschmeizenden Werkstoffen (O-
xide, Cermets, hochschmelzende Metalle usw.)
kann, wie sich gezeigt hat, eine wesentlich besse-
re Schichtqualitat erzielt werden. Die Dichtigkeit
in der Auftragsschicht wird gegeniiber herkémm-
lichen Flammspritzauftragen wesentlich erhdht.
Die Haftfestigkeit ist aufgrund der héheren kineti-
schen Energie der Spritzpartikel ebenfalls wesent-
lich verbessert, und es treten auch keine Beein-
trachtigungen der aufgespritzten Schicht durch
im Strahlbiindelungskanal angebackene und sich
friher oder spater wieder ablésende Pulverparti-
kel auf. Durch die Blndelung des Spritzstrahles
sind die sonst unvermeidbaren Spritzverluste fur
gezielte Auftragungen wesentlich vermindert.

Es konnen bisher auch mit einer Flammspritz-
pistole allein nicht zu verspritzende Zusatzwerk-
stoffe eingesetzt werden. Ferner ist auch die
Forderung nach der Verwendbarkeit aller in die-
sem Arbeitsbereich iblichen Brenngase insbe-
sondere von Acetylen durch entsprechend optis
mal moégliche Einstellung des Brennkammervoliu-
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mens erfillt und schiieBlich veriangt der Betrieb
einer soichen Vorrichtung keine aufwendige elek-
tronische Steuerung, sondern nur eine einfache
elektrische Schaftung und Regelung fir die Ge-
wahrieistung der folgerichtigen Schritte zum
Ziunden. Fiir die betriebssichere Ziindung bei
Inbetriebnahme und somit {ir die Brauchbarkeit
der Vorrichtung uberhaupt ist es namlich wesent-
lich, daB diese in folgenden Schritten vollzogen
wird, um das brennbare Gas-Sauerstoff-Gemisch
fiir die Anfahrphase auf ein Minimum zu reduzie-
ren: Spillen mit reinem Sauerstoff, Wirk-
sammachen der Zindeinrichtung und erst dann
Zufihrung des Brenngases. Wiirde diese Rei-
henfolge nicht eingehalten, so flhrt dies bei
Ziindung unmittelbar vor der Diise der Flamm-
spritzpistole zu einer Explosion ggf. mit Ausi6-
schen der Flamme oder bei Ziindung an der
Ausmundung der Strahibindeiungsdise, wie das
bei der Vorrichtung nach der DAS der Fall ist, zu
einer Rickzindung in die Duse hinein und zu
einem Verloschen der Flamme. Diese fur die
Anfahrphase also wesentliche Reihenfolge lieBe
sich zwar an der Flammspritzpistole fir die
Gaszufuhr von Hand manipulieren, und zwar
einschlieBlich der Einschaltung der Zundeinrich-
tung an der erfindungsgeméaBen Vorrichtung,
dies wéare aber zu umsténdlich und zu unsicher.

Bezlglich der mit einer Elektrode ausgestatte-
ten Ziindeinrichtung hat sich auch fiir eine dauer-
nde Betriebsfahigkeit der Vorrichtung als wesent-
lich erwiesen, die Elekirode nach erfolgter
Ziindung aus der Brennkammer zur{ickziehen zu
kdnnen, dies auch, um einerseits die Stréomung in
der Brennkammer nicht zu stéren und zum ande-
ren, um die Anpassung des Brennkammervolu-
mens an die jeweiligen Gegebenheiten nicht zu
behindern. In der Praxis bedeutet dies, daB} die
Dise und die Elekirode auf Ziindstellung zusam-
mengefahren werden und daB3 danach, je nach
den Erfordernissen, das optimale Brenn-
kammervolumen unbehindert von der Elektrode
eingesteilt werden kann.

In der Brennraumkammer, die beziiglich ihrer
GroBe auch bei der Flammspritzpistolen/Strahi-
bindelungsdisen-Kombination variierbar sein
muB, findet eine weitgehend kontrollierte Ver-
brennung der gemischten Gase statt, die ggf. zu
Temperaturen fiithren kann, bei denen sogar Me-
tallverdampfungen auftreten. Aus diesem Grunde
ist auch die Brennkammerwand kithibar ausge-
bildet.

Da bei der erfindungsgemaBe Vorrichtung das
Brennkammervolumen durch die Einstellbarkeit
der Dise bzw. des Disenstockes variabel ist,
kann dadurch auf die Verweilzeit der Pulverparti-
kel in der Brennkammer EinfluB genommen
werden, d. h., das Pulver wird angepaBt vorge-
warmt bzw. gezielt auf gewlinschte Temperatur
gebracht und zwar noch ehe es hochbeschleunigt
in die Strahlblindelungsdise gelangt. In diesem
Zusammenhang ist es wesentlich, daB zwischen
Brennkammer und Einmdndung in den Strahl-
bindelungskanal eine stromungsbeschieuni-
gende Ubergangskontur vorhanden ist, und zwar
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vorteithaft in bezug auf die Vorrichtungsachse
mit konvexer Formgebung, was im vorliegenden
Fall insofern von besonderer Bedeutung ist. als
sich sonst, da die Pulverpartikel schon
mindestens angeschmolzen aus der Brenn-
kammer austreten, die Pulverpartikel schon im
Einmiindungsbereich des Strahibiindelungskana-
les ansetzen koOnnen. Falls dieser Bereich bei
stromungsungunstiger Ausbildung nicht ganz zu-
wéchst, fUhren solche Ansatize zur Gefahr des
AbreiBens und wenn solche Abriflpartike]l in die
Auftragsschicht gelangen, fahrt dies nicht zu
optimalen Beschichtungsergebnissen.

Durch Veranderung der Brennkammergrdfe.
agf. aber auch Verdnderung der Lange der Strahl-
blndelungsdiise, kénnen sowohl hoch-
schmelzende als auch niedrigschmeizende Spritz-
zusatzwerkstoffe  verspritzt  werden, und
schiieBlich ist die Mdglichkeit der Zufiihrung von
Zerstauber- bzw. Zusatzgasen gegeben, die die
Wirkungsweise der Vorrichtung gezielt beein-
fluBbar machen.

Bezliglich der Langenanpassung zum zu ver-
arbeitenden Spritzwerkstoff ist deshalb die Strahl-
bundelungsdise vorteilhaft mehrteilig ausge- -
bildet, was noch néher erldutert wird.

Bei der Ausbildung der Vorrichtung mit einem
Disenstock wird beim Pulverspritzen die
Pulverférderung von einem externen
Pulverfdrdersystem (bernommen, so daB eine
gleichmaBige Pulverforderung ermoglicht wird.
Im Falle der Verarbeitung von Draht als Spritzzu-
satzwerkstoff  erfolgt die  Drahtzuflihrung
ebenfalls ber ein externes Vorschubgerit be-
kannter Art fiir den Draht.

Insbesondere fir eine langere Benutzungsdau-
er der Vorrichtung, auch dies giit fir beide Va-
rianten, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, im
Innenkanal der Strahlblindelungsdiise flir die
Ausbildung einer Mantelstromung zu sorgen, was
apparativ einfach zu verwirklichen ist. Durch eine
solche Mantelstromung kann némlich ein An-
backen der aufgeschmolzenen Partikel an den
Wanden des Innenkanales verhindert werden,
was fiir eine langere Betriebsdauer wesentlich ist.

Je nach der Lange der Strahibiindelungsdiise
kdénnen dann auch in der einmindungsseitigen
Halfte, vorzugsweise im Bereich vor der Ein-
mindung, zusatzliche Einrichtungen zur Aus-
bildung einer soichen Mantelstréomung getroffen
werden, die bspw. auch durch Zufuhr von Inertgas
erzeugt werden kann. AuBerdem ist es aber auch
moglich, mindestens einen Teil der Wand des
Strahlbundelungskanals aus pordsem Material zu.
bilden (bspw. Keramik) und diesen Formkorper
mit einem mit Druckgas beschickbaren Hohlraum
zu umgeben. Das eingepreBte Gas, das ggf. auch
ein Brenngas sei kann, bildet dann eine Mantel-
schicht im Kanal, und ein Anbacken geschmolze-
ner Partikel ist praktisch nicht mehr mdglich.

Im (brigen muB einerseits der innenkanal der
Strahlbundelungsdise nicht zylindrisch, sondern
kann auch sich zur Diisenmindung hin konisch
erweiternd ausgebildet sein.

Abgesehen von den praktischen Ausfihrungs-
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formen, die im einzeinen noch erldutert werden,
und den vorteilhaften Weiterbildungen, ist mit der
erfindungsgemaBen Losung eine in ihrer Kon-
struktion denkbar einfache Vorrichtung ge-
schaffen, deren einer Teil sogar eine herkémm-
liche Flammspritzpistole sein kann, die durch
einfache AnpafBbarkeit des Brennkammervolu-
mens allen auf diesem Gebiet {blichen Brennga-
sen bzw. Brenngasgemischen zuganglich ist und
die einen sicheren Zindvorgang gewahrleistet.

Wesentlich flir die erfindungsgeméBe Vorrich-
tung ist also die Ausbildung einer Brennkammer,
in der in Langsrichtung versteltbar die Austrittsdi-
se fir die Brenngase und den Tragergasstrom
angeordnet ist. Die GréBe der Brennkammer ist
also variabel und erst die in der Brennkammer
ausgebrannten Gase gelangen unter Beschleuni-
gung in den Strahibindelungskanal. Da die
Pulverpartikel somit ebenfalls erst in die Brenn-
kammer gelangen, werden diese dort angepaft
an- bzw. aufgeschmolzen und gelangen in diesem
Zustand in den Bindelungskanal. Ferner ist we-
sentlich die Anordnung einer zuriickziehbaren
Zindelektrode in der Brennkammer, um die
Zindung nur eines relativ kleinen Brenngasgemi-
sches in der Brennkammer bei inbetriebnahme
der Vorrichtung zu gewahrleisten.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung wird nach-
folgend anhand der zeichnerischen Darsteliung
von Ausfiihrungsbeispielen niher erldutert.

Es zeigt schematisch

Figur 1 im Schnitt die Vorrichtung einer
Flammspritzpistolen/Strahibindelungsdiisenkombi-
nation ;

Figur 2 im Schnitt die Vorrichtung in Form
einer” Diisenstock/Strahibiindelungsdiisenkombi-
nation ;

Figur 3 eine besondere Ausfihrungsform der
Strahlbindelungsdise ;

Figur 4 eine weitere besondere Ausfiihrungs-
form der Strahlenblndelungsddise zur Ausbildung
einer Mantelstromung ;

Figur 5 eine bevorzugte Ausfihrungsform der
Elektrodenausbildung ;

Figur 6 ein Schaltschema fur die Vorrichtung ;

Figur 7 ein Funktionsdiagramm und

Figur 8 einen Schnitt durch einen Teil der
Vorrichtung in einer weiteren Ausfihrungsform.

GemaB Fig. 1 sind die wesentlichen Teile der
Vorrichtung die nur gestrichelt angedeutete
Flammspritzpistole 6", ein die Brennkammer 2
_enthaltender Adapter 3, die Strahibiindelungsdi-
se 1 und die Zindeinrichtung mit Elektrode 7.
Die Flammspritzpistole 6" bedarf, da an sich
bekannt, keiner naheren Erlauterung. Der
Adapter 3 muB natirlich bezlglich seiner Auf-
nahmebohrung so bemessen sein, daB der
Kopf 6° der Flammspritzpistole 6, in dem auch
die Brennerduse 5 sitzt, in den Adapter 3 einge-
setzt werden kann, und zwar mit geeigneten
Elementen in unterschiedlichen Stellungen fi-
xierbar, um die Brennkammer 2 an die jeweiligen
Erfordernisse anpassen zu konnen. Die
Ziundeinrichtung mit der Zindelektrode 7 ist da-
bei in bezug auf ihre Lédngsachse ebenfalls ver-
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‘mung

stellbar angeordnet, so daB die geeignete Zind-
distanz zur Dise 5 einstellbar ist und kurzzeitig
fur das Zanden ein Zindlichtbogen bzw. Zind-
funke entstehen kann.

Im vorliegenden Zusammenhang ist dabei die
Zindeinrichtung geméaB Fig. 5 wie folgt ausge-
biidet : Die Elektrode 7 biidet den Anker einer
Magnetspule 11, die bei Erregung die Elektrode 7
gegen die Wirkung einer Rickstellieder 12 in
Zundstellung (gestrichelt) zur Dise 5 bringt.-in
dieser Stellung ist von einem Endschalter 13
(Fig. 6) der Zundstrom eingeschaltet. Nach erfolg-
ter Zindung, gekoppelt mit Stromabschaitung
der Spule 11, wird die Elektréde 7 aus der Brenn-
kammer 2 durch die Feder 12 zuriickgestellt. Flr
den Zindvorgang ist wesentlich, daB die
Zindung nicht etwa erst dann erfoigt, wenn die
Brennkammer 2 geflllt ist, sondern sofort zu
Beginn des Einstromens eines z{ndfdhigen
Gasgemisches in die Brennkammer.

Die Strahlblindelungsdiise 1 einschlieBlich des
Adapters 3 ist, wie aus Fig.1 erkennbar,
wassergekiihlt ausgebildet, wobei die Kihlkana-
le 14, 15 mit einer Verbindungsieitung 16 ver-
bunden sind. Der Kihimittelzustrémanschlul 17
fir beide Klhikanaie 14, 15 ist im Ansatzbereich
der Strahlbiindelungsdiise 18 zum Adapter 3 an-
geordnet, und flur beide Kanéle 14, 15 ist ein.
gemeinsamer Kihimittelabstromanschluf 19 vor-
gesehen.

Zwecks LangenanpaBbarkeit kann gemaB
Fig. 3 (dies gilt sowohi fiir die Ausfihrungsform
nach Fig. 1 als auch fir die gemaB Fig. 2) die
Strahlblndelungsdise 1 aus aneinander an-
schlieBbaren Einzelteilen 22 gebildet sein, die
hinsichtlich der Kihimitteldurchleitung durch
Uberbriikkungsleitungen 23  miteinander ver-
bunden sind, sofern nicht jedes Einzelteil 22 mit
separaten Zu- und Abstrémanschliissen versehen
ist.

Zur Ausbildung der vorerwahnten Mantelstro-
innerhalb der Strahiblindelungsdiise 1
sind am adapterseitigen Ende eine oder mehrere
Gaszufuhroffnungen 21, wie in Fig. 4 schema-
tisch dargestelit, vorgesehen. Ferner kénnen sol-
che Offnungen 21’ zusétzlich im Bereich der
mindungsseitigen Halfte der Strahibindelungs-
dise 1, bspw. im Strdmungsschatten einer Abstu-
fung 24 (rechts in Fig. 4) vorgesehen werden.
Diese Ausfihrungsformen kdnrien auch bei der
Vorrichtung nach Fig. 2 zur Anwendung kommen.

Flir die einwandfreie betriebssichere In-
betriebnahme und damit fir die Funktionsfa-
higkeit des ganzen Gerétes (berhaupt, ebenfalls
fur beide Ausflhrungsbeispiele (Fig. 1, 2) gultig,
ist es wesentlich, daB der Brenngaszufuhrregier 8
und der Sauerstoff- bzw. Preftuftzufuhrregier 9
der Flammspritzpistole 5" einerseits und das Ein-
schaltelement 10 fur die Zindeinrichtung derart
ausgebildet miteinander gekoppelt und angeord-
net sind, daB Spulung der Strahlbiindelungsdiise
mit Sauerstoff oder PreBluft, Einschaitung der
Zlindeinrichtung und Einstrdmen des Brenngases
zwangsidufig nacheinander bewirkbar sind. Dafiir
sind geeignete Regel- und Steuerelemente ohne
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weiteres verfligbar.

Das in bezug auf die Brennkammer 2 beweg-
liche bzw. einstelibare Teii (Flammspritzpistole 6"
bzw. Disenhalter 6 geméan Fig. 2) ist vorteilhaft
mit einer Markierung oder mit einem einstellbaren
Anschlag versehen, um zu gewahrieisten, daB fir
den Ziindvorgang das betreffende Teil mit seiner
Dise 5 in die richtige Ziinddistanz zur Elektrode 7
gebracht wird.

Die Ziindeinrichtung bzw. die Elekirode 7 wird
zweckmaBig im aufsteckseitigen Bereich 3’ des
die Brennkammer 2 enthaltenden Adapters 3 an-
geordnet, so dafB auch bei griBt eingesteiltem
Volumen der Brennkammer 2 die Durchgriffséff-
nung in der Adapterwand fur die Elekirode 7
abgedeckt wird, was in Rlcksicht auf die hohen
Temperaturen in der Brennkammer 2 vorteilhaft
ist.

Die Ausfihrungsform nach Fig. 2 unterscheidet
sich von der nach Fig. 1 beschriebenen praktisch
nur dadurch, daB hierbei anstelle der Spritzpistole
ein entsprechend angepafBiter Disenstock bzw.
Disenhaiter 6 vorgesehen und man damit nicht
mehr an die Leistungsdaten der Flammspritz-
pistole 6" gebunden ist. AuBerdem kann hiermit
sowohl pulverfGrmig oder drahtformig zugefithr-
ter Spritzwerkstoff verarbeitet werden. Nicht dar-
gesteilt sind bei der Flammspritzpisiole der
Pulvervorratsbehélter und beim Dusenhalter ge-
maf Fig. 2 die FOrderelemente fur den drahtformi-

- gen Spritzwerkstoff, da solche Elemente allge-

mein bekannt sind. Der Disenhalter 6 gemaf
Fig. 2 kann selbstverstandlich auch mit einem
Anschiufl fur einen Pulvervorratsbehélter oder flr
eine Pulverzufuhrleitung ausgestattet sein. Ent-
sprechende Teile dieser Ausflihrungsform nach
Fig. 2 sind deshalb mit entsprechenden Bezug-
szeichen bezeichnet, die mit Strichindex versehen
sind.

In Fig. 8 sind die Flammspritzpistole bzw. der
Disenstock, die Elektrode und entsprechende
AnschluBleitungen nicht dargestellt. Besonders
deutlich hierbei ist die konvexe Gestaliung der
Ubergangskontur 4’ von der Brennkammer 2 in
den Strahibiindelungskanal 25 erkennbar, der
sich konisch zur Ausmundung 26 hin etwas erwei-
tert. Eine solche Erweiterung kann auch bei den
Ausfihrungsformen nach Fig. 1, 2 vorgesehen
werden. AuBerdem ist bei der Ausfihrungsform
nach Fig. 8 die Wand des Strahlbtindeiungskana-
les 25 als Formkérper 27 aus porésem, gasdurch-
lassigen Material ausgebildet. Der pordése Form-
kbrper 27 ist dabei mit einem mit Druckgas
beschickbaren Hohlraum 28 umgeben, dem das
Druckgas durch einen Druckgasbeschickungsan-
schiuB 29 zugefiihrt wird. Vorteilhaft ist dabei, wie
dargestelit, der Hohlraum 28 vom Beschickungs-
anschiuB 29 aus mit einem kieinerwerdenden
Hohlraumvolumen versehen, um eine mdglichst
gleichmaBige Druckgasaustrittsverteilung durch
das porose Material des Formkorpers 27 hindurch
Uber dessen ganze L&nge zu gewahrleisten. Der
Formkérper 27 ist bspw. aus gesintertem Al,QO,
oder ZrO,; bzw. Mischformen davon gebildet. Da
der Formkdrper 27 auf seiner gesamten Flache
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gasdurchlassig ist, bildet sich gewissermafen ein
sich sténdig erneuerndes Gaspolster im Sinne
der vorerwadhnten Mantelstrdbmung, wobei es
durchaus mdéaglich ist, im unmittelbaren Anschiufl
an die Uberstromkontur 4' zusatzlich Offnungen
21 anzuordnen. Beim durch den AnschiuB 29
zugefuhrten Druckgas kann es sich durchaus
auch um ein Brenngas handeln. das fir eine
zusatzliche Beschieunigung der gesamten Stro-
mung im Strahlbiindelungskanal 25 sorgt.

Im Schaltschema gemaB Fig. 6 haben nur die
grofien Bezugszeichen 5, 7. 8,9, 10, 11,13 und X,
Y direkten Bezug auf entsprechende Bezug-
szeichen in den Fig. 1-5. An die Vorrichtung
selbst gehdéren von dieser Schaltung nur die
Elemente 5, 7, 8, 9, 11, d. h. die, die sich unter der
Strichpunktierten Linie im rechten Teil des Schalt-
bildes befinden.

Durch entsprechende anzug- bzw. abfaliverzo-
gerte Relais Ks Ky Ki Kq und zugehbrige
Schaltungselemente wird an der Vorrichtung der
notwendige Funktionsablauf geméaB Fig. 7 ge-
wahrleistet, wobei t, die eigentiiche Betriebspha-
se darstellt. Die dargesteliien Kurven haben
selbstverstandlich nur qualitative Bedeutung.
Bspw. verdeutlicht die Zindkurve, daf der Z{ind-
strom nur im Zeitintervall 1, flieBt, in dem erst das
Brenngas zuzustromen beginnt. Die Elektro-
denkurve verdeutlicht, daB unmitteibar nach dem
Intervall t, die Elektrode zurlickgezogen wird. im
Intervall t,, d. h. nach Abschaitung bei S, der
Steuerung failt die Brenngaszufuhr sofort ab,
wobei jedoch zwecks Spllung die Sauerstoffzuf-
uhr noch ein wenig weiterlaufen kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum thermischen Spritzen von
AuftragsschweiBwerkstoffen, bestehend aus einer
kiihibaren Strahlbindelungsdise (1) mit einem
beschickungsseitig erweiterten Raum (2) zur Auf-
nahme von Einrichtungen zur regelbaren Zufih-
rung der Betriebskomponenten, némlich
Betriebsgasen und AuftragsschweiBwerkstoff, da-
durch gekennzeichnet, daB der erweiterte Raum
als Brennkammer (2) mit strdmungsbeschleuni-
gender Ubergangskontur (4') zur Einmundung
der BUndelungsdiise ausgebildet und in der
Brennkammer (2) in bezug auf die Einmindung
(4) der Strahlblindelungsdise (1) eine axial ver-
stellbare, differenzdruckbeschickte Brennerdiise
(5) bzw. ein Disenhalter (6) mit Diise angeordnet
ist und daB ferner in der Wand der Brennkammer
(2) eine auf die Duse (5) einstellbare Zindelektro-
de (7) angeordnet und diese mit einem die Elek-
trode (7) nach der Spilung der Bindelungsdise
(1) und vor der Zufuhr des Brenngases ein-
schaltendem Schaltelement (10) versehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die strémungsbeschleuni-
gende Ubergangskontur (4) von der Brenn-
kammer (2) zur Einmindung (4) der-Strahibiinde- -
fungsdise (1) in bezug auf die Vorrichtungslangs-
achse konvex ausgebildet ist.
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Disenhalter {6) in Form
einer an sich bekannten Flammspritzpistole (6")
verstellbar in der Bohrung eines Adapters (3) der
Strahlbtndelungsdise (1) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch ge-
kennzeichnet, daB die verstellb are Ziindelektrode
(7) als Anker einer Magnetspule (11) ausgebildet,
mit einer Rickstellfeder (12) und mit Zindstrom-
schaltkontakt (13) versehen ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zindelektrode (7) im auf-
steckseitigen Bereich (3") des Adapters (3) der
Strahlblindeiungsdise (1) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wand der Brennkammer
(2) mit einem Kithikanal (14) versehen und dieser
mit dem Kihikanal (15) der Strahlbindelungsduse
(1) verbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kihimittelzustréman-
schiuB (17) fur beide Kihlkanale (14, 15) im
Ansatzbereich (18) der Strahlblndeldise (1) zur
Brenrikammer (2) angeordnet und flr beide Kané-
le (14, 15) ein gemeinsamer Kihimittelabstréman-
schiuf3 (19) vorgesehen ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Strahlbindelungsdise
(1), sich (ber deren gesamte Innenlange er-
streckend, ein Dasenrohr (20) auswechselbar an-
geordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB am adapterseitigen Ende der
Strahibiindelungsdise (1) eine oder mehrere
Gaszufuhréffnungen (21) zur Ausbildung einer
Mantelstromung langs der Innenwand der Dise
(1) angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} in der miindungsseitigen Halfte
der Strahibindelungsduse (1) eine oder mehrere
Gaszufuhroffnungen (21°) zur Ausbildung einer
Mantelstromung langs der Innenwand der Dise
(1) angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Strahlbindelungsdiise (1)
aus mehreren untereinander verbindbaren Ein-
zelteilen (22) gebildet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Innenwand der Strahl-
biindelungsduse (1) aus einem rohrformigen, in
den Disenkérper eingesetzten Formkérper (27)
aus pordsem, gasdurchlassigem Material gebildet
und dieser mit einem mit Druckgas beschickbaren
Hohlraum (28) umgeben ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, da der Hohiraum (28) vom
DruckgasbeschickungsanschiuB (29} aus mit ei-
nem kleinerwerdenden Hohlraumvolumen verse-
hen ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch ge-
kennzeichnet, da das Schaltelement (10) fir die
Eiektrode (7) und die Brenngaszufuhr (8) und
Sauerstoff- bzw. PreBluftzufuhrregler (9) der Vor-
richtung derart miteinander gekoppelt und ange-
ordnet sind, daB die Spllung der Strahiblnde-
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lungsduse (1), die Einschaliung des Ziindstromes
und das Einstromen des Brenngases nacheinan-
der erfolgen.

Claims

1. Apparatus for thermally spraying build-up
welding materials, consisting of a coolable focus-
sing nozzle (1) having a chamber (2) widened at
the loading end for receiving means for adjustably
supplying operating gases and build-up welding
material, characterised in that the widened
chamber comprises a combustion chamber (2)
having a flow-accelerating transition contour (4')
directed towards the mouth of the focussing
nozzle, and a burner nozzle (5), or a nozzle holder
(6) having a nozzle, is mounted in the combustion
chamber (2), is axially movable relative to the
mouth (4) of the focussing nozzie (1), and is
loaded under differential pressure, there being an
ignition electrode (7) mounted in the wall of the
combustion chamber (2) which is alignable with
the nozzle (5) and is provided with a switching
element (10) which switches on the electrode (7)
after the focussing nozzle (1) has been rinsed and
before the combustion gas is fed in.

2. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the flow-accelerating transition con-
tour (4') from the combustion chamber (2) to the
mouth (4) of the focussing nozzle (1) is of convex
construction in relation to the longitudinal axis of
the apparatus.

3. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the nozzle holder (6) comprises a
flame spray gun (6") know per se adjustably
mounted in the bore of an adaptor (3) of the
focussing nozzle (1).

4, Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the adjustable ignition electrode (7)
comprises the armature of a magnetic coil (11)
and is provided with & recoil spring (12) and an
ignition current switching contact (13).

5. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the ignition electrode (7) is mounted
in the socket area (3') of the adaptor (3) of the
focussing nozzie (1).

6. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the wall of the combustion chamber
(2) is provided with a cooling channel (14) con-
nected to the cooling channel (15) of the focus-
sing nozzle (1).

7. Apparatus as claimed in claim 8, character-
ised in that the coolant inlet (17) for the two
cooling channels (14, 15) is arranged in the area
of attachment (18) of the focussing nozzle (1) to
the combustion chamber (2) and a coolant outiet
(19) is provided which is common to both chan-
nels (14, 15).

8. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that a nozzle tube (20) is replacebaly
mounted in the focussing nozzle (1) and extends
over the entire internal length thereof.

9. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that one or more gas supply openings (21)
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are provided at the adaptor end of the focussing
nozzle (1), to form a surface flow along the inner
wall of the nozzle (1).

10. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that one or more gas supply openings (21')
are provided in the half of the focussing nozzle (1)
nearest the mouth of the focussing nozzie to form
a surface flow along the inner wall of the nozzie
(1).

11, Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the focussing nozzle (1) comprises a
plurality of individual parts (22) which can be
connected to one another.

12. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the inner wall of the focussing nozzle
(1) consists of a tubular moulding (27) of porous.
gas-permeable material inserted in the nozzle
body and surrounded by a cavity (28) chargeable
with pressurised gas.

13. Apparatus as claimed in claim 12, charac-
terised in that the cavity (28) decreases in size
from the pressurised gas charging connection
(29) to the end of the nozzle.

14, Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the switching element (10) for the
electrode (7), the supply of combustion gas (8),
and the oxygen or compressed air supply reg-
ulator (9) of the apparatus are coupled to one
another and arranged in such a way that the
rinsing of the focussing nozzle (1), the switching
on of the ignition current and the inflow of
combustion gas occur in that order.

Revendications

1. Dispositif de pulvérisation thermique de
matiéres de rechargement constitué d’'une buse
de concentration de jet (1) pouvant étre refroidie,
avec une chambre (2) élargie du coté de 'alimen-
tation pour le logement de dispositifs d’amenée
réglable des composants de fonctionnement,
c'est-a-dire des gaz de fonctionnement et des
matiéres de rechargement, caractérisé en ce que
la chambre élargie est réalisée en tant que cham-
bre de combustion (2) avec un contour de raccor-
dement (4') accélérant [I'écoulement pour
I'embouchure de la buse de concentration, une
buse de combustion (5) ou un porte-buse (6) avec
une buse, réglable en direction axiale par rapport
& I'embouchure (4) de la buse de concentration
de jet (1) étant disposés dans la chambre de
combustion (2), la buse étant alimentée par diffé-
rence de pression, et en outre en ce que dans la
paroi de la chambre de combustion (2) est dispo-
sée une électrode d’allumage (7) réglabie par
rapport & ta buse (5) et celle-ci est munie d'un
élément de mise en circuit (10) qui met I'électrode
(7) en circuit aprés ia purge de la buse de
concentration (1) et avant l'amenée du gaz
combustible. .

2. Dispositif selon la revendication 1. caracté-
risé en ce que le contour de raccordement (4')
accélérant ['écoulement de la chambre de
combustion (2) vers I'embouchure (4) est de
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réalisation convexe par rapport a I'axe longitudi-
nal du dispositif.

3. Dispositif selon la revendication 1. caracté-
risé en ce que le porte-buse (6) est. sous forme
d’'un pistolet de projection de métaux fondus (6")
en soi connu, disposé de fagon réglable dans
|'alésage d'un adaptateur (3) de la buse de
concentration de jet (7).

4, Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que I'électrode d'allumage réglable (7)
est réalisée sous forme d’armature d'une bobine
électromagnétique (11), avec un ressort de rappel
(12) et avec un contact (13) de commutation du
courant d’allumage.

5. Dispositif selon la revendication 1. caracté-
risé en ce que lélectrode d'alilumage (7) est
disposée dans la zone d'engagement (3') de
'adaptateur (3) de la buse de concentration de jet
(1)

6. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la paroi de la chambre de combus-
tion (2) est munie d'un conduit de refroidissement
(14) celui-ci étant relié au conduit de refroidisse-
ment (15) de la buse de concentration de jet (1).

7. Dispositif selon la revendication 6, caracié-
risé en ce que le raccord (17) d'amenée de fluide
de refroidissement aux deux conduits de refroi-
dissement (14, 15) est disposé dans la zone de
raccordement (18) de la buse de concentration de
jet (1) a la chambre de combustion (2), un raccord
commun (19) de sortie de fluide de refroidisse-
ment étant prévu pour les deux conduits (14, 15).

8. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu’un tube de buse (20) est disposé de
fagon interchangeable dans la buse de concentra-
tion de jet (1), ce tube s'étendant sur toute la
longueur intérieure de cette buse.

9. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'un ou plusieurs orifices (21)
d'amenée de gaz sont disposés a I'extrémité coté
adapteur de la buse de concentration de jet (1)
pour former un écoulement de surface latérale le
long de la paroi intérieure de la buse (1).

10. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce gu'un ou plusieurs orifices (21')
d'amenée de gaz sont disposés dans la moitié
c6té embouchure de la buse de concentration de
jet (1) pour former un écoulement de surface
latérale le long de la paroi intérieure de la buse
(1.

11. Dispositif selon la revendication 1, caracte-
risé en ce que la buse de concentration de jet (1)
est formée de plusieurs éléments individuels (22)
pouvant étre assemblés entre eux.

12. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la paroi intérieure de la buse de
concentration de jet (1) est constituée d'un corps
moulé tubulaire (27), inséré dans le corps de
buse, en matiére poreuse perméable aux gaz.
celui-ci étant entouré par une cavité (28) pouvant
étre alimentée avec du gaz sous pression.

18. Dispositif selon la revendication 12, carac-
térisé en ce que la cavité (28) est. en partant d’un
raccord (29) d'alimentation en gaz sous pression,
réalisée avec un volume creux devenant de plus
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en plus petit.

14, Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que I'élément de mise en circuit (10) de
I'électrode (7) et I'amenée de gaz combustible (8)
ainsi que le régulateur (9) d'amenée d'oxygeéne ou
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d'air sous pression du dispositif sont assemblés
entre eux et disposés de maniére que la purge de
la buse de concentration de jet (1), la mise en
circuit du courant d'allumage et l'arrivée du gaz
combustible aient lieu I'une aprés l'autre.

m
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