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@ Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen von Schutzschichten.

@ Eine Vorrichtung zum Herstellen von Schutz-
schichten gegen Verschleif und Korrosion durch
thermisches Spritzen unter Verwendung einer Dise
und von Drahten, die in einem Abstand zu einer
Drahtspritzanlage verarbeitet werden, weist um die
einen aufgeschmolzenen Metalltropfen zerstdubende
Dise ein Disensystem zum Einbringen von
Hartstoff- und Hartphasenpartikel in den Spritzstrahl
ohne ein An- oder Umschmelzen auf, und der Draht
ist antreibbar vorgesehen. Zudem soll dem Draht
eine ihn antreibende, nach dem Push-Pull Prinzip
arbeitende Drahtantriebseinheit in Abstdnden von 2
bis 10 m von der Drahtspritzanlage zugeordnet sein.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Herstellen von Schutzschichten ge-
gen VerschleiB und Korrosion mit und ohne einge-
lagerten Hartstoffen bzw. - phasen, durch thermi-
sches Spritzen unter Verwendung von Full- oder
Massivdréhten besonders beim Beschichten gr6Be-
rer Innenrdume.

Vorrichtungen zum Drahtspritzen mit Lichtbo-
gen oder mit autogener Flamme, mit FUll- und
Massivdréhten sowie zum Herstellen von heteroge-
nen Schichten sind seit langem bekannt. Diese
Arbeitsverfahren sind wegen der Md&glichkeit, mit
einem grdBeren Durchsatz pro Stunde zu arbeiten,
besonders interessant flr die Durchflihrung von
Beschichtungen in GroBfeuerungsaniagen.

Die bekannten Anlagen haben den Mangel, daB
die Ldnge der Schlauchpakete fir die Zuleitungen
und flir die Drihte nicht ausreicht, um ohne gréBe-
ren Zeitaufwand Beschichtungen vor Ort durchfiih-
ren zu k&nnen.

Auch die Zugabe von zusitzlichen metalli-
schen Pulvern Uber das Zerstdubungsgas in den
Spritzstrahl bzw. den auf geschmolzenen Metall-
tropfen ist bekannt. Dabei ist allerdings die Kontrol-
le des Zustandes fiir die zugeflihrten Metallpul ver
nicht oder nur bedingt mdglich, da ein unkontrol-
lierbarer Anteil des Metallpulvers mit dem Lichtbo-
gen und den geschmolzenen Metalltropfen in Be-
rihrung kommt und dabei an- bzw. umgeschmol-
zen wird.

Bei Hartstoffen beeinfluBt dieser Vorgang sehr
stark die Eigenschaften besonders in die Richtung
auf eine Versprddung.

Bei groBflachigen Beschichtungen -- wie sie
etwa in GroBfeuerungsanlagen vorkommen -- ist es
daher besonders an erosionsbelasteten Stellen
wichtig, daB die zur Erh&hung der Erosionsbestin-
digkeit eingebrachten Hartstoffe nicht um- bzw. an-
geschmolzen werden.

Je nach Gr6Be der Verbrennungsanlage und
der fur die Servicearbeiten angebrachten Einstiegs-
Offnungen bzw. "Mannldchern”, kann der Abstand
von Arbeitsplatz bzw. der zu beschichtenden Fla-
che und dem Aufstellungsort der Drahtspritzanlage
10 bis 30 mm betragen. Fir bekannte Gerite lie-
gen die maximalen Lingen flir die Schlauchpakete
bei 10 bis 15 m Linge.

Angesichts dessen hat sich der Erfinder das
Ziel gesetzt, unter Meidung bekannter Nachteile
eine Vorrichtung und ein Verfahren vorstehender
Art zu verbessern.

Zur L8sung dieser Aufgabe hat der Erfinder
festgestellt, daB die Hartstoffe Uber ein Disensy-
stem in den Spritzstrahl eingebracht werden und in
das Schlauchpaket nach einem Abstand von 2 bis
10 m wenigstens ein Zusatzantrieb eingesetzt wer-
den muB.

ErfindungsgemdB ist um die einen aufge-
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schmolzenen Metalltropfen zerstdubende Diise ein
Disensystem zum Einbringen von Hartstoff- oder
Hartphasenpartikel in den Spritzstrahl ohne ein An-
oder Umschmelzen angeordnet und der Draht an-
freibbar.

Letzterer kann zusétzlich mit nach dem Push-
Pull Prinzip arbeitenden Drahtantriebseinheiten an-
getrieben werden, die in Abstdnden von 2 bis 10 m
von der Drahtspritzanlage in dem Schlauchpaket
angeordnet sind.

Es hat sich als glinstig erwiesen, vor der den
aufgeschmolzenen Metalltropfen zerstdubenden
Dise ein Disensystem fiir das Einbringen zusatzli-
cher Hartstoffe oder -phasen in den Spritzstrahl
ohne ein An- oder Umschmelzen der in die Be-
schichtung einzulagernden Partikel anzuordnen.

Vor der Dise einer Lichtbogendrahtspritzanla-
ge oder einer autogenen Drahtspritzpistole kann ein
Disensystem zum Einbringen von Haristoffen bzw.
-phasen in den Spritzstrahl angebracht sein.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist um den Bereich, in dem die Hartstoffe und/oder
Hartphasen (ber ein Diisensystem in den Spritz-
strahl eingebracht werden, eine rohrférmige in
Richtung der Spritzachse offene Kammer ange-
bracht.

Weitere Merkmale sind den Unteranspriichen
zu entnehmen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Schutzschich-
ten gegen Verschleif und Korrosion durch
thermisches Spritzen unter Verwendung einer
Dise und von Drdhten, die in einem Abstand
zu einer Drahtspritzanlage verarbeitet werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB um die einen aufgeschmolzenen Metall-
tropfen zerstdubende Diise ein Diisensystem
zum Einbringen von Hartstoff- oder Hartpha-
senpartikel in den Spritzstrahl ohne ein An-
oder Umschmelzen angeordnet und der Draht
antreibbar vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch den Draht antreibende nach dem Push-
Pull Prinzip arbeitende Drahtantriebseinheiten,
die in Abstdnden von 2 bis 10 m von der
Drahtspritzanlage angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB vor der den aufgeschmol-
zenen Metalltropfen zerstdubenden Diise ein
Disensystem fir das Einbringen zusitzlicher
Hartstoffe oder -phasen in den Spritzstrahl
ohne ein An- oder Umschmelzen der in die
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Beschichtung einzulagernden Partikel vorgese-
hen ist, wobei gegebenenfalls ein Dilsensy-
stem zum Einbringen von Hartstoffen bzw. -
phasen in den Spritzstrahl vor der Diise einer
Lichtbogendrahtspritzanlage oder aber vor der
Dise einer autogenen Drahtspritzpistole ange-
bracht ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine rohrférmige in Richtung der
Spritzachse offene Kammer um den Bereich
angeordnet ist, in dem die Hartstoffe und/oder
Hartphasen Uber ein Disensystem in den
Spritzstrahl eingebracht werden.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der Austrittsseite des Spritz-
strahls in Richtung Werkstlick die Kammer6ff-
nung zur Nachbeschleunigung des Spritzstrah-
les kleiner ausgebildet ist oder aber daB an der
zum Werkstlick gerichteten Austritisseite des
Spritzstrahles die Kammer&ffnung groBer ist
als nach der Seite der Verdisungsdise hin.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Austritt fur
das Schutzgas in der rohrférmigen Kammer
als wenigstens ein Ringspalt und/oder mehrere
Bohrungen ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Disensystem zum Einbrin-
gen der Hartstoffe bzw. -phasen aus einer oder
mehreren Einzeldlse/n oder aus mehrere
Ubereinander angeordneten Spaltdiisen be-
steht.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Disenverschleiiteile flr das
Einbringen der Hartstoffe bzw. -phasen aus
einem verschleiBbestdndigen Hartstoff, vor-
zugsweise einem Wolframkarbid, hergestelit
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Full- bzw. Massivdraht der
Spritzpistole in einem Schlauchpaket mit in
Abstidnden von 2 bis 10 m angeordneten An-
triebseinheiten von der Drahtzufiihreinheit zu-
fUhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 9, dadurch
gekennzeichnet, daB bei einer Lichtbogen-
drahtspritzanlage die Drahtzufiihrungseinheit in
einem Abstand zur Stromquelle und der Steue-
reinheit sowie auBerhalb der zu beschichten-
den Anlage vorgesehen oder bei einer autoge-
nen Drahtspritzanlage die Gassteuerung und
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die Drahtzuflihrungseinheit zueinander in Ab-
stand auBerhalb der zu beschichtenden Anlage
aufgebaut sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, gekenn-
zeichnet durch eine Fernsteuerung fir die Kon-
trolleinheit der autogenen und der Lichtbogen-
drahtspritzanlage.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Linge
der Drahtzuflihrungsschlduche zwischen Ener-
giequelle bzw. Steuereinheit und der Spritzpi-
stole zwischen 5 bis 30 m liegt und mehrere
nach den Push-pull Prinzip arbeitende Zwi-
schenantriebseinheiten vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb
der Zwischenantriebseinheit eine mit Druckluft
angetriebene Turbine oder Uber einen stufen-
los regelbaren Elektromotor durchfiihrbar ist.

Verfahren zum Herstellen von Schutzschichten
gegen VerschleiB und Korrosion durch thermi-
sches Spritzen unter Verwendung einer Dise
und von Drdhten, die in einem Abstand zu
einer Drahtspritzanlage verarbeitet werden, bei
dem um die einen aufgeschmolzenen Metall-
tropfen zerstdubende Diise ein Diisensystem
zum Einbringen von Hartstoff- oder Hartpha-
senpartikel in den Spritzstrahl ohne ein An-
oder Umschmelzen angeordnet und der Draht
angetrieben wird, wobei insbesondere eine
Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Ansprliche eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Injektionsgas flir die Hartstof-
fe bzw. -phasen eine Substanz entsprechend
dem Schutz- und Zerstdubungsgas verwendet
wird, wobei als Gase Stickstoff, Argon, Helium
und/oder deren Gemische verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir das Injektionsgas, Schutzgas
und das Zerstdubungsgas unterschiedliche
Gase verwendet werden, wobei als Gase Stick-
stoff, Argon, Helium und/oder deren Gemische
verwendet werden.
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