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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Drahtspritzanlage nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, wie sie aus der
US 4,970,091 bekannt ist. Eine solche Anlage findet ins-
besondere Anwendung beim Beschichten gréBerer In-
nenraume.

Vorrichtungen zum Drahtspritzen mit Lichtbogen
oder mit autogener Flamme, mit Fill- und Massivdrah-
ten sowie zum Herstellen von heterogenen Schichten
sind seit langem bekannt. Diese Arbeitsverfahren sind
wegen der Méglichkeit, mit einem gréBeren Durchsatz
pro Stunde zu arbeiten, besonders interessant fiir die
Durchfihrung von Beschichtungen in GroBfeuerungs-
anlagen.

Solche, beispielsweise aus der WO 88/101 68 be-
kannten Anlagen haben den Mangel, daf3 die Lange der
Schlauchpakete fiir die Zuleitungen und fir die Drahte
nicht ausreicht, um ohne gréBeren Zeitaufwand Be-
schichtungen vor Ort durchfihren zu kénnen.

Aus der gattungsbildenden US 4,970,091 istdie Zu-
gabe von zusatzlichen metallischen Pulvern liber das
Zerstaubungsgas in den Spritzstrahl bzw. den auf ge-
schmolzenen Metalltropfen bekannt. Dabei ist aller-
dings die Kontrolle des Zustandes fiir die zugefuhrten
Metallpulver nicht oder nur bedingt méglich, da ein un-
kontrollierbarer Anteil des Metallpulvers mit dem Licht-
bogen und den geschmolzenen Metalltropfen in Beriih-
rung kommt und dabei anbzw. umgeschmolzen wird.

BeiHartstoffen beeinfluBt dieser Vorgang sehr stark
die Eigenschaften besonders in die Richtung auf eine
Versprédung.

Bei groBflachigen Beschichtungen -- wie sie etwa
in GroBfeuerungsanlagen vorkommen -- ist es daher
besonders an erosionsbelasteten Stellen wichtig, daB
die zur Erhdéhung der Erosionsbestandigkeit einge-
brachten Hartstoffe nicht um- bzw. angeschmolzen wer-
den.

Je nach GréBe der Verbrennungsanlage und der flr
die Servicearbeiten angebrachten Einstiegséffnungen
bzw. "Mannléchern”, kann der Abstand von Arbeitsplatz
bzw. der zu beschichtenden Flache und dem Aufstel-
lungsort der Drahtspritzanlage 10 bis 30 mm betragen.
Fir bekannte Geréte liegen die maximalen Langen fir
die Schlauchpakete bei 10 bis 15 m Lange.

Angesichts dessen hat sich der Erfinder das Ziel ge-
setzt, unter Meidung bekannter Nachteile eine Vorrich-
tung und ein Verfahren vorstehender Art zu verbessern.
Insbesondere ist eine Drahtspritzanlage nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 zu schaffen, deren
Eigenschaften im Hinblich auf die Zugabe der zusatzli-
chen Pulver verbessert ist, und deren Einsetzbarkeit in
einer Entfernung vom Aufstellungsart vereinfacht ist.

Die Aufgabe wird durch die Drahtspritzanlage nach
dem Patentanspruch 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen be-
schrieben Bevorzugt arbeiten dabei die Drahtantriebs-
einheiten nach dem Push-Pull Prinzip und sind in Ab-
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stédnden von 2 bis 10 m von der Drahtspritzanlage in
dem Schlauchpaket angeordnet.

Patentanspriiche

1. Drahtspritzanlage zum Herstellen von Schutz-
schichten gegen Verschlei3 und Korrosion durch
thermisches Spritzen unter Verwendung einer Dise
und eines Drahtes, wobei vor der einen aufge-
schmolzenen Metalltropfen des Drahtes zerstau-
benden Dise ein Disensystem zum Einbringen
von Hartstoff- oder Hartphasenpartikel in den
Spritzstrahl vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet,

daf3 der Draht durch mindestens eine in einem
Abstand von der Drahtspritzanlage vorgesehe-
ne Drahtantriebseinheit angetrieben wird,

eine rohrférmige, in Richtung der Spritzachse
des Spritzstrahles offene Kammer um den Be-
reich, in dem die Hartstoffe und/oder Hartpha-
sen Uber ein Dlsensystem in den Spritzstrahl
eingebracht werden, angeordnet ist, die einen
als wenigstens einen Ringspalt ausgebildeten
Austritt fir Schutzgas aus der rohrférmigen
Kammer aufweist,

und die Drahtspritzanlage so eingerichtet ist,
daB das Einbringen der Hartstoff- oder Hart-
phasenpartikel ohne ein An- oder Umschmel-
zen derselben erfolgt.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Drahtantriebseinheiten nach dem Push-
Pull Prinzip arbeiten und in Abstanden von 2 bis 10
m von der Drahtspritzanlage angeordnet sind.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Dusensystem vor der Duse einer
Lichtbogendrahtspritzanlage oder aber vor der Dii-
se einer autogenen Drahtspritzpistole angebracht
ist.

4. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB an einer Austrittsseite des
Spritzstrahls in Richtung eines Werkstiick der Kam-
meraustritt zur Nachbeschleunigung des Spritz-
strahles kleiner ausgebildet ist, oder aber daf3 an
der zum Werkstlck gerichteten Austritisseite des
Spritzstrahles der Kammeraustritt gréBer ausgebil-
det ist

5. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 4 , dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Austritt fliir das Schutzgas
mehrere Bohrungen aufweist.

6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das Disensystem aus meh-
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reren Ubereinander angeordneten Spaltdisen be-
steht.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dafB DusenverschleiBteile fiir das Einbringen der
Hartstoffe bzw. -phasen aus einem verschlei3be-
standigen Hartstoff, vorzugsweise einem Wolfram-
karbid, hergestellt sind.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 7 , dadurch
gekennzeichnet, dafB Fill- bzw. Massivdraht der
Drahtspritzanlage in einem Schlauchpaket zufihr-
bar ist.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Drahtspritzanlage eine Lichtbogendraht-
spritzanlage ist und die Drahtantriebseinheit in ei-
nem Abstand zu einer Stromquelle und einer Steu-
ereinheit sowie auBerhalb einer zu beschichtenden
Anlage vorgesehen ist, oder bei einer autogenen
Drahtspritzanlage eine Gassteuerung und die
Drahtantriebseinheit zueinander in einem Abstand
auBBerhalb der zu beschichtenden Anlage aufge-
baut sind.

Anlage nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch ei-
ne Fernsteuerung fir die Steuereinheit.

Anlage nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Lange von Drahtzufiihrungs-
schlauchen zwischen Energiequelle bzw. Steuer-
einheit und der Drahtspritzanlage zwischen 5 bis 30
m liegt und mehrere nach dem Push-pull Prinzip ar-
beitende Zwischenantriebseinheiten vorgesehen
sind.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daB der Antrieb der Zwischenantriebseinheiten
durch eine mit Druckluft angetriebene Turbine oder
Uber einen stufenlos regelbaren Elekiromotor er-
folgt.

Claims

Wire spraying installation for the production of anti-
wear and anti-corrosive coatings by thermal spray-
ing using a nozzle and a wire, a nozzle system for
introducing hard material particles or hard phase
particles into the spray jet being provided in front of
the nozzle atomising a molten metal drop of the
wire, characterised in that the wire is driven by at
least one wire feed unit provided at a distance from
the wire spraying installation, a tubular chamber
open in the direction of the spray axis of the spray
jet is arranged around the region in which the hard
materials and/or hard phases are introduced into
the spray jet by means of a nozzle system and has
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10.

11.

an outlet in the form of at least one annular slit for
the discharge of inert gas from the tubular chamber,
and the wire spraying installation is set up in such
a manner that the hard material particles or hard
phase particles are introduced without incipient
melting or remelting of the latter.

Installation according to claim 1, characterised in
that the wire feed units operate according to the
push-pull principle and are arranged at distances of
210 10 m from the wire spraying installation.

Installation according to claim 1 or claim 2, charac-
terised in that the nozzle system is mounted in front
of the nozzle of a wire arc spraying installation or in
front of the nozzle of an oxyacetylene wire-type

spraying gun.

Installation according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the chamber outlet is smaller at one
outlet end of the spray jet in the direction of a work-
piece for post-acceleration of the spray jet, or that
the chamber outlet is larger at the outlet end of the
spray jet directed towards the workpiece.

Installation according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the outlet for the inert gas has a
plurality of bores.

Installation according to one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the nozzle system consists of a plu-
rality of slot nozzles arranged one above the other.

Installation according to claim 6, characterised in
that parts of the nozzle for the introduction of the
hard materials or hard phases subject to wear are
made from a wear-resistant hard material, prefera-
bly a tungsten carbide.

Installation according to one of claims 1 to 7, char-
acterised in that filler wire or solid wire can be sup-
plied to the wire spraying installation in a hose pack-
age.

Installation according to claim 1, characterised in
that the wire spraying installation is a wire arc spray-
ing installation and the wire feed unit is provided at
a distance from a current source and a control unit
and outside an installation to be coated, or, in the
case of an oxyacetylene wire spraying installation,
a gas control unit and the wire feed unit are mounted
at a distance from one another outside the installa-
tion to be coated.

Installation according to claim 9, characterised by
remote control for the control unit.

Installation according to claim 9 or claim 10, char-
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acterised in that a length of wire feed hoses of be-
tween 5 and 30 m is situated between the energy
source or control unit and the wire spraying instal-
lation and a plurality of intermediate feed units op-
erating according to the push-pull principle are pro-
vided.

Installation according to claim 11, characterised in
that the intermediate feed units are driven by means
of a turbine driven by compressed air or by means
of a continuously controllable electric motor.

Revendications

Installation de pulvérisation de fil pour la production
de couches protectrices contre 'usure et la corro-
sion par pulvérisation thermique a l'aide d'une buse
et d'un fil, un systéme de buses pour l'introduction
de particules de substances dures ou de phases
dures dans le jet de pulvérisation étant prévu de-
vant la buse qui pulvérise une goutte métallique fon-
due du fil, caractérisée en ce que le fil est entrainé
par au moins une unité d'entrainement de fil prévue
a une distance de l'installation de pulvérisation de
fil, une chambre tubulaire ouverte en direction de
I'axe de pulvérisation du jet de pulvérisation est dis-
posée autour du domaine dans lequel les substan-
ces dures et/ou les phases dures sont introduites
dans le jet de pulvérisation par l'intermédiaire d'un
systéme de buses, chambre qui comporte une sor-
tie de la chambre tubulaire pour un gaz protecteur
qui est agencée sous forme d'au moins une fente
annulaire, et l'installation de pulvérisation de fil est
disposée de telle maniére que l'introduction des
particules de substances dures ou de phases dures
a lieu sans fusion ou refusion de celles-ci.

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les unités d'entrainement de fil fonction-
nent selon le principe push-pull et sont agencées a
des distances de 2 & 10 m de l'installation de pul-
vérisation de fil.

Installation selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sée en ce que le systéme de buses est disposé de-
vant la buse d'une installation de pulvérisation de
fil & arc électrique ou bien devant la buse d'un pis-
tolet de pulvérisation de fil autogéne.

Installation selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisée en ce que la sortie de lachambre est ren-
due plus petite au niveau d'un cbté sortie du jet de
pulvérisation en direction d'une piéce a traiter, pour
post-accélérer le jet de pulvérisation, ou bien en ce
que la sortie de la chambre est rendue plus grande
au niveau du cété sortie du jet de pulvérisation di-
rigé vers la piéce a traiter.
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Installation selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisée en ce que la sortie pour le gaz protecteur
comporte plusieurs percages.

Installation selon l'une des revendications 1 a5, ca-
ractérisée en ce que le systéme de buses consiste
en plusieurs buses a fentes disposées les unes au
dessus des autres.

Installation selon la revendication 6, caractérisée
en ce que des parties d'usure des buses pour I'in-
troduction des substances dures ou des phases du-
res sont fabriquées en une substance dure résis-
tante a l'usure, de préférence en un carbure de
tungsténe.

Installation selon l'une des revendications 1a 7, ca-
ractérisée en ce qu'un fil de remplissage ou massif
peut &tre amené a l'installation de pulvérisation de
fil dans un paquet de tubes.

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que l'installation de pulvérisation de fil est une
installation de pulvérisation de fil & arc électrique et
l'installation d'entrainement de fil est prévue a une
distance d'une source de courant et d'une unité de
commande et a I'extérieur d'une installation qui doit
étre revétue, ou bien, dans le cas d'une installation
de pulvérisation de fil autogéne, une commande de
gaz et l'unité d'entrainement de fil sont montées
I'une par rapport a l'autre & une distance a I'extérieur
de l'installation qui doit é&tre revétue.

Installation selon la revendication 9, caractérisée
par une commande a distance pour I'unité de com-
mande.

Installation selon la revendication 9 ou 10, caracté-
risée en ce qu'une longueur de tubes d'amenée de
fil entre la source d'énergie ou l'unité de commande
et l'installation de pulvérisation de fil est située entre
5 et 30 m et plusieurs unités d'entrainement inter-
médiaires fonctionnant selon le principe push-pull
sont prévues.

Installation selon la revendication 11, caractérisée
en ce que I'entrainement des unités d'entrainement
intermédiaires a lieu par le biais d'une turbine en-
trainée par de l'air comprimé ou par le biais d'un
moteur électrique réglable de maniére continue.
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