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(54)  Vorrichtung und Verfahren zum Beschichten von Bauteilen

(57)  Eine Vorrichtung zum Beschichten eines Bau-
teils weist eine Verteilvorrichtung fir einen Beschich-
tungswerkstoff auf, die einen Brenner zum Aufschmel-
zen des Beschichtungswerkstoffs und eine Druckgasdui-
se fir den Transport des aufgeschmolzenen Beschich-
tungswerkstoffs umfasst, wobei die Verteilvorrichtung ei-
nen auf die zu beschichtende Oberflache des Bauteils

gerichteten Sprihstrahl aus aufgeschmolzenem Be-
schichtungswerkstoff erzeugt. Erfindungsgemaf ist min-
destens einen zweiter Druckgasauslass (6,10’) vorgese-
hen, der eine auf die zu beschichtende Oberflache ge-
richtete Druckgasstrdmung erzeugt, mittels der an der
Oberflache anliegende Verunreinigungen, insbesondere
Overspray entfernt wird.

Fig. 2
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schichten von Bauteilen.

[0002] Zur Erzeugung von Oberflachen hoher Glite an
Bauteilen werden diese vielfach beschichtet. Hierbei wird
ein Werkstoff in einer regelmafig nur wenige pm betra-
gen Schicht auf ein Tragerbauteil aufgetragen, um bei-
spielsweise die Verschleil¥festigkeit zu erhdhen oder der
Bauteiloberflache bestimmte Eigenschaften (z.B. elektri-
sche Leitfahigkeit) zu verleihen.

[0003] Verschiedene Beschichtungsverfahren sind
bekannt, wobei insbesondere thermische Beschich-
tungsverfahren, bei denen der Beschichtungswerkstoff
aufgeschmolzen und anschlieend - regelmaRig mittels
eines Druckluft- oder sonstigen Gasstroms - zerstaubt
und auf die zu beschichtende Oberflache transportiert
wird, zum Einsatz kommen. Bekannte thermische Be-
schichtungsverfahren sind das Plasmabeschichten, das
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen und das Lichbo-
gendrahtspritzen.

[0004] AusDE 19841617 A1isteine Lichtbogendraht-
spritzanlage zur Beschichtung von Innenflachen be-
kannt.

[0005] Die darin offenbarte Lichtbogenspritzanlage
weist einen rotierend angetriebenen Brennerschaft in
Form einer Hohlwelle auf, die in den zu beschichtenden
Hohlraum eingeflihrt wird. Am unteren Ende des Bren-
nerschafts ist eine radial ausgerichtete Dlse vorgese-
hen, durch die die Tropfen des aufgeschmolzenen Be-
schichtungswerkstoffs mittels Drucklufts, die durch das
hohle Innere des Brennerschafts zugefiihrt wird, ausge-
tragen wird.

[0006] Oberhalb des Brennerschafts ist eine Nach-
schubeinrichtung mit zwei Drahtrollen an diesem befe-
stigt. Ausgehend von den Drahtrollen werden die zwei
Drahte parallel zur Langsachse des Brennerschafts bis
zu dessen Spitze gefiihrt. Dort wird mittels einer elektri-
schen Hochspannung ein Lichtbogen zwischen den zwei
Drahtenden erzeugt, der das Drahtmaterial aufschmilzt.
Die Tropfen des aufgeschmolzenen Drahts werden dann
von der Druckluftstrdmung erfasst und durch die Dise
ausgetragen. Die Nachschubeinrichtung sorgt fiir eine
kontinuierliche Versorgung des Brenners mit Beschich-
tungsmaterial.

[0007] Dieausdem Stand der Technik bekannten Vor-
richtungen zum Beschichten von Bauteilen produzieren
eine nicht unerhebliche Menge an Overspray. Bei Over-
spray handelt es sich um Partikel des Beschichtungs-
werkstoffs, die keine ausreichend feste Bindung mit der
zu beschichtenden Oberflache eingehen. In der Regel
ist dies die Folge von zu kleinen Partikelgréf3en oder ei-
nem zu grof3en Abstand zwischen dem Brenner und der
zu beschichtenden Oberflache mit der Folge, dass die
Temperatur der Partikel flr eine ausreichende Haftung
an der Oberflache zu weit gesunken ist.

[0008] Der Overspray wird in der Regel spatestens
nach dem Beschichtungsprozess mittels einer grof3en,
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"globalen" Absaugvorrichtung abgesaugt. Diese Ab-
saugvorrichtungen weisen jedoch den Nachteil auf, dass
sie sehr leistungsfahig ausgelegt werden miissen, um
samtlichen Overspray von der beschichteten Flache zu
entfernen. Leistungsféahige Absaugvorrichtungen sind
jedoch unter anderem mit entsprechend hohen Kosten
verbunden. Ein Einsatz von leistungsschwacheren Ab-
saugvorrichtungen kann jedoch insbesondere dann zu
Problemen fiihren, wenn in mehreren Lagen beschichtet
werden soll. In diesen Fallen kann es vorkommen, dass
an der Oberflache anliegender Overspray beim nachfol-
genden Beschichtungsvorgang Gberschichtet wird, was
an den betroffenen Stellen unter anderem in einer gerin-
geren Schichthaftung resultiert.

[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Beschichten von Bauteilen anzu-
geben, die eine Ablage von Overspray an den zu be-
schichtenden Oberflachen verringert.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und
ein Verfahren gemafl den unabhangigen Patentanspri-
chen geldst. Vorteilhafte Ausfihrungsformen sind Ge-
genstand der jeweiligen abhangigen Anspruche.

[0011] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, bei
einer Beschichtungsvorrichtung zum Beschichten von
Bauteilen, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt
ist, den entstehenden Overspray mittel einer Druckgas-
strdmung lokal zu entfernen.

[0012] Die erfindungsgemafe Vorrichtung weist hier-
fiir neben einer Druckgasdise, die fiir den Transport des
aufgeschmolzenen Beschichtungswerkstoffs vorgese-
henist, mindestens einen weiteren Druckgasauslass auf,
der eine auf die zu beschichtende Oberflache gerichtete
Druckgasstrémung erzeugt. Mittels dieser Druckgasstro-
mung wird ein vorhandener Overspray lokal, d.h. an den
Stellen, die zu dem betreffenden Zeitpunkt prozessbe-
dingt (im Wesentlichen) frei von Overspray sein sollen,
entfernt. Durch eine Beschrankung der Reinigung auf
einen lokalen Bereich kann die Vorrichtung leistungs-
schwacher dimensioniert werden, als dies bei einer "glo-
balen" Absaugvorrichtung der Fall ware.

[0013] Eine Verteilvorrichtung der erfindungsgemafe
Beschichtungsvorrichtung weist somit neben der Druck-
gasduise noch zumindest einen Brenner zum Aufschmel-
zen des Beschichtungswerkstoffs auf. Das aus der
Druckgasdiise austretende Gas erfasst den hiermit auf-
geschmolzenen Beschichtungswerkstoff, so dass ein
entsprechender Spriihstrahl gebildet wird. Der Brenner
kann beliebig ausgebildet sein; erfindungsgemal wer-
den darunter samtliche Mittel verstanden, anhand derer
der Beschichtungswerkstoff aufgeschmolzen werden
kann.

[0014] Vorzugsweise weistdie Vorrichtung einen lang-
lichen Grundkorper auf, an dem - bevorzugt in der Nahe
eines der Enden - die Verteilvorrichtung befestigt ist. Eine
solche Vorrichtung kann vorteilhaft in Hohlkérpern ein-
gesetzt werden, die einen im Verhaltnis zu der Langser-
streckung geringen Querschnitt aufweisen (z.B. Zylinder
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in einem Motorblock). Die Querschnittsform des langli-
chen Grundkdrpers kann beliebig ausgebildet sein. Fer-
tigungstechnisch kann ein kreisférmiger Querschnitt vor-
teilhaft sein, da hierbei auf vorhandene Halbzeuge zu-
rickgegriffen werden kann oder eine Herstellung mittels
eines wenig aufwendigen Drehprozesses mdglich ist.
[0015] Vorteilhafterweise weist die Vorrichtung einen
Rotationsantrieb fur einen rotierenden Antrieb der Ver-
teilvorrichtung auf; dies ermdglicht eine einfache Rund-
um-Beschichtung eines Hohlkorpers. Der Rotationsan-
trieb kann die Verteilvorrichtung direkt antreiben, d.h. ggf.
relativ zu weiteren Bauteilen der Vorrichtung, beispiels-
weise dem langlichen Grundkdrper. Beispielsweise kann
der Spriihkopf einen ringférmigen Abschnitt aufweisen,
der rotierend auf einem zylindrischen Abschnitt des
Grundkorpers angeordnet ist. Dies ermdglicht eine be-
sonders kompakte Bauweise, die einen Einsatz der Vor-
richtung auch in Hohlrdumen geringen Querschnitts zu-
I&sst. Der Rotationsantrieb kann alternativ fiir einen An-
trieb der Verteilvorrichtung einschlief3lich weiterer Bau-
teile bis hin zur gesamten Vorrichtung ausgelegt sein. In
einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung treibt der
Rotationsantrieb den langlichen Grundkdrper ein-
schlief3lich der hieran befestigten Verteilvorrichtung an.
Dadurch kann ein vereinfachter Aufbau, insbesondere
hinsichtlich der Verbindung zwischen dem Grundké&rper
und der Verteilvorrichtung erreicht werden.

[0016] Die erfindungsgemale Vorrichtung kann wei-
terhin Mittel zum Verfahren der Verteilvorrichtung ent-
lang der zu beschichtenden Bauteiloberflache aufwei-
sen. Dadurch kann der von dem Sprihstrahl erfassbare
Bereich deutlich vergroRert werden.

[0017] Ineiner besonders bevorzugten Ausgestaltung
weist die Vorrichtung einen langlichen Grundkérper mit
einer hieran endseitig angeordneten Verteilvorrichtung,
einen Rotationsantrieb fiir die Verteilvorrichtung und eine
Vorrichtung, die ein Verfahren der Verteilvorrichtung, ge-
gebenenfalls einschlieBlich des Grundkorpers in dessen
Langsrichtung ermoglicht. Dadurch kdnnen auf vorteil-
hafte Weise insbesondere Hohlkorper mit einem rotati-
onssymmetrischen Querschnitt und grolRer Langser-
streckung (z.B. Hohlzylinder) beschichtet werden, wobei
durch die Uberlagerung der Rotations- und der Langs-
bewegung ein spiralférmiger Beschichtungsverlauf er-
zeugt wird.

[0018] Beieinerentlang der Bauteiloberflache verfahr-
baren Verteilvorrichtung kann vorgesehen sein, dass die
zum Entfernen des Oversprays vorgesehene Druckgas-
strdmung dem Spruhstrahl aus Beschichtungswerkstoff
in Verfahrrichtung vorgelagert ist. Auf diese Weise wird
stets der als nachstes zu beschichtenden Abschnitt der
Bauteiloberflache von ggf. vorhandenem Overspray be-
freit.

[0019] Der oder die weiteren Druckgasauslasse kén-
nen so ausgebildet sein, dass eine beliebige Form der
Druckgasstrémung erzeugt wird. Beispielsweise kann ei-
ne ringférmige Druckgasstromung fir den Fall vorgese-
hen werden, dass der/die weiteren Druckgasauslasse
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nicht mit der Verteilvorrichtung rotierend angetrieben
werden. Andererseits kann die Strdmung weiter fokus-
siert werden, wenn der/die weiteren Druckgasauslasse
mit der Verteilvorrichtung gemeinsam (mit gleicher oder
unterschiedlicher Winkelgeschwindigkeit) rotierend an-
getrieben werden. Der Druckgasstrom sollte dem Spriih-
strahl in diesem Fall auch in Drehrichtung vorgelagert
sein.

[0020] Grundséatzlich kann der Druckgasauslass ver-
stellbar ausgebildet sein, so dass die Richtung der Druck-
gasstromung insbesondere in Bezug zu der Bewegungs-
richtung (rotatorisch sowie linear) der Verteilvorrichtung
angepasst werden kann.

[0021] In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist
die Vorrichtung ferner eine Absaugeinrichtung zum Ab-
saugen des Druckgases einschlieBlich des Oversprays
auf. Die Absaugvorrichtung kann beliebig ausgefiihrt
werden. Vorteilhaft kann es sein, die Absaugvorrichtung
in der Nahe der Auftreffstelle der Druckgasstrémung auf
die Bauteiloberflache anzuordnen und insbesondere die-
se dem Druckgasauslass in dessen Bewegungsrichtung
vorzulagern.

[0022] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist eine
Druckgaszufuhr in den langlichen Grundkoérper der Vor-
richtung integriert. Dieser kann hierzu insbesondere als
Hohlzylinder ausgefuhrt sein.

[0023] Bevorzugt ist die Druckgasduise in der Verteil-
vorrichtung so ausgerichtet, dass der Sprihstrahl aus
Beschichtungswerkstoff in Normalenrichtung bezogen
auf den zu beschichtenden Oberflachenabschnitt aus-
gerichtet ist. Dadurch kann erreicht werden, dass die
Tropfen des aufgeschmolzenen Beschichtungswerk-
stoffs, die von der Gasstrémung erfasst und zu der zu
beschichtenden Oberflache transportiert werden, einen
moglichst kurzen Weg bis zum Auftreffen auf die Ober-
flache zurlicklegen. Sie kénnen daher beim Auftreffen
sowohl eine noch méglichst hohe kinetische Energie als
auch Temperatur aufweisen. Beides beglnstigt die
Oberflachenhaftung des Beschichtungswerkstoffs an
der Oberflache.

[0024] Die Druckgasdiise kann beliebig ausgefihrt
sein. Beispielsweise kann diese als einfache Offnung in
einer Flache ausgebildet sein. Alternativ kann die Druck-
gasdise so ausgebildet sein, dass eine Beschleunigung
und/oder Richtungssteuerung des austretenden Sprih-
strahls bewirkt werden kann.

[0025] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform der vor-
liegenden Erfindung weist die Verteilvorrichtung eine
Fihrungsflache auf, die fir eine gezielte Fiihrung des
Druckgasstroms sorgt. Die Ausgestaltung der Fiihrungs-
flache kann beispielsweise von der Form des zu be-
schichtenden Hohlkorpers, der Art des Brenners (z.B.
Plasma-, Lichtbogenbrenner) und/oder des Beschich-
tungswerkstoffs abhangen. Beispielsweise kann die
Fihrungsflache eben ausgebildet sein, wobei die Aus-
trittsrichtung des Sprihstrahls aus der Druckgasdise
senkrecht zu dieser ausgerichtet ist. Eine andere Aus-
gestaltung kann beispielsweise eine teilkreisférmige



5 EP 1936 003 A2 6

Fihrungsflache vorsehen.

[0026] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist die
Druckgasduse in die Fihrungsflache integriert.

[0027] Der (weitere) Druckgasauslass muss nicht in
direkter Verbindung mit der Verteilvorrichtung stehen.
Vielmehr kénnen diese konstruktiv getrennte Elemente
der Vorrichtung darstellen. Dies ermdglicht beispielswei-
se, die Verteilvorrichtung von einer Seite in einen an bei-
den Enden offenen Hohlzylinder einzufiihren, wahrend
der Druckgasauslass von der anderen Seite eingebracht
wird. Dies kann Vorteile hinsichtlich der Konstruktion der
Vorrichtung bringen.

[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert.

[0029] In den Zeichnungen zeigt

Fig. 1 eine erfindungsgemafle Vorrichtung gemafn
einer ersten Ausflhrungsform in einer teilwei-
se geschnittenen Draufsicht,

Fig. 2 die Vorrichtung der Fig. 1 in einer teilweise ge-
schnittenen Seitenansicht,

Fig. 3:  eine erfindungsgeméale Vorrichtung geman
einer zweiten Ausfiihrungsform in einer Drauf-
sicht,

Fig. 4 die Vorrichtung der Fig. 3 in einer Schnittdar-
stellung entlang der Linie A-A und

Fig. 5 die Vorrichtung der Fig. 3 in einer Seitenan-
sicht.

[0030] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer erfin-

dungsgemafien Vorrichtung zur Beschichtung eines
Hohlk&rpers in einer ersten Ausflihrungsform.

[0031] Diese weist einen zylindrischen Grundkérper 1
mit einem endseitig hieran befestigten Spriihkopf 2 auf.
Der Spruhkopf 2 umfasst einen zylindrischen Abschnitt
3 sowie einen hierzu senkrecht stehenden Abschnitt 4,
der eine ebene Fuhrungsflache 5 bildet, in derinsgesamt
acht Offnungen 6 fiir den Austritt von Druckluft vorgese-
hen sind, die in zwei Reihen parallel zueinander ange-
ordnet sind und mittels einer Druckluftzufuhr 8 mit Druck-
luft versorgt werden. In einem Abstand parallel zu der
Fuhrungsflache 5 treten zwei Drahte 7 aus Beschich-
tungswerkstoff in einem spitzen Winkel aus dem zylin-
drischen Abschnitt 3 des Spriihkopfs 2 heraus, wobei
deren Enden in einem definierten Abstand zueinander
positioniert sind. Zur Fihrung der Beschichtungsdrahte
7 weist der zylindrische Abschnitt 3 des Spriihkopfs 2
sowie der Grundkdrper 1 zwei interne Kanale (fir den
Grundkorper nicht dargestellt) auf, durch die die Drahte
7 bis zu einer (nicht dargestellten) Zufiihrvorrichtung ge-
fuhrt werden, die fir eine kontinuierliche Nachfiihrung
der Beschichtungsdrahte 7 wahrend des Beschichtungs-
vorgangs sorgt.
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[0032] Durch den Grundkérper 1 sowie den die Fih-
rungsflache 5 bildenden Abschnitt 4 des Sprihkopfs 2
erstrecken sich zwei Rohre (9), die vorderseitig aus dem
Spriihkopf 2heraustreten und dort um 90° abgewinkelt
verlaufen. Die Rohre (9) stellen eine Druckluftabfuhr dar,
durch die die zuvor durch die Offnungen 6 zugefiihrte
Luft einschlieflich gegebenenfalls vorhandenen Over-
sprays oder sonstiger Verunreinigungen wieder abge-
fuhrt wird.

[0033] Im Betrieb der Beschichtungsvorrichtung wird
eine Spannung zwischen den zwei Beschichtungsdrah-
ten 7 erzeugt, die so hoch ist, dass ein Lichtbogen zwi-
schen deren zwei Enden erzeugt wird. Durch die damit
verbundenen hohen Temperaturen wird der Werkstoff
der Drahte aufgeschmolzen.

[0034] Durch die Druckluftzufuhr 8 wird Luft unter ho-
hem Druck zugefiihrt, die aus den Offnungen 6 austritt.
Die aus der Reihe mit fiinf Offnungen 6 austretende
Druckluft ist primar dazu vorgesehen, die Tropfen des
aufgeschmolzenen Beschichtungswerkstoffs zu erfas-
sen und auf die Innenwandung eines Hohlkdrpers(nicht
dargestellt), in den die Vorrichtung eingefiihrt worden ist,
zu transportieren. Die aus der Reihe mit drei Offnungen
6 austretende Druckluft ist ebenfalls auf die Innenwan-
dung des Hohlkdrpers gerichtet und ist dazu vorgesehen
dort gegebenenfalls vorhandene Verunreinigungen, bei-
spielsweise Overspray zu entfernen. Die Druckluft ein-
schlieBlich der Verunreinigungen wird daraufhin durch
die als Druckluftabfuhr dienenden Rohre 9 abgefiihrt.
Das Abfiihren der Druckluft erfolgt durch den im Inneren
des Hohlkérpers erzeugten Uberdruck.

[0035] Wahrend des Beschichtungsprozesses wird
die gesamte dargestellte Vorrichtung mittels einer An-
triebsvorrichtung sowonhl rotierend als auch in Richtung
ihrer Langsachse bewegt. Durch die Uberlagerung die-
ser beiden Bewegungen fiihren sowohl die Offnungen 6
einschlief3lich der Drahtenden als auch die als Druckluft-
auslasse dienenden Offnungen 6 eine spiralférmige Be-
wegung aus, wobei die aus der Reihe mit drei Offnungen
6 austretende Druckluftstromung dem Spriihstrahl aus
aufgeschmolzenem Beschichtungswerkstoff (in linearer
Bewegungsrichtung) vorgelagert sind. Diese Druckluft-
strdbmung reinigt somit kontinuierlich denjenigen Ab-
schnitt der Innenwandung des Hohlkérpers 2, der direkt
nachfolgend mittels des Sprihstrahls beschichtet wird.
[0036] Die Beschichtungsvorrichtung geman der Fig.
2 weist neben den acht Offnungen 6’ zwei weitere Druck-
luftauslasse 10’ auf, die weitere Druckluftstrémungen zu
Reinigungszwecken erzeugen, wobei die Druckluftaus-
lasse 10’ - in Richtung des vorderen Endes der Vorrich-
tung weisend - um 45° abgewinkelt ausgefihrt sind.
[0037] Im Gegensatz zu der Vorrichtung gemaf Fig.
1 weisen die als Druckluftabfuhr vorgesehenen Rohre 9’
bei der Vorrichtung der Fig. 2 keinen um 90° gekrimmten
Verlauf auf, sondern sind gerade nach vorne gerichtet
ausgefihrt.
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Patentanspriiche

1.

10.

Vorrichtung zum Beschichten eines Bauteils, mit ei-
ner Verteilvorrichtung fir den Beschichtungswerk-
stoff, die einen Brenner zum Aufschmelzen des Be-
schichtungswerkstoffs und mindestens eine Druck-
gasduse (6, 6) fur den Transport des aufgeschmol-
zenen Beschichtungswerkstoffs aufweist, so dass
ein auf die zu beschichtende Oberflache gerichteter
Sprihstrahl aus aufgeschmolzenem Beschich-
tungswerkstoff erzeugt wird, gekennzeichnet
durch mindestens einen zweiten Druckgasauslass
(6, 10’), der eine auf die zu beschichtende Oberfla-
che gerichtete Druckgasstromung erzeugt.

Vorrichtung gema Anspruch 1, gekennzeichnet
durch einen langlichen Grundkérper (1) an dem die
Verteilvorrichtung endseitig angeordnet ist.

Vorrichtung gemal Anspruch 2, gekennzeichnet
durch einen Rotationsantrieb fir einen rotierenden
Antrieb der Verteilvorrichtung.

Vorrichtung gemaf Anspruch 2 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteilvorrichtung um die
Langsachse des Grundkorpers (1) rotierend ange-
trieben wird.

Vorrichtung gemaf einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch Mittel zum Verfah-
ren der Verteilvorrichtung entlang der Bauteilober-
flache.

Vorrichtung gemaf Anspruch 3 und 5 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteilvorrichtung entlang
ihrer Rotationsachse verfahren wird.

Vorrichtung gemaR Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckgasstréomung dem
Sprihstrahl aus aufgeschmolzenem Beschich-
tungswerkstoff in Verfahrrichtung der Verteilvorrich-
tung vorgelagert ist.

Vorrichtung gemaf einem der vorhergehenden An-
spruche, gekennzeichnet durch eine Absaugvor-
richtung.

Vorrichtung gemaR Anspruch 5 und 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Absaugvorrichtung der
Druckgasduse (6, 6’) und/oder dem zweiten Druck-
gasauslass (6, 10’) in Verfahrrichtung der Verteilvor-
richtung vorgelagert ist.

Vorrichtung gemaf einem der vorhergehenden An-
spruche, gekennzeichnet durch eine im Inneren
des Grundkorpers (1) angeordnete Druckgaszufuhr
(8) fuir die Druckgasduise (6, 6’) und/oder den zweiten
Druckgasauslass (6, 10°).
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11.

12.

Vorrichtung gemaf einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckgasdiise (6, 6') so ausgerichtet ist, dass der
Sprihstrahl in Normalenrichtung auf die zu be-
schichtende Oberflache gerichtet ist.

Verfahren zum Beschichten eines Bauteils, wobei
mit einer Verteilvorrichtung ein Beschichtungswerk-
stoff auf eine Oberflache des Bauteils aufgebracht
wird, indem der Beschichtungswerkstoff mittels ei-
nes Brenners zunachst aufgeschmolzen und dann
mittels eines Druckgasstroms auf die Oberflache
transportiert wird und wobei eine Beschichtung in
mehreren Beschichtungsvorgéangen erfolgt, da-
durch gekennzeichnet, dass vor jedem Beschich-
tungsvorgang Verschmutzungen auf der zu be-
schichtenden Oberflache mittels eines Druckgas-
stroms beseitigt werden.
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