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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvor-
richtung zum thermischen Beschichten, mit einer Be-
schichtungseinrichtung und mit einer Materialvorschub-
einrichtung, wobei die Beschichtungseinrichtung eine
Spritzpistole und eine Spritzpistolenhalterung aufweist,
wobei die Spritzpistole mit der Spritzpistolenhalterung
verbunden ist, wobei die Spritzpistole funktional wirksam
mittels mindestens eines Antriebsmittels beim Beschich-
ten um eine Achse rotierbar ist und/oder in Axialrichtung
verfahrbar ist, wobei mit der Spritzpistole ein Beschich-
tungswerkstoff auf eine Innenflache eines hohlen Werk-
stiicks auftragbar ist.

[0002] Thermisches Beschichten umfasst Verfahren,
beidenen ein Beschichtungswerkstoff innerhalb oder au-
Rerhalb einer Spritzpistole an-, auf oder abgeschmolzen
und auf eine vorbereitete Werkstlickflache aufgeschleu-
dert wird. Thermisches Beschichten umfasst unter an-
derem folgende Hauptverfahren: Plasmaspritzen, Hoch-
geschwindigkeitsflammspritzen, Pulverflammspritzen,
Drahtflammspritzen, Lichtbogendrahtspritzen, Laser-
spritzen, Detonationsspritzen, Kaltgasspritzen.

[0003] Aus der DE 102 04 251 A1 ist eine Beschich-
tungsvorrichtung zum thermischen Beschichten, nam-
lich zum Lichtbogendrahtspritzen von Bohrungen be-
kannt. Die Beschichtungsvorrichtung weist eine Be-
schichtungseinrichtung und eine Drahtvorschubeinrich-
tung auf. Die Beschichtungseinrichtung weist eine Spritz-
pistole in Form eines hohlzylindrischen Grundkdrpers
auf. Der Grundkorper bildet ferner einen Teil der Draht-
vorschubeinrichtung. Die Spritzpistole ist drehbar an ei-
ner Spritzpistolenhalterung angeordnet. Die Drahtvor-
schubeinrichtung und die Spritzpistoleneinrichtung bil-
den eine starre, rotierbare Baueinheit. Zur Rotation der
Spritzpistole ist ein stationares Antriebsmittel, namlich
ein Antriebsmotor vorgesehen. Die Spritzpistolenhalte-
rung ist an einer weiteren Vorrichtung angeordnet, um
die Spritzpistolenhalterung in Axialrichtung zu positionie-
ren. Die Drahtvorschubeinrichtung weist zwei Drahtvor-
ratsrollen auf, wobei die Drahtvorratsrollen drehbar auf
Achsen am Grundkérper angeordnet sind. Auf die Draht-
vorratsrollen sind Spritzdrahte aufgerollt. Die Spritzpis-
tole weist an einem Ende einen Diisenkopf auf. Der Dii-
senkopf ist dabei derart gekropft ausgebildet, so dass
eine Auslasso6ffnung im Wesentlichen in Radialrichtung
gerichtet ist. Die Spritzdrahte treten aus dem Diisenkopf
in einen Abschmelzbereich ein. Die Auslass6ffnung steht
mit Gaskanélen in Verbindung, die an Drehdurchfiihrun-
gen enden. Die Drehdurchfiihrungen sind am Umfang
des Grundkdorpers angeordnet. Zur Stromversorgung der
Spritzdrahte sind am Umfang des Grundkdrpers Schleif-
ringe befestigt, wobei im Inneren des Grundkdrpers zwi-
schen den Schleifringen und den Spritzdrahten Verbin-
dungen bestehen. Bei Vorschub der Spritzdréhte in den
Abschmelzbereich entsteht zwischen den sich nahern-
den Drahten ein Lichtbogen. Die Enden der Spritzdréhte
werdenim Lichtbogen abgeschmolzen. Die abgeschmol-
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zenen Metallpartikel werden mittels des Gasstroms auf
die vorbereitete Innenumfangsflache einer Bohrung ge-
schleudert. Dadurch, dass der Grundkérper mit der Be-
schichtungseinrichtung und der Drahtvorschubeinrich-
tung rotiert wird und gleichzeitig in Axialrichtung eine Be-
wegung in die Bohrung hinein ausgefiihrt wird, wird vom
Spritzstrahl die gesamte Innenumfangsflache der Boh-
rung abgedeckt. Diese Beschichtungsvorrichtung hat
den Nachteil, dass nur Bohrungen mit einem kleinen
Durchmesser beschichtetwerden kdnnen. Die Beschich-
tungsvorrichtung ist nicht zur Beschichtung von Werk-
stlicken mit einem groRen Innendurchmesser geeignet.
Die Beschichtungsvorrichtung ist ferner unhandlich.
[0004] Aus der gattungsbildenden DE 198 41 617 A1
ist eine Beschichtungsvorrichtung zum thermischen Be-
schichten mittels Lichtbogendrahtspritzens von Innen-
wanden von Hohlkérpern bekannt. Es ist eine Beschich-
tungseinrichtung und eine Materialvorschubeinrichtung
vorgesehen. Die Beschichtungseinrichtung weist eine
Spritzpistole in Form eines Brennerschafts auf. Der Bren-
nerschaft weist an seinem einen Ende einen Innenbren-
ner mit einem Brennerkopf auf. An dem anderen Ende
ist starr eine Materialnachschubeinrichtung mit zwei
Drahthaspeln befestigt. Der auf den Drahthaspeln auf-
gewickelte Spritzdraht wird entsprechend dem Ver-
brauch dem Brennerschaft zugeftihrt. Der Innenbrenner
ist in den Brennerschaft austauschbar eingesteckt. Am
Brennerkopf werden zwei Spritzdrdhte zusammenge-
fihrt, wobei zwischen den beiden Spritzdrahten ein Licht-
bogen ziindbar ist. Der Brennerkopf weist ferner eine
Druckluftdiise auf, die radial zur Ladngsachse des Bren-
nerschafts gerichtet ist.

[0005] Die Beschichtungseinrichtung ist an einer
Spritzpistolenhalterung in Form eines Halteblocks dreh-
bar gelagert. Der Antrieb des Brennerschafts erfolgt mit-
tels eines in den Halteblock integrierten Motors, wobei
der Motor einen Riemen antreibt. Der Halteblock ist an
einem Roboterarm anordbar. Der endlose Riemen istum
den Brennerschaft geschlungen. Der Brennerkopf ist
austauschbar, um die Beschichtungsvorrichtung an
Werkstiicke mit unterschiedlichen Bohrungsdurchmes-
sern anzupassen. Es sind dabei zum einen Werkstlicke
in Form eines Nutzfahrzeug-Pleuels oder Zylinderboh-
rungen von PKWs mit einem Durchmesser von 75 bis
100 mm beschichtbar. Zum anderen kénnen Werkstlcke
mit einem Bohrungsdurchmesser von 45 bis 75 mm be-
schichtet werden, wie zum Beispiel Nutzfahrzeug-Syn-
chronringe und PKW-Pleuel.

[0006] Diese gattungsbildende Beschichtungsvorrich-
tung ist noch nicht optimal ausgebildet. Um Bohrungen
mit unterschiedlichen Durchmessern beschichten zu
kénnen, muss der Brennerkopf getauscht werden. Es
sind dabei lediglich Werkstlicke mit Bohrungen be-
schichtbar, wenn der Bohrungsdurchmesser 100 mm
oder weniger betragt. Es ist ein Roboterarm notwendig,
um die Beschichtungsvorrichtung axial innerhalb der
Bohrung zu bewegen. Hierdurch ist die Beschichtungs-
vorrichtung zwar stationar einsetzbar, aber die Beschich-
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tungsvorrichtung ist insbesondere nicht gut transportier-
bar und damit mobil einsetzbar. Dies ist aufwendig, wenn
insbesondere nur einzelne gréRBere Werkstlicke be-
schichtet werden sollen. Die Werkstlicke missen daher
ausgebautwerden und zu der Beschichtungsvorrichtung
transportiert werden. Werkstlicke mit einem grofR3en
Durchmesser, bspw. einem Durchmesser von 150 mm
bis 1500 mm sind haufig nur umsténdlich ausbaubar und
schwer transportierbar. Lagersitze von Windkraftanla-
gen kénnen bspw. mit den bestehenden Beschichtungs-
vorrichtungen nicht im montierten Zustand an der Wind-
kraftanlage beschichtet werden.

[0007] Aus der DE 38 00 448 A1 ist ein Verfahren zur
Durchlaufbeschichtung von Werkstiicken, ndmlich von
Metall-Dosenkoérpern, mit einer Plastbeschichtungsanla-
ge bekannt. Die Dosenkdrper werden zunachst an einer
Schweillanlage geschweil’t. AnschlieBend an die
Schweillanlage ist eine Pulverplastbeschichtungsanord-
nung endstandig an einem Schweillarm befestigt. Die
Dosenkorper werden. Die Pulverplastbeschichtungsan-
ordnung weist mehrere Dlsenanordnungen auf, wobei
Pulverplastzufiihrleitungen vorgesehen sind und durch
die Pulverplastzufiihrleitungen ein Kunststoffpulver aus-
gegeben wird. Eine beim Schweilen entstehende
Langsschweillnaht wird durch den Plaststrahl beschich-
tet beim Durchlauf des Dosenkdrpers beschichtet. Ein
Abstand L zwischen dem Schweil3punkt P und dem Auf-
treffbereich des Plaststrahles kann verandert werden, in-
dem die Disenanordnung linear verschoben und ge-
schwenkt werden. Beim Beschichten wird nicht die
Spritzpistole nicht bewegt, sondern die Werkstiicke,
namlich die Dosenkdrper werden lGber den Schweillarm
bewegt.

[0008] Aus der US 4,065, 059 A ist eine Spritzvorrich-
tung zum Reparieren der Wande eines Koksofens be-
kannt. Diese Spritzvorrichtung weist ein Grundgestell
und einen Schlitten auf, wobei das Grundgestell ortsfest
relativ zum Koksofen, wobei der Schlitten an einer Fih-
rungsschiene verfahrbar ist, um mit einem Sichtrohr das
Innere des Koksofens zu erreichen. Das Sichtrohr ist
nach oben und unten schwenkbar am Schlitten angeord-
net, um Reperaturstellen in unterschiedlicher Héhe im
Koksofen erreichen zu kénnen. Das Sichtrohr umfasst
eine Materialzufiihrungsleitung, wobei die Materialzu-
fuhrungsleitung radial seitlich in eine Austrittsdiise muin-
det. Das Sichtrohrist um seine Langsachse rotierbar und
weist an seinem freien Ende seitlich ein Fenster auf. In-
nerhalb des Sichtrohres ist ein Spiegel vor dem Fenster
angeordnet, um entsprechend die Wande des Koksofens
durch das Sichtrohr begutachten zu kénnen. Die Aus-
trittsdlise ist dabei endseitig des Fensters angeordnet.
Die Spritzvorrichtung ist dabei nicht dazu ausgelegt, die
gesamte Innenflache des Koksofens durch Rotation und
axiales Verschieben zu Beschichten, sondern lediglich
einzelne zu reparierende Stellen. Da das Sichtrohr nur
um seine Langsachse rotierbar ist, ist die radiale Position
der der Austrittsdiise zur Rotationsachse durch den
Rohrdurchmesser vorgegeben.
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[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die gattungsbildende Beschichtungsvorrichtung der-
art auszugestalten und weiterzubilden, so dass hohle
Werkstiicke mit unterschiedlichem Innendurchmesser
beschichtbar sind.

[0010] Diese der Erfindung zugrunde liegende Aufga-
be nun durch gel6st, dass die Spritzpistolenhalterung
verstellbar ist, wobei die Spritzpistolenhalterung einen
schwenkbaren Arm aufweist, wobei die Spritzpistole an
dem Arm angeordnetist, wobei die radiale Positionierung
der Spritzpistole zur Achse durch Schwenken des Arms
einstellbar ist, wobei die Spritzpistolenhalterung ein
Grundgestell und einen Schlitten aufweist, wobei das
Grundgestell ortsfest relativ zum Werkstiick anordbar ist,
wobei das Grundgestell eine Fiihrungsschiene aufweist,
wobei der Schlitten an der Fiihrungsschiene verfahrbar
angeordnet ist. Dies hat den Vorteil, dass Werkstticke
mit unterschiedlich groBen Durchmessern beschichtet
werden kénnen. Der radiale Verstellweg der Spritzpisto-
lenhalterung betragt insbesondere mehr als 100 mm,
vorzugsweise mehr als 200 mm, weiter vorzugsweise
mehr als 300 mm. Die Beschichtungsvorrichtung kann
dadurch individuell an unterschiedliche Werkstiicke ein-
gestellt und angepasst werden. Insbesondere ist die Be-
schichtungsvorrichtung mobil einsetzbar, so dass die
Werkstiicke - wie bspw. Lagersitze von Windkraftanla-
gen - nicht ausgebaut werden miissen, sondern eine Be-
schichtung vor Ort beim Kunden erfolgen kann. Der An-
wendungsbereich der Beschichtungsvorrichtung ist er-
weitert.

[0011] Die Spritzpistolenhalterung weist einen
schwenkbaren Arm auf, wobei die Spritzpistole an dem
Arm angeordnet ist. Der Arm mit der Spritzpistole
schwenkbar. Die radiale Positionierung der Spritzpistole
ist durch Schwenken des Arms einstellbar. Die Winkel-
lage der Spritzpistole relativ zur Innenumfangsflache ist
vorzugsweise einstellbar. Vor dem Beschichten wird die
Spritzpistolenhalterung zentriert, so dass mit der Spritz-
pistole eine Rotation um eine (Zentrums-)Achse ausfiihr-
bar ist. Diese Zentrumsachse entspricht durch die Zen-
trierung der Symmetrieachse des Werkstlcks. Die radi-
ale Positionierung der Spritzpistole relativ zur Zentrum-
sachse erfolgt durch Schwenken des Arms. Bei der Ro-
tation fuihrt die Spritzpistole eine Rotationsbewegung mit
dem eingestellten radialen Abstand zur Zentrumsachse
aus.

[0012] Der Arm kann mindestens zwei Armteile und
mindestens zwei Gelenke aufweisen, wobei die Armteile
Uber mindestens eines der Gelenke miteinander verbun-
den sind und Uber mindestens ein weiteres Gelenk mit
der Armhalterung verbunden sind. Die radiale Positio-
nierung und die Winkellage der Spritzpistole sind durch
Schwenken der Armteile einstellbar. Der Arm kann alter-
nativ als Parallel-Arm ausgebildet sein, wobei die Win-
kellage der Spritzpistole beim Schwenken nicht veran-
dert wird.

[0013] Die Spritzpistole ist beim Beschichten axial ver-
fahrbar und/oder rotierbar. Der Antrieb fir den axialen
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Vorschub und/oder die Rotation kann elektrisch, insbe-
sondere elektromotorisch oder pneumatisch erfolgen.
Vorzugsweise wird die Beschichtung durch Rotation der
Spritzpistole aufgetragen. Je nach Tiefe des Werksti-
ckes kann die Spritzpistole dabei axial verfahren werden,
so dass die gesamte Innenumfangsflache beschichtet
wird. Die Spritzpistole kann beim Beschichten eine spi-
ralférmige Bewegung ausfiihren.

[0014] Es istdenkbar, dass die Spritzpistole alternativ
einen getakteten Vorschub in die Bohrung ausfihrt, d.h.
in die Bohrung eintaucht und wieder herausgezogen wird
und sodann um einen Winkelschritt gedreht wird und da-
nach wieder eintaucht. Dies kénnte solange wiederholt
werden, bis die gesamte Innenumfangsflache beschich-
tet ist.

[0015] Esistdenkbar, dass die Spritzpistole mit einem
Verlangerungsteil verlangerbar ist. Das Verlangerungs-
teil kann eine Lange von bspw. 300 bis 1000 mm aufwei-
sen. Wenn nun die Spritzpistole mitdem entsprechenden
Verlangerungsteil ausgestattet ist, ermoglicht dies ein
besonders tiefes Eindringen in Werkstiicke mit einem
kleinen Innendurchmesser. Das Verlangerungsteil kann
eine Austrittséffnung, insbesondere im Winkel von in et-
wa 70° zu seiner Langsrichtung aufweisen, so dass das
Verlangerungsteil zum Beschichten axial in den Hohl-
raum des Werkstlicks eingefiihrt werden kann.

[0016] Die Spritzpistolenhalterung weist ein Grundge-
stellund einen Schlitten auf, wobei das Grundgestell orts-
fest relativ zum Werkstlick anordbar ist. Das Grundge-
stell ist relativ zum Werkstlick positionierbar. Vorzugs-
weise ist das Grundgestell am Werkstiick abgestitzt
und/oder mit dem Werkstlick I6sbar verbunden. Das
Grundgestell weist eine sich insbesondere in Axialrich-
tung erstreckende Fiihrungsschiene auf. Der Schlitten
ist an der Fiihrungsschiene insbesondere horizontal ver-
fahrbar. Der Arm ist an dem Schlitten rotierbar gelagert.
[0017] Inbesonders bevorzugter Ausgestaltung ist die
Materialvorschubeinrichtung Uber ein flexibles Versor-
gungsrohr mit der Beschichtungseinrichtung verbunden,
wobei innerhalb des Versorgungsrohres der Beschich-
tungswerkstoff férderbar ist. Dies hat den Vorteil, dass
die Beschichtungsvorrichtung insbesondere mobil ein-
setzbar ist. Die Beschichtungseinrichtung und die Mate-
rialvorschubeinrichtung sind winklig zueinander anord-
bar. Dies ist vorteilhaft, da hierdurch die Beschichtungs-
vorrichtung auch in beengten Raumlichkeiten entspre-
chend flexibel aufgebaut werden kann. Beispielsweise
lassen sich hierdurch GroRRgetriebe bspw. Lagersitze von
Windkraftanlagen vor Ort im eingebauten Zustand be-
schichten. Das Versorgungsrohr kann als Wellrohr oder
als flexibler Schlauch ausgebildet sein. Alternativ sind
die Materialvorschubeinrichtung Beschichtungseinrich-
tung starr miteinander verbunden.

[0018] Die Beschichtungsvorrichtung istvorzugsweise
als Lichtbogendrahtspritzvorrichtung ausgebildet; die
Materialvorschubeinrichtung weist ein entsprechendes
Drahtmagazin auf. Die Materialvorschubeinrichtung
dient dabei zum Férdern mindestens eines Spritzdrah-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tes. Die Materialschubvorrichtung weist vzw. einen For-
derantrieb bspw. motorisch angetriebene Drahtférderrol-
len auf. Es ist denkbar, dass die Beschichtungseinrich-
tung einen zusatzlichen Forderantrieb zum Foérdern des
Spritzdrahtes aufweist. Der Férderantrieb der Material-
vorschubeinrichtung wirkt im Wesentlichen schiebend
und der Forderantrieb der Beschichtungseinrichtung
wirkt im Wesentlichen ziehend, um einen Drahtstau wirk-
sam zu vermeiden.

[0019] Die Materialvorschubeinrichtung weist eine
FlUhrungsschiene und einen Magazinschlitten auf, wobei
der Magazinschlitten an der Fiihrungsschiene verschieb-
bar ist. An dem Magazinschlitten ist das Drahtmagazin
drehbar gelagert. Das Drahtmagazin ist vorzugsweise
mittels eines Antriebsmittels drehbar. Das Antriebsmittel
kann als Motor, insbesondere als Elektromotor ausge-
bildet sein oder pneumatisch oder hydraulisch wirken.
Das Drahtmagazin weist zwei Drahtvorratsspulen auf.
Das Drahtmagazin ist vzw. mit dem flexiblen Versor-
gungsrohr verbunden. Hierdurch ist der Vorschub der
Spritzpistole durch Verschieben des Drahtmagazins
ausgleichbar. Innerhalb des Versorgungsrohres erstre-
cken sich vorzugsweise zwei Spritzdrahte, eine Gaszu-
fuhr, und ggf. elektrische Leitungen. Die Spritzdréhte
werden je nach Verbrauch nachgeschoben. Die Materi-
alvorschubeinrichtung weist vorzugsweise mindestens
eine Drehdurchfiihrung auf, wobei Uber die mindestens
eine Drehdurchfiihrung Gas und/oder elektrischer Strom
zufiihrbar ist. Eine entsprechende Gasleitung erstreckt
sich vorzugsweise durch das Versorgungsrohr. Die
Spritzdrahte sind Uber elektrische Leitungen mit den ent-
sprechenden Kontakten der Drehdurchfiihrung verbun-
den.

[0020] Esistdenkbar, dass die Spritzpistole gegen ein
mechanisches Bearbeitungsgerat austauschbar ist, wo-
bei mit dem mechanischen Bearbeitungsgerat eine me-
chanische Bearbeitung der Innenumfangsflache durch-
fuhrbar ist. Dies hat den Vorteil, dass eine Zentrierung
nur einmal vorgenommen werden muss. Es ist sicherge-
stellt, dass sowohl beim Beschichten als auch bei der
mechanischen Bearbeitung die Spritzpistole und das
mechanische Bearbeitungsgerat relativ zur gleichen
Zentrumsachse rotiert und/oder axial verfahren werden.
[0021] Die eingangs genannten Nachteile sind daher
vermieden und entsprechende Vorteile sind erzielt.
[0022] Es gibtnun eine Vielzahl von Méglichkeiten, die
erfindungsgeméafe Beschichtungsvorrichtung auszuge-
stalten und weiterzubilden. Hierfir wird zunachst auf die
dem Patentanspruch 1 nachgeordneten Patentanspri-
che verwiesen. Im Folgenden wird nun eine bevorzugte
Ausgestaltung der Erfindung anhand der Zeichnung und
der dazugehdrigen Beschreibung naher erlautert. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 in einer schematischen, seitlichen Darstellung
ein erstes Werkstlck und einen Teil einer Be-
schichtungsvorrichtung, namlich eine Be-
schichtungseinrichtung mit einer Spritzpistole,
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wobei die Spritzpistole an einem verstellbaren

Arm in einer ersten Position angeordnet ist,
Fig. 2  in einer schematischen, seitlichen Darstellung
ein zweites Werkstliick mit einem groReren
Durchmesser und die Beschichtungseinrich-
tung aus Fig. 1, wobei die Spritzpistole in einer
zweiten Position angeordnet ist, und
Fig. 3  in einer schematischen, seitlichen Darstellung
einen weiteren Teil der Beschichtungsvorrich-
tung aus Fig. 1 und 2, namlich eine Material-
vorschubeinrichtung.

[0023] In den Fig. 1 bis 3 ist eine Beschichtungsvor-
richtung 1 zum thermischen Beschichten gut zu erken-
nen. Die Beschichtungsvorrichtung 1 istzum Lichtbogen-
drahtspritzen ausgebildet.

[0024] Die Beschichtungsvorrichtung 1 weist im We-
sentlichen zwei miteinander verbunden Module auf,
namlich eine Beschichtungseinrichtung 2 (vgl. Fig. 1 und
2) und eine Materialvorschubeinrichtung 3 (vgl. Fig. 3).
Die Beschichtungsvorrichtung 1 mit der Beschichtungs-
einrichtung 2 und der Materialvorschubeinrichtung 3
steht auf einem stark schematisch dargestellten Unter-
grund 4.

[0025] Mit der Beschichtungsvorrichtung 1 ist ein
Werkstlck 5a (Fig. 1), 5b (Fig. 2) beschichtbar. Das
Werkstlck 5a, 5b ist hohl ausgebildet und weist eine zu
beschichtende Innenflache 6 auf. Die Innenflache 6 kann
durch eine Bohrung 7a, 7b gebildet sein. Der Durchmes-
ser der Bohrung 7a kann bspw. 300 mm betragen (Fig.
1). Der Durchmesser der Bohrung 7b kann bspw. 800
mm betragen (Fig. 2).

[0026] Die Beschichtungseinrichtung 2 weist eine
Spritzpistole 8 und eine Spritzpistolenhalterung 9 auf.
Die Spritzpistole 8 ist mit der Spritzpistolenhalterung 9
verbunden.

[0027] Die Beschichtungsvorrichtung 1 weist mindes-
tens ein Antriebsmittel 10, 11 auf, wobei die Spritzpistole
8 mittels des mindestens einen Antriebsmittels 10, 11
beim Beschichten um eine Achse A rotierbar ist und/oder
in Axialrichtung verfahrbar ist. Die Achse A erstreckt sich
horizontal. Die Spritzpistolenhalterung 9 weist hier das
Antriebsmittel 10 zum Verschieben der Spritzpistolen-
halterung 9 in Axialrichtung auf. Das Antriebsmittel 10 ist
der Beschichtungseinrichtung 2 zugeordnet. Mitdem An-
triebsmittel 11 ist die Spritzpistole 8 funktional wirksam
rotierbar. Das Antriebsmittel 11 ist hier der Materialvor-
schubeinrichtung 3 zugeordnet. Die Spritzpistole 8 ist mit
denbeiden Antriebsmitteln 10, 11 sowohl in Axialrichtung
verschiebbar als auch rotierbar. Die beiden Antriebsmit-
tel 10, 11 sind vorzugsweise als Motoren, insbesondere
als Elektromotoren ausgebildet. Alternativ kdnnen die
Antriebsmittel 10, 11 pneumatisch oder hydraulisch wir-
ken.

[0028] Mit der Spritzpistole 8 ist ein Beschichtungs-
werkstoff 12 auf die Innenflaiche 6 des hohlen Werk-
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stiicks 5a, 5b auftragbar. Der Beschichtungswerkstoff 12
wird dabei auf die Innenflache 6 geschleudert. Aus der
Spritzpistole 8 tritt ein Gasstrom aus, wobei die ge-
schmolzenen Partikel des Beschichtungswerkstoffes 12
in dem Gasstrom transportiert werden. Der Beschich-
tungswerkstoff 12 wird dabei innerhalb oder aufRerhalb
der Spritzpistole 8 geschmolzen.

[0029] Dieeingangs genannten Nachteile sind nun da-
durch vermieden, dass die Spritzpistolenhalterung 9 ver-
stellbar ist, wobei die radiale Positionierung der Spritz-
pistole 8 einstellbar ist. Dies hat den Vorteil, dass Werk-
stlicke 5a, 5b mit einem Innendurchmesser von mehr als
100 mm beschichtbar sind. Es sind insbesondere Werk-
stlicke 5a, 5b mit einem Innendurchmesser von mehr als
200 mm oder vorzugsweise von mehr als 250 mm be-
schichtbar. Es sind Werkstlicke 5a, 5b mit unterschied-
lich grolem Innendurchmesser beschichtbar. Der radi-
ale Verstellweg der Spritzpistolenhalterung 9 betragt ins-
besondere mehr als 100 mm, vorzugsweise mehr als 200
mm, weiter vorzugsweise mehr als 300 mm. Die Be-
schichtungsvorrichtung 1 kann dadurch individuell an un-
terschiedliche Werkstlicke 5a, 5b eingestellt und ange-
passt werden. Die radiale Positionierung ist dabei fest-
stellbar und wird insbesondere wahrend des Beschich-
tens nicht verandert. Insbesondere ist die Beschich-
tungsvorrichtung 1 mobil einsetzbar, so dass die Werk-
stlicke 5a, 5b - wie bspw. Lagersitze von Windkraftanla-
gen - nicht ausgebaut werden miissen, sondern eine Be-
schichtung vor Ort beim Kunden erfolgen kann. Der
Anwendungsbereich der Beschichtungsvorrichtung 1 ist
erweitert.

[0030] Vorzugsweise ist dabei ebenfalls die Winkella-
ge der Spritzpistole 8 relativ zur Innenflache 5a, 5b ein-
stellbar. Die Winkellage ist dabei feststellbar und wird
insbesondere wahrend des Beschichtens bis auf die Ro-
tation nicht verandert. Die Spritzpistolenhalterung 9 kann
dazu einen schwenkbaren Arm 13 aufweisen, wobei die
Spritzpistole 8 an dem Arm 13 angeordnet ist. Der Arm
13 weist vorzugsweise mindestens zwei Armteile, insbe-
sondere ein vorderes Armteil 14 und ein hinteres Armteil
15, und mindestens zwei Gelenke, insbesondere ein ers-
tes Gelenk 16 und ein zweites Gelenk 17, auf. Es sind
vorzugsweise genau zwei, schwenkbare Armteile 14, 15
vorgesehen. Das vordere Armteil 14 und das hintere
Armteil 15 sind Uber das erste Gelenk 16 schwenkbar
miteinander verbunden. Das vordere Armteil 14 tragt die
Spritzpistole 8. Das hintere Armteil 15 ist ferner mit dem
Gelenk 17 verbunden. Durch Schwenken der beiden
Armteile 14, 15 ist zum einen die radiale Positionierung
als auch die Winkellage der Spritzpistole 8 einstellbar.
Die Winkellage und die radiale Positionierung werden
dabei festgestellt. Es kdnnen bspw. die Gelenke 16, 17
mittels entsprechender Klemmschrauben (nicht darge-
stellt) festgestellt bzw. fixiert werden.

[0031] Die Spritzpistolenhalterung 9 weist ein Grund-
gestell 18 und einen Schlitten 19 auf. Das Grundgestell
18 ist ortsfest relativ zum Werkstiick 5a, 5b angeordnet.
Das Grundgestellt 18 steht vorzugsweise auf dem Un-
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tergrund 4. Das Grundgestell 18 istinsbesondere héhen-
verstellbar. Das Grundgestell 18 ist héhenverstellbar.
Das Grundgestell 18 ist Gber mindestens einen insbe-
sondere héhenverstellbaren Ful 20 am Untergrund ab-
gestitzt. Das Grundgestell 18 kann tber dem Ful? 20
insbesondere manuell oder hydraulisch in der Héhe ver-
stellt werden.

[0032] Das Grundgestell 18 weist eine Fiihrungsschie-
ne 21 auf. Der Schlitten 19 ist an der Fiihrungsschiene
21 verfahrbar angeordnet. Der Schlitten 19 ist insbeson-
dere horizontal verfahrbar. Der Schlitten 19 weist meh-
rere Laufrollen 22 auf. Der Schlitten 19 ist Gber die Lauf-
rollen 22 an der Fiihrungsschiene 21 abgesttitzt. Ferner
ist eine Fihrungsrolle 23 vorgesehen, wobei die Fiih-
rungsrolle 23 an einem Flihrungsausleger 24 angeordnet
ist. Der Schlitten 19 untergreift die Fiihrungsschiene 21
mit der Fuhrungsrolle 23.

[0033] Das Antriebsmittel 10 ist am Schlitten 19 ange-
ordnet. Das Antriebsmittel 10 kann ein Zahnrad antrei-
ben, dasin eine Zahnstange, einen Schneckentrieb oder
dergleichen eingreift und so fir den Vorschub des Schilit-
tens 19 sorgt.

[0034] Am Schlitten 19 ist eine Armhalterung 25 dreh-
bar gelagert. Die Armhalterung 25 weist einen Rohrkor-
per 26 und einen Ausleger 27 auf. Der Rohrkérper 26 ist
drehbar am Schilitten 19 gelagert und daher konzentrisch
zur Achse A angeordnet. Der Ausleger 27 ist am Rohr-
kérper 26 befestigt und erstreckt sich in Richtung des
Werkstiicks 5a, 5b im Wesentlichen parallel zur Achse
A. Das hintere Armteil 14 ist Uber das zweite Gelenk 17
gelenkig mit der Armhalterung 25, insbesondere dem
Ausleger 7 verbunden. Der Arm 13 ist hierdurch funkti-
onal wirksam am Schlitten 19 rotierbar gelagert.

[0035] Inbesonders bevorzugter Ausgestaltung ist die
Materialvorschubeinrichtung 3 UGber ein flexibles Versor-
gungsrohr 28 mit der Beschichtungseinrichtung 2 ver-
bunden. Innerhalb des Versorgungsrohres 28 werden
ein Zerstdubergas und der Beschichtungswerkstoff 12
geférdert in Form von zwei Spritzdrahten 29 (gestrichelt
dargestellt). Das Versorgungsrohr 28 ist vorzugsweise
als Wellrohr ausgebildet.

[0036] Dies hat den Vorteil, dass die Beschichtungs-
vorrichtung 1 insbesondere mobil einsetzbar ist. Die Be-
schichtungseinrichtung 2 und die Materialvorschubein-
richtung 3 sind winklig in Abhangigkeit der Raumlichkei-
ten zueinander anordbar. Insbesondere kann sich die
Materialvorschubeinrichtung in Langsrichtung entlang
einer Achse A’ erstrecken, wobei die Achse A’ winklig
zur Achse A steht. Dies ist vorteilhaft, da hierdurch die
Beschichtungsvorrichtung 1 auch in beengten Raumlich-
keiten entsprechend Platz sparend aufgebaut werden
kann. Beispielsweise lassen sich hierdurch Lagersitze
von Windkraftanlagen vor Ort im eingebauten Zustand
beschichten.

[0037] Die Materialvorschubeinrichtung 3 weist ein
Drahtmagazin 30 und mindestens eine Drehdurchfiih-
rung 31 auf. Das Drahtmagazin 30 ist mittels des An-
triebsmittels 11 drehbar. Das Drahtmagazin 30 ist funk-
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tional wirksam mit dem Versorgungsrohr 29 verbunden.
Das Drahtmagazin 30 weist einen Tragrahmen 32. Der
Tragrahmen 32 ist drehbar gelagert.

[0038] An dem Tragrahmen 32 sind auf entsprechen-
den Achsen (nicht ndher dargestellt) zwei Drahtspulen
33 drehbar angeordnet. Auf den Drahtspulen 33 ist je-
weils der Spritzdraht 29 aufgewickelt. Der Spritzdraht 29
erstreckt sich von den Drahtspulen 33 zu mindestens
einer Drahtvorschubrolle, insbesondere zu mehreren
Drahtvorschubrollen 34. Die Drahtvorschubrollen 34 sind
motorisch antreibbar.

[0039] Die Materialvorschubvorrichtung 3 weist ein
Gestell 35 und einen Magazinschlitten 36 auf. Das Draht-
magazin 30 ist an dem Magazinschlitten 36 angeordnet.
An dem Magazinschlitten 36 ist das Drahtmagazin 30 mit
dem Tragrahmen 32 drehbar gelagert. Das Drahtmaga-
zin 30, insbesondere der Tragrahmen 32 ist drehfest mit
einem Rohrkérper 40 verbunden. Der Rohrkérper 40 ist
mit dem Versorgungsrohr 28 verbunden. Das Antriebs-
mittel 11 istan dem Magazinschlitten 36 angeordnet. Das
Antriebsmittel 11 ist vorzugsweise als Elektromotor aus-
gebildet und treibt einen Riemen an, wobei der Riemen
den AufRenumfang des Rohrkérpers 40 umschlingt. Hier-
durch bildet das Antriebsmittel 11 einen Drehantrieb fiir
das Drahtmagazin 30. Die Drehbewegung wird tber das
Versorgungsrohr 28 auf den Arm 13 und damit auf die
Spritzpistole 8 Ubertragen.

[0040] Der Magazinschlitten 36 ist verfahrbar an dem
Gestell 35 angeordnet. Der Magazinschlitten 36 weist
entsprechende Laufrollen 37 und mindestens eine Fiih-
rungsrolle 38 auf. Die Fuhrungsrolle 38 untergreift eine
entsprechende Fihrungsschiene 39 des Gestells 35.
Der axiale Vorschub der Beschichtungseinrichtung 2
kann das Drahtmagazin 30 an dem Gestell 35 verfahren.
[0041] Das Drahtmagazin 30 ist innerhalb eines nicht
rotierbaren Gehauses 41 angeordnet. Die Drehdurchfiih-
rung 31 ist mit einem entsprechenden Anschlussteil an
dem Gehause 40 befestigt. Uber die Drehdurchfilhrung
31 ist Gas (nicht dargestellt) und el. Strom (nicht darge-
stellt) zufiihrbar. Der Strom wird tber entsprechende Lei-
tungen zu den beiden Spritzdréahten 29 geleitet. Die
Spritzdrahte 29, ggf. die entsprechenden Leitungen und
mindestens eine Gasleitung erstrecken sich von der Ma-
terialvorschubeinrichtung 3 durch den Rohrkdrper 40,
durch das Versorgungsrohr 28, durch den Rohrkorper
26, treten aus dem Rohrkérper 26 aus und werden so
dann der Spritzpistole 8 zugefiihrt.

[0042] Die Spritzpistole weistan einem Ende einen Du-
se 42 auf. Die Spritzdrahte 29 treten aus der Diise 42 in
einen Abschmelzbereich ein. Bei Vorschub der Spritz-
dréhte 29 in den Abschmelzbereich (nicht ndher darge-
stellt) entsteht zwischen den sich ndhernden Spritzdrah-
ten 29 ein Lichtbogen. Die Enden der Spritzdrahte 29
werdenim Lichtbogen abgeschmolzen. Die abgeschmol-
zenen Metallpartikel werden mittels des Gasstroms auf
die vorbereitete Innenflache 6 der Bohrung 7a, 7b ge-
schleudert. Dadurch, dass Spritzpistole 8 zusammen mit
dem Versorgungsrohr 28 und dem Drahtmagazin 30 ro-
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tiert und axial verschoben wird, sowie gleichzeitig in Axi-
alrichtung in die Bohrung 7a, 7b hineinfihrt wird, wird
vom Spritzstrahl 43 die gesamte Innenflache 6 der Boh-
rung 7a, 7b beschichtet.

[0043] Die Spritzpistole 8 ist vorzugsweise gegen ein
mechanisches Bearbeitungsgerat (nicht dargestellt)
austauschbar ist, wobei mit dem mechanischen Bearbei-
tungsgerat eine mechanische Bearbeitung der Innenfla-
che 6 durchfuhrbar ist.

[0044] Dieeingangs genannten Nachteile sind vermie-
den und entsprechende Vorteile sind erzielt.

Bezugszeichenliste:

[0045]

1 Beschichtungsvorrichtung
2 Beschichtungseinrichtung
3 Materialvorschubeinrichtung
4 Untergrund
5a  Werkstick
5b  Werkstiick

6 Innenflache
7a  Bohrung
7b  Bohrung

8 Spritzpistole

9 Spitzpistolenhalterung
10  Antriebsmittel

11 Antriebsmittel

12 Beschichtungswerkstoff

13 Arm

14 Armteil

15  Armteil

16 Gelenk

17 Gelenk

18  Grundgestell

19  Schlitten

20 FuR

21 Flhrungsschiene
22 Laufrolle

23 Fudhrungsrolle

24  Flhrungsausleger
25  Armbhalterung

26  Rohrkérper

27  Ausleger

28  Versorgungsrohr
29  Spritzdraht

30 Drahtmagazin

31 Drehdurchfihrung
32  Tragrahmen

33 Drahtspule

34  Drahtvorschubrollen

35 Gestell
36  Magazinschlitten
37  Laufrolle

38  Fuhrungsrolle
39  Fuhrungsschiene
Rohrkoérper
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41
42
43

A
A

Gehause
Dise
Spritzstrahl

Achse
Achse

Patentanspriiche

1.

Beschichtungsvorrichtung (1) zum thermischen Be-
schichten, mit einer Beschichtungseinrichtung (2)
und miteiner Materialvorschubeinrichtung (3), wobei
die Beschichtungseinrichtung (2) eine Spritzpistole
(8) und eine Spritzpistolenhalterung (9) aufweist,
wobei die Spritzpistole (8) mit der Spritzpistolenhal-
terung (9) verbunden ist, wobei die Spritzpistole (8)
funktional wirksam mittels mindestens eines An-
triebsmittels (10, 11) beim Beschichten um eine Ach-
se (A) rotierbar ist und/oder in Axialrichtung verfahr-
bar ist, wobei mit der Spritzpistole (8) ein Beschich-
tungswerkstoff (12) auf eine Innenflache (6) eines
hohlen Werkstiicks (5a, 5b) auftragbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spritzpistolenhalterung
(9) verstellbar ist, wobei die Spritzpistolenhalterung
(9) einen schwenkbaren Arm (13) aufweist, wobei
die Spritzpistole (8) an dem Arm (13) angeordnet ist,
wobei die radiale Positionierung der Spritzpistole (8)
zur Achse (A) durch Schwenken des Arms (13) ein-
stellbar ist, wobei die Spritzpistolenhalterung (9) ein
Grundgestell (18) und einen Schlitten (19) aufweist,
wobei das Grundgestell (18) ortsfest relativ. zum
Werkstlick (5a, 5b) anordbar ist, wobei das Grund-
gestell (18) eine Flihrungsschiene (21) aufweist, wo-
bei der Schlitten (19) an der Fiihrungsschiene (21)
verfahrbar angeordnet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialvorschu-
beinrichtung (3) Uber ein flexibles Versorgungsrohr
(26) mit der Beschichtungseinrichtung (2) verbun-
denist, wobeiinnerhalb des Versorgungsrohres (28)
der Beschichtungswerkstoff (12) férderbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Winkellage der
Spritzpistole (8) einstellbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach dem vorstehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der Arm
(13) mindestens zwei Armteile (14, 15), ein vorderes
Armteil (13) und ein hinteres Armteil (14), und min-
destens zwei Gelenke (16, 17), ein erstes Gelenk
(16) und ein zweites Gelenk (17) aufweist, wobei das
vordere Armteil (14) die Spritzpistole (8) tragt, wobei
das vordere Armteil (14) und das hintere Armteil (15)
Uber das erste Gelenke (16) miteinander verbunden
sind und das hintere Armteil (15) mit dem zweiten
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Gelenk (17) verbunden ist, wobei die radiale Positi-
onierung und die Winkellage der Spritzpistole (8)
durch Schwenken der Armteile (13, 14) einstellbar
ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Arm (13) an einer Armhalterung (25)
schwenkbar angeordnet ist, wobei die Armhalterung
(25) rotierbar an dem Schlitten (19) angeordnet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach den beiden vorste-
henden Anspriichen, dadurch gekennzeichnet,
dass der Arm (13) an der Armhalterung (25) mittels
des zweiten Gelenks (17) schwenkbar angeordnet
ist.

Beschichtungsvorrichtung nach den beiden vorste-
henden Anspriichen, dadurch gekennzeichnet,
dass das Grundgestell (18) tUber einen Ful? (20) an
einem Untergrund héhenverstellbar abgestutzt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Beschichtungsvorrichtung (1) zum Lichtbo-
gendrahtspritzen ausgebildet ist, wobei die Materi-
alvorschubeinrichtung (3) ein Drahtmagazin (30)
und mindestens eine Drehdurchfihrung (31) auf-
weist, wobei das Drahtmagazin (30) mittels eines
Antriebsmittels (11) drehbar angeordnet ist, wobei
Uber die mindestens eine Drehdurchfiihrung (31)
Gas und/oder elektrischer Strom zufihrbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 8 wenn
von Anspruch 2 abhangig, dadurch gekennzeich-
net, dass das Drahtmagazin (30) funktional wirksam
mit dem Versorgungsrohr (28) verbunden ist.

Beschichtungsvorrichtung nach dem vorstehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialvorschubvorrichtung (3) ein Gestell (35) und ei-
nen Magazinschlitten (36) aufweist, wobei der Ma-
gazinschlitten (36) verfahrbar an dem Gestell (35)
angeordnet ist, wobei das Drahtmagazin (30) an
dem Magazinschlitten (36) angeordnet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Drahtmagazin
(30) zwei Drahtspulen (33) mit Spritzdraht (29) auf-
weist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spritzpistole (8) gegen ein mechanisches
Bearbeitungsgerat austauschbar ist, wobei mit dem
mechanischen Bearbeitungsgerat eine mechani-
sche Bearbeitung der Innenflache durchfiihrbar ist.
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13. Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorste-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Werkstlicke (5a, 5b) mit einem Innendurch-
messer von mehr als 100 mm, von mehr al 200 mm
oder vorzugsweise von mehr als 250 mm beschicht-
bar sind.

Claims

Coating apparatus (1) for thermal coating, having a
coating device (2) and having a material feed device
(3), wherein the coating device (2) has a spray gun
(8) and a spray-gun holder (9), wherein the spray
gun (8) is connected to the spray-gun holder (9),
wherein the spray gun (8) is rotatable about an axis
(A) in a functionally active manner by means of at
least one drive means (10, 11) during coating and/or
is displaceable in the axial direction, wherein a coat-
ing material (12) is able to be applied to an inner face
(6) of a hollow workpiece (5a, 5b) using the spray
gun (8), characterized in that the spray-gun holder
(9) is adjustable, wherein the spray-gun holder (9)
has a pivotable arm (13), wherein the spray gun (8)
is arranged on the arm (13), wherein the radial po-
sitioning of the spray gun (8) with respect to the axis
(A) is settable by pivoting the arm (13), wherein the
spray-gun holder (9) has a base frame (18) and a
carriage (19), wherein the base frame (18) is ar-
rangeable in a fixed position relative to the workpiece
(5a, 5b), wherein the base frame (18) has a guide
rail (21), wherein the carriage (19) is arranged in a
displaceable manner on the guide rail (21).

Coating apparatus according to Claim 1, character-
ized in that the material feed device (3) is connected
to the coating device (2) via a flexible supply tube
(26), wherein the coating material (12) is able to be
conveyed within the supply tube (28).

Coating apparatus according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the angular position of the spray
gun (8) is settable.

Coating apparatus according to the preceding claim,
characterized in that the arm (13) has at least two
arm parts (14, 15), a front arm part (13) and a rear
arm part (14), and at least two joints (16, 17), a first
joint (16) and a second joint (17), wherein the front
arm part (14) carries the spray gun (8), wherein the
front arm part (14) and the rear arm part (15) are
connected together via the first joint (16) and the rear
arm part (15) is connected to the second joint (17),
wherein the radial positioning and the angular posi-
tion of the spray gun (8) are settable by pivoting the
arm parts (13, 14).

5. Coating apparatus according to one of the preceding
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claims, characterized in that the arm (13) is ar-
ranged in a pivotable manner on an arm holder (25),
wherein the arm holder (25) is arranged in a rotatable
manner on the carriage (19) .

Coating apparatus according to the two preceding
claims, characterized in that the arm (13) is ar-
ranged on the arm holder (25) in a pivotable manner
by means of the second joint (17).

Coating apparatus according to the two preceding
claims, characterized in that the base frame (18)
is supported on an underlying surface in a height-
adjustable manner via a foot (20).

Coating apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the coating apparatus
(1) is configured for wire arc spraying, wherein the
material feed device (3) has a wire magazine (30)
and at least one rotary feedthrough (31), wherein the
wire magazine (30) is arranged so as to be rotatable
by means of a drive means (11), wherein gas and/or
electric current is able to be supplied via the at least
one rotary feedthrough (31).

Coating apparatus according to Claim 8, where de-
pendent on Claim 2, characterized in that the wire
magazine (30) is connected to the supply tube (28)
in a functionally active manner.

Coating apparatus according to the preceding claim,
characterized in that the material feed device (3)
has a frame (35) and a magazine carriage (36),
wherein the magazine carriage (36) is arranged in a
displaceable manner on the frame (35), wherein the
wire magazine (30) is arranged on the magazine car-
riage (36).

Coating apparatus according to Claim 8, character-
ized in that the wire magazine (30) has two wire
coils (33) with spray wire (29).

Coating apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the spray gun (8) is
exchangeable for a mechanical machining unit,
wherein the inner face is able to be mechanically
machined using the mechanical machining unit.

Coating apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that workpieces (5a, 5b)
with an inside diameter of more than 100 mm, of
more than 200 mm or preferably of more than 250
mm are able to be coated.

Revendications

1.

Dispositif de revétement thermique (1), doté d’'un dis-
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positif d’enduction (2) et d’'un dispositif d’avance de
matériau (3), dans lequel le dispositif d’enduction (2)
comporte un pistolet pulvérisateur (8) et un support
de pistolet pulvérisateur (9), dans lequel le pistolet
pulvérisateur (8) est relié au support de pistolet pul-
vérisateur (9), dans lequel lors de I'enduction le pis-
tolet pulvérisateur (8) peut, de maniéere fonctionnel-
lement efficace, au moyen d’au moins un moyen
d’entrainement (10, 11) tourner autour d’'un axe (A)
et/ou est mobile dans la direction axiale, dans lequel
une substance d’enduction (12) est applicable sur
une surface intérieure (6) d’'une piéce creuse (5a,
5b) avec le pistolet pulvérisateur (8), caractérisé en
ce que le support de pistolet pulvérisateur (9) est
réglable, dans lequel le support de pistolet pulvéri-
sateur (9) comporte un bras pivotant (13), dans le-
quel le pistolet pulvérisateur (8) est agencé sur le
bras (13), dans lequel le positionnement radial du
pistolet pulvérisateur (8) par rapport a I'axe (A) est
réglable par rotation du bras (13), dans lequel le sup-
portde pistolet pulvérisateur (9) comporte un chassis
(18) et un chariot (19), dans lequel le chassis (18)
peut étre disposé de maniére fixe par rapport a la
piece (5a, 5b), dans lequel le chassis (18) comporte
un rail de guidage (21), dans lequel le chariot (19)
est agencé de maniére mobile sur le rail de guidage
(21).

Dispositif de revétement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le dispositif d’'avance de ma-
tériau (3) est raccordé au dispositif d’enduction (2)
par un tube d’alimentation flexible (26), dans lequel
la substance d’enduction (12) peut étre convoyée a
I'intérieur du tube d’alimentation (28).

Dispositif de revétement selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que la position angulaire du
pistolet pulvérisateur (8) est réglable.

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le bras
(13) comporte au moins deux parties de bras (14,
15), une partie de bras avant (13) et une partie de
bras arriére (14), et au moins deux articulations (16,
17), une premiére articulation (16) et une deuxieme
articulation (17), dans lequel la partie de bras avant
(14) porte le pistolet pulvérisateur (8), dans lequel la
partie de bras avant (14) et la partie de bras arriére
(15) sont reliées I'une a l'autre par la premiére arti-
culation (16) et la partie de bras arriére (15) estreliée
a la deuxieme articulation (17), dans lequel le posi-
tionnement radial et la position angulaire du pistolet
pulvérisateur (8) sont réglables par pivotement des
parties du bras (13, 14).

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le bras
(13) estagencé de maniére pivotante sur un support
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de bras (25), dans lequel le support de bras (25) est
agenceé en rotation sur le chariot (19).

Dispositif de revétement selon les deux revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le bras
(13) est agencé de maniére pivotante sur un support
de bras (25) au moyen de la deuxiéme articulation
17).

Dispositif de revétement selon les deux revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le chassis
(18) s’appuie sur un sol par le biais d'un pied (20)
de maniere réglable en hauteur.

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le dispo-
sitif de revétement (1) est congu pour la projection
par arc électrique entre deux fils, dans lequel le dis-
positif d’avance de matériau (3) comporte un maga-
sin de fils (30) et au moins un passage tournant (31),
dans lequel le magasin de fils (30) est agencé pour
pouvoir tourner au moyen d’'un moyen d’entraine-
ment (11), dans lequel du gaz et/ou du courant élec-
trique peuvent passer par le biais de I'au moins un
passage tournant (31).

Dispositif de revétement selon la revendication 8
lorsque fonction de la revendication 2, caractérisé
en ce que le magasin de fils (30) est raccordé au
tube d’alimentation (28) de maniére fonctionnelle-
ment efficace.

Dispositif de revétement selon les revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif
d’avance de matériau (3) comporte une armature
(35) et un chariot de magasin (36), dans lequel le
chariot de magasin (36) est agencé de maniére mo-
bile sur 'armature (35), dans lequel le magasin de
fils (30) est agencé sur le chariot de magasin (36).

Dispositif de revétement selon la revendication 8,
caractérisé en ce que le magasin de fils (30) com-
porte deux bobines de fil (33) avec du fil a projection
(29).

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le pistolet
pulvérisateur (8) est interchangeable contre un ap-
pareil de traitement mécanique, dans lequel un trai-
tement mécanique de la surface intérieure peut étre
effectué avec I'appareil de traitement mécanique.

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que des pie-
ces (5a, 5b) d’un diamétre intérieur supérieur a 100
mm, de plus de 200 mm ou de préférence de plus
de 250 mm peuvent étre enduites.
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