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@ Verfahren zum elektrostatischen Uberziehen von Gegenstinden mit einemn Fluid.

Es wird eine einfache, handliche und betriebssichere Vor-
richtung vorgeschlagen, mit der ein Fluid, z.B. fiissige Farbe,
auf einen zu bearbeitenden Gegenstand aufgespriht werden
kann, wobei die Fordergeschwindigkeit des dem Zentrum der
Sprithglocke zugefihrten Fluids bei Eintritt in die Glocke auf
nahezu Null verzogert wird, dann die Geschwindigkeit
dadurch erhoht wird, daB es durch die Glocke auf 15000 bis B 2 1 35 9
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Verfahren zum elektrostatischen Uberziehen von Gegen-

sténden mit einem Fluid

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elektro-
statischen Uberziehen von Gegensté&nden mit einem
Fluid, z.B. fliissiger Farbe, durch Anlegen einer Hoch-
spannung an eine Spriihglocke und Zufiihren des Fluids

zu der umlaufend angetriebenen Spriihglocke.

Verfahren und Vorrichtungen zum elektrostatischen
tUberziehen von Gegenstédnden mit Farbe sind in groBer
Zahl bekannt. So gibt es Spriihpistolen in den ver-
schiedensten Ausfihrungen, bei denen das Farbgut
mittels Druckluft oder Airless verspritht wird. 2n der
Versprithungsstelle liegt eine nadelf®trmige Hoch-
spannungselektrode, iiber die infolge der hohen Felc-
linienkonzentration eine elektrische Aufladung des

Spritznebels erfolgt.
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Weiter sind Spriihsysteme bekannt, bei denen das Farb-
gut als diinner Film von einer messerartig ausgebildeten
Kante elektrostatisch abgezogen wird. Dabei erfolgt

die Zufiihrung des Farbgutes zur Spriihkante durch Schwer-

kraft oder Fliehkridfte.

SchlieBlich ist es bekannt, daB durch hohe Zentrifugal-
krdfte, mit oder ohne elektrischem Feld, eine Zer-
stdubung erzielbar ist, die im wesentlichen die Vor-
teile der vorher genannten Verfahren beinhaltet. Dieses
System hat jedoch den Nachteil, daB infolge der Spriih~
glockenkonstruktion, selbst bei zentraler Lackzufiihrung,
das Farbgut vor dem Zerstduben Unstetigkeitsstellen
passieren mu8 (unstetige Querschnittsveré&nderung,
Coriolisbeschleunigungssprung) die Verdnderungen im
Farbgut (z.B. durch Einschlagen von Luft) nach sich
ziehen. Weiter ben&tigen diese Systeme eine zentrale
Zerstdubernabe, um das Farbgut der Sprithkante zuzu-
fihren. Diese Zerst&ubernabe unterliegt unkontrollier-

barer Verschmutzung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zu schaffen, mit der ein Fluid, z.B. flﬁssige Farbe,
auf einen zu bearbeitenden Gegenstand aufgespriiht
werden kann, wobei im Unterschied zu den bisher bekann-

ten Einrichtungen auch schwierige Uberzugs-Materialien,
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wie beispielsweise "Metallic-Lacke", verarbeitet wer-
den kdnnen und eine gleichm@Bige Feinverteilung der
Farbe gewdhrleistet ist, ohne daB beflirchtet werden
muB, daB Lufteinschliisse vorhanden sind. Der Wirkungs-

grad soll wesentlich erhSht werden.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine-
einfache, handliche und betriebssichere Vorrichtung

zur Durchfilhrung des Verfahrens zu schaffen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird da-
durch geldst, daB die Fordergeschwindickeit des dem
Zentrum der Spriihglocke zugefiihrten Fluids bei Ein-
tritt in die Glocke auf nahezu Null verzdgert wird,
dann die Geschwindigkeit dadurch erhtht wird, éaB es
dﬁrch die Glocke auf 15000 bis 60.000 UPM beschleunigt
und anschlieBend von der Spriihkante der Glocke abge-
schleudert und dem zu beschichtenden Gegenstand zuce-

fihrt wird.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgen&dfen
Verfahrens kennzeichnet sich dadurch, daB in der Zu-
fihrungsleitung fir das Fluid im Bereich des Leitungs-
endes ein Diffusor vorgesehen ist. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen des erfindungsgem@fen Verfahrens und

der erfindungsgemi#Ben Vorrichtung sind in den Unter-~
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ansprilchen erl&utert.

Bei der erfindungsgemdBen Verfahrensweise wird also

so gearbeitet, daB der, der mit einer Dréhzahl von
vorzugsweise 15.000 bis 60.000 UPM rotierenden Glocke
zentral zugefilhrte Fluidstrom durch den sich im freien
Halbraum ausbildenden Toruswirbel ohne Abl&sung der
bewegten Glockeninnenflé&che zugefiihrt wird und dort in
an sich bekannter Weise iilber Reibschlu8 bzw. Form-
schluB der Spriihkante zugefiihrt wird. Hierbei wird
der Fluidstrom mittels eines Diffusors und eines Gleich-
richtersiebes nahezu auf die Geschwindigkeit Null ab-
gebremst. Die Lage der Drallachse unterliegt dabei in

weiten Betriebsbereichen keinen Einschrédnkungen.

Eine besonders zweckmdBige Vorrichtung zur Durch-
fiihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens besteht in
einer auf einer Hohlachse sitzenden Glocke, die durch
einen AuBenl&uferantrieb angetrieben wird. Die Hohl-
achse selbst dient dabei als Lackkanal, der sich an
der Ubergangsstelle zur Glockeninnenseite diffusor-
artig erweitert, bevor das Fluid dann an dessen Ende
ein Gleichrichtersieb passiert. Radial und rotations-
symmetrisch wird dann durch die aufgepr&gten Kridfte
des Toruswirbels das Fluid der bewegten, zum form-

schliissigen Transport gerillten Glockeninnenfliche
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ibergeben. Nach riickwdrts versetzt sind Diisen-
bohrungen auf einem oder mehreren Teilkreisen ange-
bracht, von denen einer vorzugsweise grtfer ist als
der Durchmesser der Zerstdubungskante. Der Teilkreis-
durchmesser und die Bohrungsgeometrie werden in
Relation zum Luftdurchsatz so gewdhlt, daB einmal

der Lufthaushalt um die rotierende Glocke sicherge-
stellt wird und zum zweiten der abgespriihte Lacknebel-
kegel durch den kreisringfdrmigen Luftschleier einen

definierten Axialschub erhdlt.

Ein Ausfilhrungsbeispiel fir die erfindungsgemidBe Vor-
richtung wird nachfolgend anhand der Zeichnung er-

ldutert. Die Zeichnung zeigt dabei in

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erste Aus-
fiihrungsform mit elektrischem Antrieb
und in

Fig. 2 einen Schnitt durch eine abgednderte
Ausfiihrungsform mit pneumatischem An-

trieb.

Die Ausfihrungsform der Fig. 1 weist die Hohlwelle 1
auf, welche die Lagerungen 10 und 1o' der Glocke 2
mit dem Rotor 5, dem Stator 11 sowie die dynamische

Dichtung 20 und die Stoffbuchse 16 trdgt. Die elek-
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trische Zuleitung 8 fiir den Stator wird in einer

Nut 17 auf der Hohlwelle durch das Lager 1o' gefiihrt.
Die Hohlwelle endet in einem Diffusor 12, der durch ein
Gleichrichtsieb 14 abgeschlossen ist. Der Einlauf

des Diffusors ist als Ventilsitz 3 ausgebildet, an

dem der Fluidstrom mit Hilfe der Ventilnadel 4 abge-
sperrt werden kann. Die Glockeninnenkontur trdgt zur
Ubertragung der Corioliskraft eine Radialverzahnung 15.
Die Dilsenbohrungen 9 des Diisenkranzes 6 erzeugen einen
kreisringf6rmigen Luftschleier, der den an der Kante

13 verspritihten Lacknebel einen Axialschub aufprd@gt. Die
Einfilhrung des zu verspriihenden Lackes erfolgt tiber die

Leitung 7.

Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfilhrungsform ist an-
stelle des elektrischen Antriebes ein pneumatischer
Antrieb mit Turbinenrotor 18 und Dlisenring 19 vorge-
sehen. Ansonsten stimmt diese Ausfiihrungsform in ihrer

Wirkungsweise mit der gem#d8 Fig. 1 iiberein.
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Verfahren zum elektrostatischen Uberziehen
von Gegenstdnden mit einem Fluid, z.B.
flissiger Farbe, durch Anlegen einer Hoch-
spannung an eine Spriihglocke und Zufiihren
des Fluids zu der umlaufend angetriebenen

Sprithglocke, dadurch gekennzeichnet, daB

die F6rdergeschwindigkeit des dem Zentrum
der Sprithglocke zugefiihrten Fluids bei Ein-

tritt in die Glocke auf nahezu Null ver-

'zégert, dann die Geschwindigkeit dadurch

erhdht wird, daB es durch die Glocke auf
15000 bis 60000 UPM beschleunigt und aﬁ-
schlieBend von der Spriihkante der Glocke
abgeschleudert und dem zu beschichtenden

Gegenstand zugefiihrt wird. -

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch cekenn-

zeichnet, daB die Energieiibertragung auf
den Toruswirbel und den Fluidfilm form-

schliissig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch

gekennzeichnet, daB nach Abschleudern der

Fluidteilchen vom Spriihglockenrand (13) den
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Fluidteilchen durch mindestens eine Gasbe-

aufschlagung ein Axialschub erteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, daB der durch den Torus-

wirbel der Spriihglocke riickgefiihrte Spriih-
nebel erst auf einen geschlossenen Fluid-
film auftrifft, von diesem aufgenommen wird

und dann mit diesem beschleunigt wird.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens

nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, daB in der Zufiihrleitung (7) fir
das Fluid im Bereich des Leitungsendes ein

Diffusor (12) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-

kennzeichnet, da8 im Strémungsweg des Fluids

in Strémungsrichtung gesehen auf den

Diffusor (12) ein Gleichrichtsieb (14) folgt.

Vorrichtung wenigstens nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, da8 die Innenseite

der Spriihglocke (2) mit einer Radialver-

zahnung (15) versehen ist.
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Vorrichtung wenigstens nach Anspruch 5,

gekennzeichnet durch mindestens einen im

riickwdrtigen Bereich der Spriihglocke (2)
angeordneten Dilisenkranz (6) zur Erzeugung

eines kreisringfdrmigen Luftschleiers.

Vorrichtung wenigstens nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB der Motor- und

Lagerraum durch eine dynamische Dichtung

vom Fluidhalbraum getrennt ist.

Vorrichtung wenigstens nach Anspruch 5,

dadurch aekennzeichnet, da8 der Elektro-

motor (5, 11) an Hochspannung liegt und
{iber einen vollisolierten Trenntransformator

betrieben wird.

Vorrichtung wenigstens nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Drehzahl des

Motors durch Verdndern der Synchronfrequenz

verdndert wird.
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