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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Beschichten von Gegenstanden mit Hilfe
eines Sprilhstrahls aus pneumatisch zerstiubtem
Material und eines Sprihstrahls aus hydrostatisch
zerstiubtem Material, wobei Sprithstrahlen und
Gegenstand relativ zueinander bewegt werden,
und auf eine Zerstdubungsvorrichtung zur Durch-
flhrung dieses Verfahrens.

Bei einer bekannten Zerstaubungsvorrichtung
(US-PS 3927 833) sind nebeneinander drei Zer-
stéuberkdpfe angeordnet deren Achsen in einem
Winkel zueinander stehen. Mit Hilfe der &uBeren
Zerstauberkdpfe wird ein erstes Material hydrau-
lisch und mit Hilfe des mittleren Zerstauberkopfes
ein zweites Material mittels Druckluft zerstaubt.
Uber weitere Austrittséffnungen wird ein gekdrn-
tes Material und ein Fasermaterial zugefihrt.
Durch Betétigung des Hebels einer gemeinsamen
Steuervarrichtung kénnen samtliche Abgabevor-
richtungen gleichzeitig in Betrieb gesetzt werden.

Auf diese Weise ergibt sich jedoch eine sehr
ungleichmaBige Beschichtung. Denn jeder der
drei nebeneinander erzeugten Sprithstrahlen
reift Luft aus der Umgebung mit. Daher bilden
sich jeweils zwischen benachbarten Spriihstrah-
len Luftpolster, die die Homogenitat der Mischung
und die Geschlossenheit des Spritzbildes beein-
tréchtigen. Bezlglich der Mischung ergibt sich
ein zur Mittelebene symmetrisches Muster. Der
kombinierte Sprithstrahl expandiert in Richtung
der Mittelebene. Der Auftrag ist bei horizontaler
Relativbewegung zwischen Zerstdubungsvorrich-
tung und Werkstlick erheblich anders als bei
vertikaler Relativboewegung. Uberdies ist die Ho-
mogenitat der Mischung und die Geschiossenheit
des Spritzbildes in hohem MafBe von dem Abstand
zwischen der Zerstdubungsvorrichtung und dem
Werkstiick abhangig. AuBerdem ist die Zersta-
ubungsvorrichtung groB und schwer. Sie 4Bt sich
kaum mit der Hand halien oder mit ihren Zersts-
ubungskdpfen in Hohlrdume einfithren.

Es sind auch Zerstadubungsvorrichtungen in der
Form von Spritz- oder Spriihpistolen bekannt
(DE-PS 647 713), mit der allein ein Spriihstrahl
aus pneumatisch zerstdubtem Material abgege-
ben werden kann. Der Zerstduberkopf dieser
Vorrichtung besitzt eine pneumatische Zersta-
uberanordnung mit einer Materialdiise, der Mate-
rial mit geringem Druck zuflihrbar ist, und einer
die Materialdlise umgebenden Zerstauberluftdi-
se, der Luft mit zur Zerstubung ausreichendem
Druck zuflihrbar ist, sowie Austrittsdfinungen zur
Abgabe von den Sprithstrahl zusétzlich beeinflus-
sender Zusatzluft. AuBerdem gibt es eine Steuer-
vorrichtung  mit  einem  Handbetétigungshebel,
der Ventile fir Material und Luft ansteuert. Die
Luft wird hierbei der Zerstauberluftdiise und den
Zusatzluft-Austrittsdffnungen {iber ein gemeinsa-
mes Luftventil zugefiihrt. Eine einstellbare Dros-
sel erlaubt es, das Verhaltnis von Zerstaubungs-
luft und Zusatzluft einzustellen. Diese pneumati-
sche Zerstdubung fithrt zu einem Sprithstrahl mit
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feinen Tropfchen, der nur eine begrenzte Film-
dicke erlaubt. Will man die Filmdicke durch Erho-
hung des Materialdurchsatzes verstarken, ver-
schlechtert sich die Zerstdubung erheblich. Dies
kann zwar durch einen etwa mit dem Luftdruck
erhéhten Luftdurchsatz ausgeglichen werden ;
hierdurch werden aber Stérungen durch starken
Spritznebel verursacht.

Bekannt ist sodann eine Spritzpistole, die auch
fir Zweikomponentenlacke geeignet ist (AT-B-
247 998), bei der der Austrittsdiise, welche von
einer ringfdrmigen Zerstduberluftdiise umgeben
ist, ein Katalysator Uber einen zentrischen Kanal
in einen inneren Disenkorper und Lack Uber eine
anderbare Ringdffnung zwischen dem inneren
und einem &uBeren Disenkérper zugefihrt wird.
Der innere Dusenkdrper ist axial verschiebbar
und verschlieBt in der Ruhestellung die Zersti-
uberdiise. Hier werden Lack und Katalysator vor
dem pneumatischen Zerstduben zusammenge-
fihrt. Es ergibt sich ein gemeinsamer Spriihstrahl
mit durch die pneumatische Zerstaubung vorge-
gebenen Teilchenspekirum,

Es sind ferner Zerstaubungsvorrichtungen be-
kannt (FR-PS 2127 874), bei denen die Zersta-
ubung allein hydrostatisch erfolgt. Hierbei kénnen
zwar hohe Filmdicken in einem Arbeitsgang er-
zielt werden. Wegen des scharf abgegrenzien
Spritzstrahls ergibt sich aber eine schiechte Uber-
lappung. Da mit der Disengeometrie sowohl die
Einsatzbedingungen als auch das Beschichtungs-
material im wesentlichen festgelegt sind, ergibt
sich eine geringe Flexibilitit beziiglich der Ar-
beitsverhéltnisse. Eine Mengenregulierung wéh-
rend der Applikation ist nicht moglich. Will man
den Materialdurchsatz durch Verwendung einer
kleineren DusengroBe herabsetzen, fithrt dies zu
Verstopfungen. Will man die Herabsetzung durch
einen geringeren Materialdruck herbeifiihren, er-
gibt sich eine grobere Zerstaubung.

Man kann die hydrostatische Zerstaubung auch
in Verbindung mit Zusatzluft vornehmen, die der
Sprithstrahiformung oder einer geringfligigen Se-
kundérzerstdubung dient. Hierdurch kann zwar
eine groBere Tropfenfeinheit erreicht werden,
jedoch bleiben die Nachteile der rein hydrostati-
schen Zerstubung grundsétzlich bestehen. Es
wird nicht ein gleichmaBig feiner Film wie bei der
pneumatischen Zerstaubung erreicht.

Bei elekirostatisch unterstiitzten Zerstaubungs-
einrichtungen werden die durch eine Hochspan-
nungs-Elektrode geladenen Tropfchen zum geer-
deten Werkstiick hin gelenkt. Dies ergibt einen
Umgriff, der die Beschichtungsausbeute, insbe-
sondere bei filigranen Teilen, verbessert. Bei der
pneumatisch-elekirostatischen  Zerstaubung wird
zur Erhdhung der elektrostatischen Wirkung die
kinetische Energie der kleinen Trépfchen redu-
ziert. Dies flhrt zu einem weniger guten Eindrin-
gen in die Vertiefungen des Werkstiicks, bei-
spielsweise zwischen die Kihlrippen eines Motor-
gehéuses (Faraday-Effekt) und zur Uberbeschich-
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tung der Kanten. Bei hydrostatisch-elekirostati-
schen Zerstaubern werden Trépfchen mit hoher
kinetischer Energie erzeugt, welche auch in Hohl-
rdume einzudringen vermdgen. Die Reduzierung
des Materialdrucks zur besseren Ausnutzung des
elekirostatischen Effektes fiihrt zu einer gréberen
Zerstiubung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art anzu-
geben, das die Voraussetzungen bietet, in héhe-
rem MaBe als bisher eine gleichmaBige Beschich-
tung zu erzielen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméB dadurch
gelost, daB der eine Sprithstrahl als Hohistrahl
und der andere Sprihstrahl als von diesem umge-
bener Kernstrah! erzeugt wird.

Da der eine Sprihstrahl den anderen umgibt,
ist es sehr viel leichter, eine gleichmé&Bige Vermi-
schung zu erreichen. Denn zwischen diesen
Sprithstrahlen bildet sich kein Polster aus mitge-
rissener Luft. Auch ergibt sich ein geschlossenes
Spritzbild, gleichgliltig, ob der Kernstrahl ein
Rundstrahl oder ein Flachstrahl ist. Bei Verwen-
dung eines Rundstrahls lassen sich sogar punki-
symmetrische Verhéltnisse erzielen, bei denen
die GleichmaBigkeit des Auftrags von der Relativ-
bewegung  zwischen  Zerstiubungsvorrichtung
und Werkstiick vollkommen unabhéngig ist. Auch
der Abstand zwischen Zerstdubungsvorrichtung
und Werkstlick kann in weitem Umfang ge&ndert
werden, ohne das gute Ergebnis zu beeintrachti-
gen.

Insbesondere ist es mdglich, eine gleichméBige
Beschichtung auch bei stark strukturierter Ober-
flache zu erzielen. Es lassen sich auch mittlere
Filmdicken erzielen. Hierbei ergibt sich nur eine
geringe Spritznebelwirkung. Entsprechend gering
sind auch die hierdurch bedingten Filmstérungen.
An den Uberlappungsstelien lassen sich weiche
Ubergénge erzielen. im optimalen Fall kann eine
Einstellung der jeweils erforderlichen Strahicha-
rakteristk und eine Mengenregulierung auch
wéhrend der Applikation erfolgen.

Die Zerstaubungsvorrichtung kann ferner Klein
und leicht und sogar als handbetitigte Pistole
ausgebildet werden. Auch der Zerstiuberkopf ist
kiein und IaBt sich in Hohlrdume einfiihren.

Es besteht die Moglichkeit, daB Hohistrahl und
Kernstrahl aus dem gleichen Material bestehen.
Dies ergibt wvollig neuartige Beschichtungsmég-
lichkeiten.

So koénnen Hohistrahl und Kernstrah! alternativ
erzeugt werden. Das bedeutet, daB die hydrostati-
sche Zerstdubung nur dort angewendet wird, wo
das Beschichtungsmaterial in tiefere Hohirdume
gelangen muB, wahrend im Ubrigen die pneumati-
sche Zerstdubung benutzt wird.

Wenn man aber Hohlstrahl und Kernstrahl
gleichzeitig erzeugt, erhilt man ein neuartiges
Teilchenspekirum, das sich aus dem gewdahlten
Mischungsverhéltnis zwischen pneumatisch und
hydrostatisch zerstaubtem Material ergibt. Man
kann daher die Vorteile beider Zerstaubungsarten
zur optimalen Beschichtung ausnutzen. Hierbei
ergibt sich der synergetische Effekt, daB zur
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Beschichtung der Oberflachen von Vertiefungen
ein sehr viel geringerer Anteil an hydrostatisch
zerstdubtem Material erforderlich ist, beispiels-
weise statt 70 % bei alleiniger Beschichtung ledig-
lich 30 %, weil die energiereichen Tropfchen der
hydrostatischen Zerstdubung einen erheblichen
Teil der pneumatisch zersidubten Tropfchen in
die Vertiefung mitreiBen. Dies gilt insbesondere
bei elektrostatischer Unterstitzung.

Bei der gleichzeitigen Anwendung der Spriih-
strahlen ergénzen sich die Zerstaubungsarten zu
einer mittleren Filmdicke. AuBerdem sind trotz
der hydrostatischen Zerstdubung weiche Uber-
génge zur Uberlappung vorhanden.

Besonders gunstig ist es, wenn der Anteil des
hydrostatisch zerstaubten Materials 20 bis 40 %,
vorzugsweise 30 % des gesamten zerstdubten
Materials betrdgt. Dies gibt im Durchschnitt eine
optimale Zusammensetzung der Strahicharakteri-
stik, die zu einer gleichmaBigen Beschichtung
Uber stark unterschiedlich strukturierte Oberfla-
chen fihrt.

Haufig ist es auch vorteilhaft, wenn Hohlstrahl
und Kernstrahl aus unterschiedlichen Materialien
bestehen. Beispielsweise haben die Materialien
zur optimalen Zerstdubung unterschiedliche Vis-
kositat. Sie kénnen auch unterschiedliche Farben
haben, um bestimmte Oberildcheneffekte hervor-
zurufen. Die beiden Materialien kénnen auch so
beschaffen sein,. daB sie erst gemeinsam den
gewlnschten  Beschichtungswerkstioff  ergeben.
Insbesondere konnen Hohistrahl und Kernstrahi
je aus einer Komponente eines Zwei-Komponen-
ten-Materials, wie eines Zwei-Komponenten-
Lackes, bestehen.

In diesem Zusammenhang ist es giinstig, wenn
die beiden Sprihstrahlen sich vor dem Auitreffen
auf dem Gegenstand zu einem wesentlichen Teil
vermischen. Dies gibt noch bessere Mischerfoige
als wenn die Teilchen nacheinander auf die Ober-
flache des Gegenstandes aufireffen. Bei einer
bevorzugten Ausfihrungsform besteht der Kern-
strahl aus hydrostatisch zerstdubtem Material
und der Hohlstrahl aus pneumatisch zerstiubtem
Material. Da der Kernstrahl durch den Hohistrahl
gegen das Eindringen atmosphérischer Luft ge-
schutzt ist, ergibt sich eine definierte Zersta-
ubungscharakieristik. Soweit der Hohistrahl an
der AuBenseite mit Umgebungsluft vermischt
wird, ist dies erstrebenswert, weil sich anstelle
des bei hydrostatischer Zerstaubung vorhande-
nen scharfen Ubergangs ein weicher Ubergang
mit der Mbglichkeit einer Uberlappung beim Be-
schichten ergibt.

In manchen Féllen ist es auch vorteilhaft, wenn
der Kernstrahl einen kieineren Sprihwinkel und
der Hohlistrahl einen gréBeren Sprihwinkel hat.
Es ergeben sich dann zwei getrennte Strahiberei-
che, von denen der innere das Eindringen der
Tropfchen in Vertiefungen begiinstigt und der
auBere eine Beschichtung der Ubrigen Oberflache
hervorruft und bei elekirostatischer Aufladung
der Tropfchen einen guten Umgriff um das Werk-
stlick erméglicht.

Mit besonderem Vorteil werden die .Teilchen
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der Sprithstrahlen elekirostatisch aufgeladen. Be-
kanntiich sorgt die Aufladung dafiir, daB ein
groBerer Teil der Teilchen sich auf der Oberflache
des zu beschichtenden Gegenstandes absetzt. Da
sich das elekirostatische Feld aber nur begrenzt
in Vertiefungen hinein erstrecki, war es bisher
praktisch ausgeschlossen, bei pneumatischer
Zerstaubung und elekfrostatischer Aufladung Ver-
tiefungen Oberhaupt zu beschichten.

Eine Zerstdubungsvorrichtung zum Beschich-
ten von Gegenstdnden zur Durchfihrung des
erfindungsgem&Ben Verfahrens mit einer Bauein-
heit, die eine pneumatische Zerstiuberanordnung
mit einer ersten Materialdiise, der Material mit
geringem Druck zufihrbar ist, und einer die
Materialdiise =~ umgehenden  Zerstéuberluftdiise,
der Luft mit zur Zerstdubung ausreichendem
Druck zufiihrbar ist, sowie gegebenenfalls Luftau-
strittsdffnungen zur Abgabe von den Sprithstrahl
zusaizlich beeinflussender Zusatzluft aufweist,
mit einer hydrostatischen Zerstiuberanordnung,
die eine zweite Materialdiise, der Material mit zur
Zerstdubung ausreichendem Druck zufilhrbar ist,
aufweist und mit einer Ventile fiir Material und
Luft aufweisenden Steuervorrichtung zur Betéti-
gung der beiden Zerstduberanordnungen, ist da-
durch gekennzeichnet, daB beide Materialdiisen
in einem gemeinsamen Zerstduberkopf angeord-
net sind und daB die erste Materialdise eine die
zweite Materialdiise umgebende Ringdise und
ihrerseits von einer ringformigen Zerstauberluft-
diise umgeben ist.

Die beiden Zerstduberanordnungen sind eiwa
konzentrisch zueinander angeordnet. Sie erlau-
ben bei gleichzeitiger Betatigung eine gute Mi-
schung zwischen den beiden Spriihstrahlen. Und
bei dér alternativen Betéatigung ergeben sich &hn-
lich geformte Sprihstrahlen. Man kann auch eine
schiitzférmige Materialdise, wie sie fiir die hydro-
statische Zerstaubung haufig verwendet wird, mit
einer ringformigen Zerstauberlufidiise kombinie-
ren. In diesem Fall wird bei gleichzeitiger Betéti-
gung der Hohistrahl durch den facherformigen
Kernstrahl aus der Konusform verformt.

Mit Vorteil ist die Steuervorrichtung so ausge-
legt, daBB bei Betatigung der hydrostatischen Zer-
stduberanordnung das Ventil fir die Zerstduber-
luft und/oder die Zusatzluft gebffnet ist. Man kann
daher die flir die pneumatische Zerstiubung ge-
brauchlichen Luftaustrittsdffnungen auch bei der
hydrostatischen Zerstaubung nutzen.

Far den Fall, daB tber beide Zerstiuberanord-
nungen das gleiche Material abgegeben werden
soll, empfiehlt es sich, daB die Zuleitung zur
ersten Materialdilse UOber eine Druckreduzie-
rungsvorrichtung, wie eine einstellbare Drossel
oder einen Druckregler, mit der Zuleitung zur
zweiten Materialdiise verbunden ist. Man bendtigt
dann nur eine einzige Druckquelle fir das Mate-
rial.

Die Zuleitung zur zweiten Materialdiise ist
zweckméBigerweise mit einer druckgeregelten
Pumpe versorgbar. Man kann dann den hydrosta-
tischen Druck auf einem konstanten Wert halten
und bei Bedarf in der Hohe einstellen.
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Mit besonderem Vorteil weist der Zerstiuber-
kopf eine Elektrode fir die elektrostatische Aufla-
dung des Materials auf. Diese Kombination flhrt
zu einer sehr gleichméBigen Beschichtung, weil
diejenigen Stellen einer stark strukiurierten Ober-
flache, die gegeniiber dem elektrostatischen Feld
abgeschirmt sind, durch das hydrostatisch zersta-
ubte Material erreicht werden. .

Die Ventile der Steuervorrichtung kénnen von
Hand oder durch eine Hilfskraft, also pneuma-
tisch, hydraulisch, elektromagnetisch, u. dgl., be-
tatigt werden. Sie kénnen je fiir sich ansteuerbar
sein. Vorzugsweise aber sind sie wenigstens teil-
weise miteinander gekuppelt.

Insbesondere kann die Steuervorrichtung ein
Betétigungselement aufweisen, das in einer
ersten Arbeitsstellung die eine Zerstauberanord-
nung allein und in einer zweiten Arbeitsstellung
die andere Zerstauberanordnung aliein betatigt.

Eine Alternative besteht darin, daB die Steuer-
vorrichiung ein Betéatigungselement aufweist, das
in einer ersten Arbeitsstellung die eine Zersta-
uberanordnung allein und in einer zweiten Ar-
beitsstellung beide Zerstiuberanordnungen ge-
meinsam betatigt.

Die Erfindung wird nachstehend anhand in der
Zeichnung dargestellter bevorzugter  Ausfih-
rungsbeispiele ndher erlautert. Es zeigen :

Fig. 1 einen Teillingsschnitt durch eine erfin-
dungsgemaBe Zerstaubungsvorrichtung,

Fig. 2 eine Vorderansicht der Zerstdubungsvor-
richtung,

Fig. 3 einen Langsschnitt durch den Zerstauber-
kopf der Vorrichtung der Fig. 1,

Fig. 4 eine Steuervorrichtung zur Betétigung
der Zerstaubungsvorrichtung der Fig. 1 bis 3 und

Fig. 5 eine abgewandelie Steuervorrichiung.

Die Zerstaubungsvorrichtung der Fig. 1 bis 4
hat die Form einer Pistole 1 mit einem Zerstiuber-
kopf 2, der an einem Gehduse 3 befestigt ist.
Dieses ist mit einem Handgriff 4 zum Halten der
Vorrichtung und einem Haken 5 zum Aufhéngen
versehen.

Der Zerstauberkopf weist, wie Fig.3 erkennen
1aBt, eine pneumatische Zerstduberanordnung 6
mit einer ringfdrmigen ersten Materialdiise 7 und
einer diese umgebenden ringformigen Zersta-
uberluftdiise 8 sowie eine hydrostatische Zersta-
uberanordnung 9 mit einer zweiten Materialdiise
10 auf, die im Zentrum der ersten Materialdiise 7
angeordnet ist. AuBerdem sind auf einander ge-
geniiberliegenden Seiten in Hoérnern 11 und 12
ZusatzluftAustrittséffnungen 13 vorgesehen. Zur
Bildung dieser Zerstauberanordnungen sitzt an
der Stirnseite eines zum Zerstiuberkopf 2 gehé-
renden Biocks 14 unter Zwischenschaltung einer
Dichtscheibe 15 ein Verteilerkorper 16. Dieser
wird zusammen mit einer die Horner 11 und 12
tragenden Stinplatte 17 durch ein Uberwurf-
Schraubglied 18 ‘am Block 14 festgehalten. In das
Innere ist ein Einsatz 19 eingeschraubt, der einen
Disenkoérper 20 tragt, welcher an seinem Umfang
zusammen mit dem Verteilerkdrper 16 die erste
Materialdise 7 begrenzt und in der Mitte die
zweite Materialdlise 10 aufweist.
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Eine erste &uBere Materialzuleitung 21 steht
Uber eine Axialbohrung 22 und ein Materialventil
23 sowie Axialbohrungen 24 im Verteilerkérper 16
mit der ersten Materialdilse 7 in Verbindung. Eine
zweite &uBere Materialzuleitung 25 steht Gber
eine Axialbohrung 26 und ein Materialventii 27
mit der zweiten Materialdlise 10 in Verbindung.
Eine durch den Handgriff 4 gehende Luftzuleitung
28, die durch ein Schieberventi 29 beherrschi
wird, steht Uber eine Axialbohrung 30 einerseits
{iber Bohrungen 31 im Verteilerkérper 16 mit der
Zerstauberluftdise 8, die zwischen dem Verteiler-
korper und der Stirnplatte 17 gebildet wird, und
andererseits {ber eine einstellbare Drossel 32
und weitere Bohrungen 33 im Verteilerktrper 16
mit den Zusatzluft-Austrittséffnungen 13 in Ver-
bindung.

Das Materialventil 23 ist mit Hilfe einer Betafi-
gungsstange 34, die durch eine Dichtung 35 nach
hinten gefiihrt ist, und das Materialventil 27 mit-
tels einer Betatigungsstange 36, die durch eine
Dichtung 37 nach hinten gefilhrt ist, betétigbar.
Zur Steuervorrichtung 8 gehdrt ein von Hand
betétigbares Element 38, das {iber einen StoBel
39 das Luftventil 29, Uber einen Anschlag 40 das
Materialventii 23 und Uber einen weiteren An-
schlag 41 das Materialventii 27 betétigt. Das
Betatigungselement 38 ist um eine Achse 42
schwenkbar.

Riickstelifedern 43, 44 und 45 sorgen fir sténdi-
ge Anlage des StbBels 39 bzw. der Anschlage 40
und 41 am Betétigungselement 38. Ein drehbarer
Anschlag 46 erlaubt eine Verriegelung der Ventile.

Fig. 4 zeigt den Zerstauberkopf 2 in Verbindung
mit dem Schaltbild einer Steuervorrichtung S. Ein
Kompressor 47 fordert Druckluft {ber einen
Druckregler 48 zur Luftzuleitung 28 und uber
einen zweiten Druckregler 49 zu dem Motor einer
Materialpumpe 50. Diese saugt das Material aus
einem Behdlter 51 an und férdert es {iber eine
Druckleitung 52 einerseits in die auBere Material-
zuleitung 25 und andererseits iiber eine einstell-
bare Drossel 53 in die &uBere Materialzuleitung
21.

Das Betétigungselement 38 hat die Ruhestel-
lung L In der ersten Arbeitsstellung Il ist lediglich
das Materialventi 27 geobffnet; daher wird die
zweite Materialdiise 10 zur hydrostatischen Zer-
staubung beschicki. In der zweiten Arbeiisstel-
lung [l ist zusétzlich sowohl das Luftventil 29 als
“auch das Materialventil 23 gedffnet, so daB auBer
der hydrostatischen Zerstdubung auch noch eine
pneumatische Zerstaubung erfoigt. Der sich erge-
bende Sprihstrahl hat daher ein Teilchenspek-
trum, das sich aus Tropfchen zusammensetzt, die
nach beiden Zerstiubungsarten erzeugt worden
sind.

Die vorgehend beschriebene Vorrichtung kann
so ausgelegt sein, daB zwei voneinander getrenn-
te Strahlbereiche entstehen. Beispielsweise hat
der innere Spriihstrahl, der aus der zweiten Mate-
riaidiise 10 austritt, einen Offnungswinkel von
30°, wahrend der duBere hohlkeglige Spriithstrahl,
der mit Hilfe der ersten Materiaidiise 7 und der
Zerstauberluftdiise 8 erzeugt wird, einen Off-
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nungswinkel von 70° hat. Die beiden Sprihstrah-
len kénnen aber auch solche Winkel aufweisen
daf sie sich miteinander vermischen.

Bei der Ausfithrungsform nach Fig. 5 ist eine
andere Steuervorrichtung S veranschaulicht, bei
der entsprechende Teile um 100 gegeniiber Fig. 4
erhéht sind. Bei dieser Ausflihrungsform sind
samtliche Material- und Luft-Zuleitungen je durch
ein eigenes Ventil absperrbar. Es gibt ein erstes
Materialventil 154 fur die erste Materialdiise 107,
ein zweites Materialventil 155 fir die zweite Mate-
rialdise 110, ein erstes Luftventi 156 fir die
Zerstduberluftdise 108 und ein zweites Luftventil
157 fiir die Zusatzluft-Austritts6ffnungen 113. Alle
Ventile sind (ber Steuerleitungen mit einem
Schaltkasten 158 verbunden, der mit Hilfe eines
Betatigungselements 138 ansteuerbar ist. In der
Ruhestellung | sind s&mtliche Ventile geschios-
sen. In der ersten Arbeitsstellung Il sind die
Ventile 154, 156 und 157 gedffnet. In der zweiten
Arbeitsstellung Il sind s&mtliche Ventile getffnet.
In der dritten Arbeitsstellung IV sind die Ventile
155 und 157 gedffnet. Man hat es daher in der
Hand, wahlweise die pneumatische oder die hy-
drostatische Zerstéubung je fiir sich oder beide
gleichzeitig anzuwenden. In allen Fallen wird
Zusatzluft abgegeben, um die Sprilhstrahlen zu
formen. Gegebenenfalls kann hierbei die Drossel
132 ebenfalls eine automatische Umschaltvorrich-
tung aufweisen, damit zwei verschiedene Drossel-
widerstande eingeschaltet werden kdnnen.

Die Betriebsdricke richten sich nach den Gege-
benheiten, insbesondere nach dem zu zersia-
ubenden Material. Die pneumatische Zerstaubung
kann bei Luftdricken zwischen 20 und 40 bar
erfolgen. Die hydrostatische Zerstaubung bei Ma-
terialdriicken zwischen 30 und 300 bis 500 bar.
Bei geringeren Materialdriicken wahrend der hy-
drostatischen Zerstaubung solite eine ausreichen-
de Menge an Zusatziuft mit Drlicken von mehre-
ren bar, beispielsweise 5 bar, zugefihrt werden.

Anstelle der Drosseln 32, 132 und 53, 153, kann
auch ein entsprechender Druckregler angewen-
det werden. Die Materialdiise 10 kann wahiweise
als Schlitz oder als Bohrung ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten von Gegenstin-
den mit Hilfe eines Sprihstrahls aus pneumatisch
zerstdubtem Material und eines Sprihstrahls aus
hydrostatisch zerstdubtem Material, wobei Spriih-
strahlen und Gegenstand relativ zueinander be-
wegt werden, dadurch gekennzeichnet, daB der
eine Sprihstrahl als Hohlstrahi und der andere
Spriihstrahl als von diesem umgebener Kernstrahl
erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Hohlstrahl und Kernstrahl aus
dem gleichen Material bestehen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB Hohlstrahl und Kernstrahl
alternativ erzeugt werden.

4. Veriahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB Hohlstrahl und Kernstrahi
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gleichzeitig erzeugt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Anteil des hydrostatisch
zerstdubten Materials 20 bis 40 %, vorzugsweise
etwa 30 %, des gesamten zerstiubten Materials
betragt.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB Hohistrahl und Kernstraht
aus unterschiedlichen Materialien bestehen.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Hohistrah! und Kernstrahl je
aus einer Komponente eines Zwei-Komponenten-
Materials bestehen.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Kernstrahl aus
hydrostatisch zerstdubtem Material und der Hohl-
strahl aus pneumatisch zerstiubtem Material be-
steht.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kernstrahl einen kleineren
Spriihwinkel und der Hohlstrahl einen gréBeren
Sprithwinkel hat.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Teilchen der
Sprithstrahlen elekirostatisch aufgeladen werden.

11. Zerstaubungsvorrichtung zum Beschichten
von Gegenstanden zur Durchfithrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 10, mit einer
Baueinheit, die eine pneumatische Zerstiuberan-
ordnung (6) mit einer ersten Materialdiise (7), der
Material mit geringem Druck zufiihrbar ist, und
einer die Materialdiise (7) umgehenden Zersta-
uberluftdiise (8), der Luft mit zur Zerstiubung
ausreichendem Druck zufiihrbar ist, sowie gege-
benenfalls Luftaustrittséffnungen (13) zur Abgabe
von den Sprihstrahl zusatzlich beeinflussender
Zusatzluft aufweist, mit einer hydrostatischen Zer-
stduberanordnung (9), die eine zweite Materialdii-
e (10), der Material mit zur Zerstiubung ausrei-
chendem Druck zufilhrbar ist, aufweist und mit
einer Ventile (23, 27, 29; 154, 155, 157) fir
Material und Luft aufweisenden Steuervorrich-
tung (S) zur Betétigung der beiden Zerstauberan-
ordnungen (6, 9), dadurch gekennzeichnet, daB
beide Materialdiisen (7, 10) in einem gemeinsa-
men Zerstauberkopf (2) angeordnet sind und daB
die erste Materialdiise (7) eine die zweite Material-
diise (10) umgebende Ringdilse und ihrerseits
von einer ringformigen Zerstauberlufidiise (8)
umgeben ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Steuervorrichtung (S) so
ausgelegt ist, daB bei Betatigung der hydrostati-
schen Zerstauberanordnung (9) das Ventil (29;
156, 157) fur die Zerstduberluft und/oder die
Zusatzluft gedffnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zuleitung (21)
zur ersten Materialdiise (7) (ber eine Druckredu-
Ziervorrichtung (53 ; 113) mit der Zuleitung (25)
zur zweiten Materialdiise (10) verbunden ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Zulei-
tung (25) zur zweiten Materialdiise (10) mit einer
druckgeregelten Pumpe (50) versorgbar ist.
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15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB der Zersta-
uberkopf eine Elekirode filir die elektrostatische
Aufladung des Materials aufweist.

16. Varrichtung nach einem der Anspriche 11
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuer-
vorrichtung (S) ein Betatigungselement (138) auf-
weist, das in einer ersten Arbeitsstellung (ll) die
eine Zerstiuberanordnung allein und in einer
zweiten Arbeitsstellung (IV) die andere Zersta-
uberanordnung allein betatigt.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuer-
vorrichfung (S) ein Betétigungselement (38; 138)
aufweist, das in einer ersten Arbeitsstellung (li)
die eine Zerstduberanordnung allein und in einer
zweiten Arbeitsstellung (lll) beide Zerstauberan-
ordnungen gemeinsam betatigt.

Claims

1. Process for the coating of articles by means
of a spray jet of pneumatically atomized material
and a spray jet of hydrostatically atomized ma-
terial, the spray jets and the article being moved
relative to one another, characterized in that one
spray jet is produced as a hollow jet and the other
spray jet is produced as a core jet surrounded by
this.

2. Process according to Claim 1, characterized
in that the hollow jet and core jet consist of the
same material.

3. Process according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the hollow jet and core jet are
produced alternately.

4. Process according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the hollow jet and core jet are
produced simultaneously.

5. Process according to Claim 4, characterized
in that the proportion of hydrostatically atomized
material is 20 to 40 %, preferably approximately
30 %, of the total atomized material.

6. Process according to Claim 4 or 5, charac-
terized in that the hollow jet and core jet consist
of different materials.

7. Process according to Claim 6, characterized
in that the hollow jet and core jet each consist of
one component of a two-component material.

8. Process according to one of Claims 1 fo 7,
characterized in that the core jet consists of
hydrostatically atomized material and the hollow
jet consists of pneumatically atomized material.

9. Process according to Claim 8, characterized
in that the core jet has a smaller spray angle and
the hollow jet a larger spray angle.

10. Process according to one of Claims 1 to 9,
characterized in that the particles of the spray jets
are charged electrostatically.

11. Atomizing device for the coating of articles,
to carry out the process according to one of
Claims 1 to 10, with a constructional -unit having a
pneumatic atomizer arrangement (6) with a first
material nozzle (7), to which material can be fed
at low pressure, and an atomizing-air nozzle (8)
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which surrounds the material nozzle (7) and to
which air can be fed at a pressure sufficient for
atomization, and, if appropriate, air-outflow ori-
fices (13) for the dispensing of additional air
further influencing the spray jet, with a hydrostatic
atomizer arrangement (9) having a second ma-
terial nozzie (10), to which material can be fed at a
pressure sufficient for atomization, and with a
control device (S) having valves (23, 27, 29 ; 154,
155, 157) for the material and air and intended for
actuating the two atomizer arrangements (6, 9),
characterized in that the two material nozzles (7,
10) are arranged in a common atomizer head (2),
and in that the first material nozzle (7) is an
annular nozzle surrounding the second material
nozzle (10) and is itself surrounded by an annular
atomizing-air nozzle (8).

12. Device according to Claim 11, characterized
in that the control device (S) is designed so that,
when the hydrostatic atomizer arrangement (9) is
actuated, the valve (29 ; 156, 157) for the atomiz-
ing air and/or the additional air is opened.

13. Device according to Claim 11 or 12, charac-
terized in that the feed line (21) to the first
material nozzle (7) is connected to the feed line
(25) to the second material nozzle (10) via a
pressure-reducing device (53 ; 113). ]

14. Device according to one of Claims 11 to 13,
characterized in that the feed line (25) to the
second material nozzle (10) can be supplied by
means of a pressure-regulated pump (50).

15. Device according to one of Claims 11 to 14,
characterized in that the atomizer head has an
electrode for the electrostatic charging of the
material.

16. Device according to one of Claims 11 to 15,
characterized in that the control device (S) has an
actuating element (138) which, in a first working
position (), actuates one atomizer arrangement
alone and, in a second working position (IV),
actuates the other atomizer arrangement alone.

17. Device according to one of Claims 11 to 16,
characterized in that the ‘control device (S) has an
actuating element (38; 138) which, in a first
working position (ll), actuates one atomizer ar-
rangement alone and, in a second working pos-
ition (Ill), actuates both atomizer arrangements
together.

Revendications

1. Procédé pour le revétement d'objets a ['aide
d’'un jet pulvérisé en un matériau atomisé pneu-
matiquement, et d'un jet pulvérisé en un matériau
atomisé hydrostatiquement, les jets pulvérisés et
'objet étant animés de mouvements relatifs,
caractérisé par le fait que I'un des jets pulvérisés
est engendré sous la forme d'un jet creux, et
lautre jet pulvérisé est engendré sous la forme
d'un jet central entouré par ce dernier.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le jet creux et ie jet central sont
constitués par le méme matériau.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
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térisé par le fait que le jet creux et le jet central
sont engendrés en alternance.

4. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé par le fait que le jet creux et le jet central
sont engendrés simultanément.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
par le fait que la part du matériau atomisé
hydrostatiguement représente de 20 & 40 %, de
préférence environ 30 % de la totalité du matériau
atomisé.

6. Procédé selon la revendication 4 ou 5, carac-
térisé par le fait que le jet creux et le jet central
consistent en des matériaux différents.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que le jet creux et le jet central
consistent chacun en un composant d'un maté-
riau & deux composants.

8. Procédé selon l'une des revendications 1 a
7, caractérisé par le fait que le jet central consiste
en un matériau atomisé hydrostatiquement, et le
jet creux en un matériau atomisé pneumatique-
ment.

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé
par le fait que le jet central présente un angle de
pulvérisation plus petit, et le jet creux un angle de
pulvérisation plus grand.

10. Procédé selon P'une des revendications 1 a
9, caractérisé par le fait que les particules des jets
pulvérisés sont chargées électrostatiquement.

11. Pistolet de revétement d'objets, pour la
mise en ceuvre du procédé selon I'une des reven-
dications 1 a 10, comprenant un groupe structurel
qui présente un ensemble pneumatique d'atomi-
sation (6) englobant une premiére buse (7) a
matériau a laquelle un matériau peut étre délivré
sous une faible pression, une buse (8) a air
d’'atomisation qui contourne la buse (7) & matériau
et & lagquelle de l'air peut étre délivré sous une
pression suffisant a l'atomisation, ainsi qu'éven-
tuellement des orifices (13) de sortie d'air pour
distribuer de l'air d'appoint influengant addition-
nellement le jet pulvérisé ; un ensemble hydrosta-
tigue d'atomisation {9), muni d'une seconde buse
(10) & matériau a laquelle un matériau peut étre
délivré sous une pression suffisant & [I'atomisa-
tion; et un dispositif de commande (S) assurant
'actionnement des deux ensembles d'atomisation
(6, 9) et équipé de valves (23, 27, 29; 154, 155,
157) pour le matériau et pour I'air, caractérisé par
le fait que les deux buses (7, 10) & matériau sont
logées dans une téte d’atomisation commune
(2); et par le fait que la premiére buse (7) a
matériau est une buse annulaire entourant la
seconde buse (10) a matériau, et est & son tour
enfourée par une buse annulaire (8) a air d’atomi-
sation.

12. Pistolet selon la revendication 11, caracté-
risé par le fait que le dispositif de commande (S)
est congu de facon que la valve (29; 156, 157)
pour l'air d'atomisation et/ou pour lair d'appoint
soit ouverte lors d'un actionnement de 'ensemble
hydrostatique d’'atomisation (9).

13. Pistolet selon la revendication 11 ou 12,
caractérisé par le fait que le conduit d'arrivée (21)
gagnant la premiére buse (7) a matériau est relié,
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au conduit d'arrivée (25) gagnant la seconde buse
(10) & matériau, par lintermédiaire d'un dispositif
(63 ; 113) réducteur de pression.

14. Pistolet selon I'une des revendications 11 &
13, caractérisé par le fait que le conduit d'arrivée
(25) menant & la seconde buse (10) & matériau
peut étre alimenté par une pompe (50) & pression
régulée.

15. Pistolet selon 'une des revendications 11 &
14, caractérisé par le fait que la téte d’atomisation
présente une électrode pour la charge électrosta-
tique du matériau.

16. Pistolet selon I'une des revendications 11 a
15, caractérisé par le fait que le dispositif de
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commande (S) présente un élément d'actionne-
ment (138) qui manceuvre l'un seulement des
ensembies d'atomisation dans une premiére posi-
tion de travail (Il), et l'autre seulement des ensem-
bles d'atomisation dans une seconde position de
travail (IV).

17. Pistolet selon 'une des revendications 11 a
16, caractérisé par le fait que le dispositif de
commande (S) présenie un élément d’actionne-
ment (38 ; 138) qui manceuvre I'un seulement des
ensembles d’atomisation dans une premiére posi-
tion de travail (ll), et manceuvre conjointement les
deux ensembles d'atomisation dans une seconde
position de travail (IH).
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