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@ Spriihgerat-Befestigungsvorrichtung.

@ Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung zur Befesti-
gung eines Sprilhgeridtes (2) an einem Triger (6),
insbesondere an einem Arm eines Roboters. Es sind
eine mechanische Schnell-Verbindungsvorrichtung
(16,18,20,22,26) und eine pneumatische Spannvor-
richtung (10,12,14) in Kombination in der Weise vor-
gesehen, daB mittels der Schnell-Verbindungsvor-

FIG.1

richtung das Spriihgerdt (2) am Trdger (6) schnell
mechanisch befestigt oder geldst werden kann und
daB mittels der pneumatischen Spannvorrichtung
das Spriihgerdte, solange es mittels der mechani-
schen Schnell-Verbindungsvorrichtung am Triger
mechanisch befestigt ist, pneumatisch mit dem Tri-
ger verspannbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Spriihgerdt-Befesti-
gungsvorrichtung zur Befestigung eines Spriihgerd-
tes an einem Trédger, insbesondere an einem Arm
eines Roboters.

Die Sprilhgerate sind meistens mit Elektroden
versehen, welche an eine Hochspannungsquelle
angeschlossen sind und ein elekirostatisches Feld
zur elektrostatischen Aufladung des Beschichtungs-
materials erzeugen. Auch das Spriihgerat der Erfin-
dung kann mit solchen Hochspannungselektroden
versehen sein. Das Beschichtungsmaterial kann
eine Flussigkeit oder Pulver sein. Flissiges Be-
schichtungsmaterial dient beispielsweise zur Be-
schichtung von Autokarosserien. Pulverférmiges
Beschichtungsmaterial kann ebenfalls zur Be-
schichtung von Autokarosserien verwendet werden,
wird jedoch derzeit Uberwiegend zur Beschichtung
von anderen Teilen verwendet, beispiclsweise
Wand- und Deckenelemente, Gehduse von Haus-
haltsgerdten usw. Sprihgerdte dieser Art werden
allgemein als "Pistolen™ bezeichnet. Sie kdnnen
die Form von Hand-Pistolen oder die Form von
Sprihvorrichtungen haben, welche an einem Tri-
ger befestigt sind. Mittels des Trigers sind sie
vorzugsweise in verschiedenen Richtungen relativ
zu den zu beschichtenden Gegenstdnden beweg-
bar. Der Trdger kann beispielsweise der Arm eines
Roboters sein. Zur Erzielung guter Beschichtungs-
qualitdten ist es erforderlich, daB das Spriihgerat
keine Wackelbewegungen ausflihren kann.

Aus der DE-AS 24 46 022 ist ein Spriihgerit
zum elektrostatischen Beschichten von Gegenstin-
den mit flissigem oder pulverférmigem Beschich-
tungsmaterial bekannt. Es enthdlt eine axial zur
Sprihrichtung angeordnete Ventilnadel, die unmit-
telbar stromaufwirts einer Sprih6ffnung mit einem
Ventilsitz zusammenwirkt, Uber welchen flissiges
Beschichtungsmaterial zur Spriih&ffnung strémen
kann. Das Sprihgerdt hat hdrnerartige Vorspriinge
auf diametral gegeniberliegenden Seiten des ver-
sprilhten Beschichtungsmaterials stromabwdrts der
Sprih&ffnung. In diesen hdrnerartigen Vorspriingen
sind Hochspannungselektroden in LuftauslaBkani-
len untergebracht, aus welchen Luft zur Formung
des zerstdubten Beschichtungsmaterialstrahles
ausstrémt. Die US-PS 4 275 838 zeigt ein Sprih-
gerat, welches eine Rotationsglocke anstelle einer
Sprih&ffnung zum Zerstduben von flissigem Be-
schichtungsmaterial aufweist. Ferner zeigt die US-
PS 4 196 465 ein elektrostatisches Spriihgerdt zum
Spriihbeschichten von Gegenstdnden mit pulver-
férmigem Beschichtungsmaterial. Dieses Spriihge-
rdt enthdlt einen Hochspannungserzeuger und
Elektroden zur elektrostatischen Aufladung des Pul-
vers. Das Spriihgerdt kann wahlweise mit einem
Handgriff zur Handbedienung versehen oder an
einem Trdger, beispielsweise einem Roboterarm,
befestigt werden.
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Durch die Erfindung soll die Aufgabe gelOst
werden, ein Sprilhgeridt zum Sprihbeschichten von
Gegenstdnden so auszubilden, daB es an einem
Trager, beispielsweise einem Roboterarm, schnell
befestigt und wieder getrennt werden kann, ohne
daB es im befestigten Zustand wackeln kann.
Gleichzeitig soll das Spriihgerdt so ausgebildet
sein, daB ein Wechsel auf verschiedene Beschich-
tungsmaterialien und ein Austausch von VerschleiB-
elementen schnell vorgenommen werden kann,
ohne daB lange Unterbrechungen des Beschich-
tungsbetriebes erforderlich sind.

Diese Aufgabe wird gemdB der Erfindung
durch die kennzeichnenden Merkmale von An-
spruch 1 geldst.

Die Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform als Beispiel beschrieben. In den
Zeichnungen zeigen

Fig. 1 einen Langsschnitt 1dngs der Linie llI-
Il in Fig. 3 durch ein Spriihgerat, wel-
ches gemdB der Erfindung an einem
Trager mittels einer mechanischen
Schnell-Verbindungsvorrichtung befe-
stigt ist, jedoch mit dem Trdger noch
nicht pneumatisch verspannt ist,
das Spriihgerdt von Fig. 1 im Langs-
schnitt, nachdem es zusiizlich zur
mechanischen Befestigung am Tréger
auch pneumatisch mit dem Tréger
wackelfrei verspannt wurde,
einen Querschnitt 1&ngs der Ebene IlI-
Il von Fig. 1.

Die Zeichnungen zeigen ein Spriihgerdt 2 zum
Spriihbeschichten von Gegenstdnden mit Be-
schichtungsmaterial, welches in Richtung eines
Pfeiles 4 verspriiht wird. Diese Sprihrichtung 4
entspricht der Lingsrichtung des Sprilhgerites 2.
Das in den Zeichnungen dargestellte Spriihgerdt 2
enthilt keine elekirischen Hochspannungs-Elektro-
den zur elektrostatischen Aufladung des Beschich-
tungsmaterials. Das Sprilhgerat 2 kann jedoch mit
solchen Hochspannungselekiroden versehen wer-
den. Bei dem hier dargestellten Beispiel wird flissi-
ges Beschichtungsmaterial verwendet. Das Spriih-
gerat 2 ist als steckbare Baueinheit ausgebildet,
welche zu ihrer Befestigung und zum AnschluB
ihrer Versorgungsleitungen 60,62,64,68,74,80 an ei-
nen Trdger 6 und an die Versorgungsleitungen,
welche durch den TrAger 6 hindurchgefiihrt sind,
ansteckbar ist.

Am Trdger 6 ist, auf seiner dem Spriihgerit 2
zugewandten Seite, ein ringfdrmiger Druckluftzylin-
der 10 befestigt. Der Triger 6 hat die Form einer
Platte und ist Bestandteil einer Spriihbeschich-
tungsanlage, beispielsweise der Arm eines Robo-
ters, welcher das Spriihgerdt 2 computergesteuert
relativ zu einem zu beschichtenden Gegenstand

Fig. 2

Fig. 3
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bewegt. Im Druckluftzylinder 10 ist ein entspre-
chend ringférmiger Spannkolben 12 mittels Druck-
luft in einer Druckluftkammer 14 entgegen der
Sprihrichtung gegen einen Kupplungsbolzen 16
spannbar. Der Kupplungsbolzen 16 erstreckt sich
durch eine in dem Triger 6 gebildete erste Kupp-
lungsbohrung 18 und durch eine mit ihr fluchtende
zweite Kupplungsbohrung 20. Der Kupplungsbolzen
16 ragt aus dem TrAger 6 heraus, so daB er von
Hand bedient werden kann. Die zweite Kupplungs-
bohrung 20 erstreckt sich radial durch einen Kupp-
lungsvorsprung 22, welcher am hinteren Ende des
Spriihgerdtes 2 axial zu einer Mittelachse 24 des
Sprilhgerdtes 2 gebildet ist und entgegengesetzt
zur Sprihrichtung 4 in eine Kupplungsaufnahme-
bohrung 26 der AnschluBplatte 8 gesteckt ist. Die
Kupplungsaufnahmebohrung 26 positioniert das
Spriihgerdt 2 in radialer Richtung. Das Spriihgerit
2 hat einen vorderen Geh&useteil 28, einen mittle-
ren Geh&useteil 30 und einen hinteren Gehduseteil
32, welche axial nacheinander angeordnet sind. Der
hintere Geh3useteil 32 besteht einstlickig aus ei-
nem Flanschteil 34 und dem im Durchmesser klei-
neren, axial sich davon wegerstreckenden Kupp-
lungsvorsprung 22. Der Flanschteil 34 liegt mit
seiner rlickwirtigen, den Kupplungsvorsprung 22
ringférmig umgebenden Flanschfldche 36 an der in
Sprihrichtung 4 =zeigenden Stirnfliche 38 des
Druckluftzylinders 10 an.

Wenn das Sprihgerdt 2 am Triger 6 befestigt
wird, wird es mit seinem Kupplungsvorsprung 22 in
die Kupplungsaufnahmebohrung 26 gesteckt. An-
schlieBend wird der Kupplungsbolzen 15 durch die
erste Bohrung 18 des Trdgers 6 und die zweite
Bohrung 20 im Kupplungsvorsprung 22 hindurch-
gesteckt. Die Kupplungsaufnahmebohrung 26, der
Kupplungsvorsprung 22, der Kupplungsbolzen 16
und die Bohrungen 18 und 20 bilden zusammen
eine mechanische Schnell-Verbindungsvorrichtung
zur mechanischen Befestigung des Sprilhgerates 2
am Tréger 6.

Mit dieser mechanischen Schnell-Verbindungs-
vorrichtung kann jedoch nicht mit Sicherheit eine
wackelfreie Verbindung zwischen dem Spriihgerat
2 und dem Triger 6 garantiert werden. Fir eine
wackelfreie Verspannung dieser beiden Teile mit-
einander ist der Spannkolben 12 vorgesehen. Der
Spannbolzen 16 hat in der zweiten Bohrung 20 des
Kupplungsvorsprunges 22 sehr wenig oder keinen
radialen Bewegungsspielraum. Jedoch hat der
Kupplungsbolzen 16 in der ersten Bohrung 18 der
AnschluBplatte 8 in Spriihgerite-Langsrichtung auf
ihrer rlickwirtigen Seite soviel radialen Spielraum
42, daB die riickseitige Flanschfliche 36 des hinte-
ren Gehduseteils 32 gegen die in Sprihrichtung 4
zeigende Stirnfliche 38 des Druckluftzylinders 10
bewegt werden kann und darauf festgespannt wer-
den kann, wenn in der Druckluftkammer 14 ein
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Luftdruck erzeugt wird, welcher den Spannkolben
12 von der in Fig. 1 gezeigten Entriegelungsposi-
tion entgegen der Spriihrichtung 4 in die in Fig. 2
gezeigte Verriegelungs- und Spannposition dringt.
Der Druckluftzylinder 10 ist an seiner dem Trdger 6
zugewandten Stirnseite offen. Die Druckluftkammer
14 befindet sich auf der dazu abgewandten Stirn-
seite zwischen dem Zylinder 10 und dem Kolben
12. Dabei driickt der Spannkolben 10 entsprechend
Fig. 2 auf den Kupplungsbolzen 16, wodurch der
Kupplungsbolzen 16 zusammen mit dem Kupp-
lungsvorsprung 22 und dem Flanschteil 34 entge-
gen der Sprihrichtung 4 nach hinten gegen die
Stirnfldche 38 des Druckluftzylinders 10 gespannt
werden. Dadurch ist sichergestellt, daB das Spriih-
gerat 2 relativ zum Trdger 6 nicht wackeln kann,
und daB der Kupplungsbolzen 16 nicht aus seinen
Bohrungen 18 und 20 herausgezogen werden kann.
Um ein unbeabsichtigtes Herausfallen des Kupp-
lungsbolzens 16 auch bei abgeschalteter Druckluft
zu vermeiden, kann er mit einer Ringnut 44 verse-
hen sein, in welche eine durch eine Feder 46
belastete Kugel 48 elastisch einrastet, wenn der
Kupplungsbolzen 16 seine korrekte Kupplungsposi-
tion hat. Die Feder 46 und die von ihr belastete
Kugel 48 befinden sich in einer Stellschraube 50,
welche stirnseitig in den Kupplungsvorsprung 22
geschraubt ist. Der Drucklufizylinder 10 und der
Spannkolben 12 bilden somit eine pneumatische
Spannvorrichtung.

Flr den Betrieb des Spriihgerites 2 sind meh-
rere Versorgungsleitungen erforderlich. Eine davon
ist immer eine Materialzufuhrleitung 60. Ferner sind
als weitere Versorgungsleitungen eine Druckluftlei-
tung 62 zur Zufuhr von Druckluft in die Druckluft-
kammer 14, eine Zerstduberluftleitung 64 zur Zu-
fuhr von Druckluft fir die Zerstdubung des Be-
schichtungsmaterials an einer Zerstduberdiise 66
am stromabwartigen Ende des Spriihgerites 2,
und eine dritte Druckluftleitung 68 zur Zufuhr von
Druckluft vorgesehen, welche Uber hornerartige
Vorspriinge 70 an der Zerstduberdlse 66 in Form
von Luftstrahlen 72 auf den zerstdubten Beschich-
tungsmaterialstrahl 4 gerichtet ist, um ihm eine
abgeflachte Strahlform zu geben. Eine vierte
Druckluftleitung 74 dient zur Zufuhr von Druckluft in
eine zweite Druckluftkammer 76 flir die Betdtigung
eines Ventilkolbens 78. Ferner kdnnen eine flinfte
Druckluftleitung 80 flr Druckluft zur Umspilung
von Hochspannungselekiroden vorgesehen sein flr
die elekirostatische Aufladung des Beschichtungs-
materials sowie eine nicht dargestellte elekirische
Leitung zur Zufuhr elektrischer Spannung vorgese-
hen sein. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
wurde jedoch angenommen, daB das Spriihgerit 2
keine Hochspannungselektroden enthilt, weshalb
auch keine elektrische Leitung dargestellt ist. Die
elekirische Leitung kann eine Hochspannungslei-
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tung zur Zufuhr von Hochspannung fiir die Hoch-
spannungselekiroden sein. In anderer Ausflihrungs-
form kann jedoch das Spriihgerét 2 einen eigenen
Hochspannungserzeuger enthalten, in welchem Fal-
le die elekirische Leitung eine Niederspannungslei-
fung sein kann.

Der Ventilbetdtigungskolben 78 ist im mittleren
Geh3ussteil 30 in einem zweiten Druckluftzylinder
82 axial zum ersten Druckluftzylinder 10 angeord-
net und kann mittels Druckluft in einer zweiten
Druckluftkammer 76 entgegen einer axial angeord-
neten Druckfeder 86 von der in Fig. 1 dargestellten
Ventil-Offen-Stellung in eine Ventil-SchlieB-Stellung
bewegt werden. Beim Abschalten der Druckluft der
zweiten Druckluftkammer 76 wird der Ventilkolben
78 von der Druckfeder 86 wieder in die in Fig. 1
dargestellte Ventil-SchlieBstellung zurlickbewegt.
Am Ventilbetétigungskolben 78 ist axial ein Ventil-
kérper 88 befestigt, welcher mit einem nicht darge-
stellten Ventilsitz zusammenwirkt, welcher sich im
Stromungsweg eines Beschichtungsmaterialkanals
90 befindet.

Alle Versorgungsleitungen 60, 62, 64, 68, 74,
80 des Spriihgerdts 2 erstrecken sich parallel zur
Spriihgerdteldangsachse 24 durch den Trager 6 hin-
durch und sind in entsprechende Kanile des
Spriihgerdtes 2 gesteckt.

Die Spriihgeriteldngsachse 24 fluchtet mit der
Sprihrichtung 4 und ist gleichzeitig die Mittelachse
der mechanischen Schnell-Kupplungsvorrichtung
16, 18, 20, 22, 26. Dadurch kann das Sprihgerat 2
durch eine einzige Steckbewegung in Sprilhgerite-
ldngsrichtung an alle Versorgungsleitungen ange-
steckt und in die Kupplungsaufnahmebohrung 26
eingesteckt werden. Dadurch kann das Spriihgerat
2 auf einfache Weise schnell mit dem Trdger 6 und
allen Versorgungsleitungen verbunden und davon
wieder getrennt werden. Bei einem Wechsel des
Beschichtungsmaterials kann das gesamte Spriih-
gerat gegen ein sauberes ausgetauscht werden. Es
ist nicht mehr n&tig, den Beschichtungsbetrieb zu
unterbrechen, um das Spriihgerdt am Trdger 6 zu
reinigen. Ebenso kann es einfacher und schneller
sein, beim Austausch von VerschleiBteilen, wie bei-
spielsweise der Zerstduberdiise 66, das Spriihge-
rdt 2 gegen ein anderes auszutauschen, so daB nur
sehr kurze Betriebsunterbrechungen flir den Be-
schichtungsbetrieb entstehen, wihrend man ausrei-
chend viel Zeit hat, um an dem abgebauten Sprih-
gerat VerschleiBteile auszutauschen.

Korrespondierend zu den Versorgungsleitungen
60, 62, 64, 68, 74 und 80 sind im Sprihgerat 2
Aufnahmebohrungen gebildet, von welchen in Fig.
1 nur eine erste Aufnahmebohrung 92 fiir die Be-
schichtungsmaterialleitung 60 und eine zweite Auf-
nahmebohrung 94 flr die dritte Druckluftleitung 68
gezeigt sind. Somit bilden diese Aufnahmebohrun-
gen 92 und 94 usw. Steckbuchsen, in welche die
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als Stecker dienenden stromabwairtigen Leitungs-
enden 93 bzw. 95 der Versorgungsleitungen 60
bzw. 68 usw. eingesteckt werden.

Wenn die Druckluft der ersten Druckluftkam-
mer 14 flir den Spannkolben 12 abgeschaltet wird,
beispielsweise am Ende eines Arbeitstages, wird
das Spriihgerét 2 weiterhin durch die mechanische
Schnell-Verbindungsvorrichtung 16, 18, 20, 22, 26
am Tréger 6 gehalten. Wegen unvermeidbaren Be-
wegungsspielrdumen zwischen den einzelnen Ele-
menten kann jedoch jetzt das Spriihgerét 2 relativ
zum TrAger 6 wackeln und beispielsweise sich um
einen Bewegungszwischenraum 96 in Fig. 1, wel-
cher zwischen der Vorderseite des Kupplungsbol-
zens 16 und der gegeniiberliegenden Vorderseite
der ersten Kupplungsbohrung 18 im Triger 6 ge-
bildet ist, vom Triger 6 wegbewegen. Dadurch
entsteht zwischen den aneinander angrenzenden
Stirnflichen 36 und 38 des Druckluftzylinders 10
und des Flanschteils 34 ein entsprechender Spalt.
Dieser dem Bewegungsspielraum 96 entsprechen-
de Spalt bildet sich auch zwischen der stromab-
wirtigen Stirnfliche 97 der Beschichtungsmaterial-
leitung 60 und einem ihr gegenliberliegenden ring-
férmigen Kanalabsatz 98, welcher zwischen der
Aufnahmebohrung 92 und dem Beschichtungsma-
terialkanal 90 gebildet ist und an welchem die
Leitungsstirnfliche 97 dichtend satt anliegt, wenn
der Spannkolben 12 das Spriihgerdt 2 gegen den
Trager 6 spannt. Damit bei abgeschalteter Druck-
luft der ersten Druckluftkammer 14 kein Zwischen-
raum zwischen der Stirnfliche 97 am stromabwdrti-
gen Ende der Beschichtungsmaterialleitung 60 und
dem Kanalabsatz 98 entstehen kann, ist eine
Druckfeder 100 zwischen den Triger 6 und einen
ihm gegeniberliegenden Absatz 102 der Beschich-
tungsmaterialleitung 60 eingespannt. Diese zweite
Druckfeder 100 schiebt die Beschichtungsmaterial-
leitung 60 durch den Trdger 6 hindurch nach vorne
in die Aufnahmebohrung und hilt dadurch die
Stirnfldche 98 der Beschichtungsmaterialleitung 60
auch dann in Anlage an dem Kanalabsatz 98 des
Beschichtungsmaterialkanals 90, wenn die auf den
Spannkolben 12 wirkende Druckluft abgeschaltet
wird.

Patentanspriiche

1. Sprihgerat-Befestigungsvorrichtung zur Befe-
stigung eines Spriihgerites (2) an einem Tr3-
ger (6), insbesondere an einem Arm eines
Roboters,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine mechanische Schnell-Verbindungs-
vorrichtung (16,18,20,22,26) und eine pneuma-
tische Spannvorrichtung (10,12,14) in Kombi-
nation in der Weise vorgesehen sind, daB mit-
tels der Schnell-Verbindungsvorrichtung das



7 EP 0 681 872 A2 8

Sprihgerdt (2) am Trdger (6) schnell mecha-
nisch befestigt und spiter wieder von ihm ge-
trennt werden kann, und daB mittels der pneu-
matischen Spannvorrichtung das Spriihgerit
(2), so lange es mittels der mechanischen
Schnell-Verbindungsvorrichtung am Triger (6)
mechanisch befestigt ist, pneumatisch mit dem
Trager (6) verspannbar ist.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB das Spriihgerét (2) als eine am Tréager (6)
ansteckbare Baueinheit ausgebildet ist, wobei
die mechanische Schnell-Verbindungsvorrich-
tung (16,18,20,22,26) in Form einer steckbaren
Kupplung ausgebildet ist, welche einen ersten
Kupplungs-Steckteil (22) am Spriihgerdt (2)
und einen dazu passenden zweiten Kupplungs-
Steckteil (26) am Trdger (6) aufweist, so daB
das Spriihgerdt (2) an den Triger (6) ansteck-
bar ist.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet,

daB von Versorgungsleitungen
(60,62,64,68,74,80) fiir das Spriihgerat (2) min-
destens eine Beschichtungsmaterialleitung (60)
am Trdger (6) positioniert ist und mit dem
Spriihgerit 2) eine Steckverbindung
(92,93,97,98,94,95) bildet, welche die gleiche
Steckrichtung aufweist wie die mechanische
Schnell-Verbindungsvorrichtung
(16,18,20,22,26), derart, daB diese Versor-
gungsleitung oder Versorgungsleitungen auto-
matisch mit bestimmten Kanilen (90,92,94)
des Spriihgerdtes (2) gekuppelt werden, wenn
das Spriihgerdt (2) mittels der mechanischen
Schnell-Verbindungsvorrichtung an den Tréger
(6) gekuppelt wird.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach An-
spruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der erste Kupplungs-Steckteil (22) des
Spriihgerdts (2) ein Kupplungszapfen und das
zweite Kupplungs-Steckteil (26) des Trigers
(6) eine Kupplungs-Aufnahme&ffnung ist, wel-
che den Kupplungszapfen (22) axial aufnimmt
und radial positioniert, und daB ein Kupplungs-
bolzen (16) durch eine erste Bohrung (18) im
Trager (6) und eine mit ihr fluchtende zweite
Bohrung (20) in Kupplungszapfen (16) gesteckt
ist, welcher von auBen herausnehmbar ist und
in der ersten Bohrung (18) im Triger (6) so
viel mehr Bewegungsfreiraum (42) in Ansteck-
richtung des Spriihgerdtes (2) hat, daB das
Spriihgerdt (2) mittels der pneumatischen
Spannvorrichtung (10,12,14), welche auf den
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10.

Kupplungsbolzen wirkt, auf den Trager (6) ge-
spannt werden kann.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach An-
spruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine (60) der Versorgungslei-
tungen (60,62,64,68,74,80) des Spriihgerdtes
(2) bezlglich der Mittelachse (24) der mecha-
nischen Schnell-Verbindungsvorrichtung
(16,18,20,22,26) parallel versetzt durch den
Trager (6) hindurchgefiihrt ist und dabei eine
Rotation des Spriihgerdtes (2) um die Mittel-
achse (24) der mechanischen Schnell-Verbin-
dungsvorrichtung verhindert.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die pneumatische Spannvorrichtung
(10,12,14) eine Zylinder-Kolben-Einheit (10,12)
aufweist, deren Zylinder (10) und Kolben (12)
mittels Druckluft, welche in eine zwischen ih-
nen gebildete Druckluftkammer (14) mit vorbe-
stimmtem Druck einleitbar ist, zwischen dem
Sprihgerdt (2) und dem Trdger (6) pneuma-
tisch eingespannt werden kdnnen, um dabei
das Spriihgerdt (2) auf den Tréger (6) zu span-
nen.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach An-
spruch 6, dadurch gekennzeichnet,

daB der Zylinider (10) am TriAger (6) befestigt
ist, daB der Kolben (12) auf seiner von der
Druckluftkammer (14) abgewandten Stirnseite
einen aus dem Zylinder (10) heraus gegen
einen stirnseitig gegeniiberliegenden Teil (16)
des Sprihgerdtes (2) driickenden Kolbenteil
aufweist.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet,

daB der gegeniberliegende Teil (16) der Kupp-
lungsbolzen (16) der mechanischen Schnell-
Verbindungsvorrichtung (16,18,20,22,26) nach
einem der Anspriiche 4 bis 7 ist.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zylinder (10) und der Kolben (12)
ringférmige Elemente sind, welche den Kupp-
lungszapfen (22) neben dem TriAger (6) kon-
zentrisch umgeben.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die Ansteckrichtung des Spriihgerites (2)
entgegengesetzt zu seiner Beschichtungsmate-
rial-Spriihrichtung (4) verlauft.

Spriihgeradt-Befestigungsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 3 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Beschichtungsmaterialleitung (60)
durch den Trager (6) hindurchgeflihrt und in
einen Kanal (90,92) des Spriihgerdtes (2) ge-
steckt ist, daB auf der dem Spriihgerdt (2)
zugewandten Seite des Trigers (6) eine
Druckfeder (100) zwischen den Tréger (6) und
einen Ringbund (102) der Beschichtungsmate-
rialleitung (60) eingespannt ist, durch deren
Federspannung die Beschichtungsmateriallei-
tung (60) durch den Tréger (6) hindurch in den
Kanal (90,92) gezogen und dabei mit ihrer
stromabwdrtigen Stirnfliche (97) gegen einen
Kanalabsatz (98) dichtend auch dann ange-
drickt wird, falls beim Abschalten der Druckluft
der pneumatischen Spannvorrichtung
(10,12,14) das Spriihgerdt (2) sich etwas vom
Trager (6) wegbewegt, soweit Bewegungs-
spielrdume zwischen den Teilen der mechani-
schen Schnell-Verbindungsvorrichtung
(16,18,20,22,26) eine solche Bewegung erm&g-
lichen.
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FIG. 3
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