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(54)  Verfahren  zum  elektrostatischen  Beschichten 

(57)  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zum  elektrostatischen  Beschichten  von  Werkstücken 
mit  Pulvermaterialien.  Um  in  einem  Arbeitsgang  eine 
relativ  große  Schichtdicke  zu  ermöglichen,  wird  vorge- 
schlagen,  Pulverpartikel  mit  unterschiedlicher  elektri- 

scher  Ladung  gleichzeitig  oder  abwechselnd 
aufzutragen.  Das  Verfahren  ist  zum  Auftragen  von  ein- 
oder  mehrkomponentigen  Beschichtungsmaterialien 
geeignet. 

B e s c h i c h t u n g s -  
mater ia l   1 

A p p l i k a t o r   1 

B e s c h i c h t u n g s -  
mater ia l   1 

g e e r d e t e s  
W e r k s t ü c k  

A p p l i k a t o r   2  

CM 
<  

c ö  

CT 
CO 
o  
Q_ 
LU 

Fig.   1 

Printed  by  Xerox  (UK)  Business  Services 
2.16.7/3.6 



1 EP  0  891  817  A2 2 

Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum 
elektrostatischen  Beschichten  von  Werkstücken  mit 
Pulvermaterialien. 

Beim  elektrostatischen  Pulversprühen  wird  auf  die 
Pulverteilchen  eine  positive  oder  negative  elektrische 
Ladung  aufgebracht.  Die  mit  einem  Beschichtungsvor- 
gang  erzielbare  Schichtdicke  ist  im  allgemeinen  gerin- 
ger  als  500  um,  da  die  Ladung  bereits  aufgebrachter 
Pulverteilchen  auf  nachfolgende  gleichnamig  geladene 
Pulverteilchen  abstoßend  wirkt.  Für  viele  technische 
Anwendungen,  beispielsweise  elektrische  oder  thermi- 
sche  Isolierschichten,  ist  die  so  erreichbare  Schicht- 
dicke  nicht  ausreichend.  Es  ist  dann  ein  mehrfaches 
Beschichten  mit  Schichtsintern  notwendig. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Ver- 
fahren  anzugeben,  mit  dem  in  einem  Arbeitsgang  eine 
gewünschte  größere  Schichtdicke  erreicht  werden 
kann. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  ein  Verfahren  mit  den  im 
Anspruch  1  angegebenen  Merkmalen  gelöst.  Verfah- 
rensvarianten  und  -ausgestaltungen  sind  in  weiteren 
Ansprüchen  angegeben. 

Zur  Durchführung  des  Verfahrens  geeignete  Pul- 
versprüheinrichtungen  sind  beispielsweise  aus  der  DE 
195  42  863  A1  bekannt.  Ein  gleichzeitiges  oder  alternie- 
rendes  Sprühen  von  positiv  geladenem  Pulver  und 
negativ  geladenem  Pulver  kann  durch  Anordnung 
wenigstens  einer  Coronaspritzpistole  und  wenigstens 
einer  Tribospritzpistole  erreicht  werden. 

Die  Erfindung  wird  nachstehend  anhand  der  in 
Zeichnungsfiguren  dargestellten  Verfahrensvarianten 
näher  erläutert. 

Es  zeigt: 

Fig.  1  einen  Beschichtungsvorgang,  bei  dem  ein 
einkomponentiges  Beschichtungsmaterial 
aufgebracht  wird, 

Fig.  2  einen  Beschichtungsvorgang,  bei  dem  ein 
zweikomponentiges  Beschichtungsmaterial 
aufgebracht  wird,  und 

Fig.  3  einen  Beschichtungsvorgang,  bei  dem  Mate- 
rialschichten  mit  unterschiedlicher  elektri- 
scher  Ladung  alternierend  aufgesprüht 
werden. 

Zur  Durchführung  der  unterschiedlichen  Verfah- 
rensvarianten  ist  jeweils  ein  geerdetes  Werkstück  ange- 
ordnet  und  es  sind  mindestens  zwei  Applikatoren  1,  2 
vorhanden. 

Figur  1  zeigt  eine  erste  Verfahrensvariante,  bei  der 
ein  einkomponentiges  Beschichtungsmaterial  1  mittels 
zweier,  als  Applikatoren  1  ,  2  bezeichneter  elektrostati- 
scher  Auftragsgeräte  aufgebracht  wird.  Der  Applikator  1 
sprüht  positiv  geladene  Partikel  des  Beschichtungsma- 
terials  1  und  der  Applikator  2  negativ  geladene  Partikel 
auf  das  Werkstück.  Die  Applikatoren  1,  2  arbeiten 

gleichzeitig.  Anstelle  von  zwei  Applikatoren  können 
auch  mehrere  Applikatoren  zugleich  Partikel  mit  unter- 
schiedlicher  Ladung  aufbringen.  Durch  die  gleichzeitige 
Ablagerung  von  Partikeln  unterschiedlicher  elektrischer 

5  Ladung  ist  die  Oberflächenladung  geringer  als  bei  einer 
Beschichtung  mit  Partikeln  nur  einer  Ladung.  Die 
erreichbare  Pulverschichtdicke  ist  dadurch  höher. 

Figur  2  zeigt  eine  zweite  Variante,  wobei  ebenfalls 
zwei  Applikatoren  1  ,  2  gleichzeitig  sprühen,  jedoch  eine 

10  erste,  als  Beschichtungsmaterial  1  bezeichnete  Materi- 
alkomponente,  z.B.  positiv  aufgeladen  wird,  und  eine 
zweite,  als  Beschichtungsmaterial  2  bezeichnete  Mate- 
rialkomponente  negativ  aufgeladen  wird. 

Nach  einem  solchen  Verfahren  kann  beispielsweise 
15  eine  elektrische  Isolation  von  Kupferleitern  durch  mit 

Glimmer  gefüllten  Thermoplasten  hergestellt  werden. 
Bei  dem  Co-Pulverbeschichten  wird  z.B.  ein  Polymer- 
pulver  mit  einer  Tribospritzpistole  aufgetragen.  Die  Pul- 
verpartikel  werden  hierbei  positiv  geladen.  Die 

20  Glimmerpartikel  werden  gleichzeitig  z.B.  mit  einer  Coro- 
naspritzpistole  aufgetragen.  Bei  dieser  Art  der  elektro- 
statischen  Pulverauftragung  laden  sich  die 
Glimmerteilchen  negativ  auf.  Die  Schichtzusammenset- 
zung,  also  der  Glimmeranteil,  wird  durch  eine  Abstim- 

25  mung  der  Pulvermassenströme  kontrolliert. 
Figur  3  zeigt  eine  dritte  Verfahrensvariante,  wobei 

wie  bei  der  zweiten  Verfahrensvariante  zwei  verschie- 
dene  Materialien  mit  unterschiedlicher  elektrischer 
Ladung  aufgebracht  werden.  Die  Beschichtungsmate- 

30  rialien  1  ,  2  werden  jedoch  alternierend  in  relativ  dünnen 
Schichten  aufgebracht,  beginnend  z.B.  mit  einer 
Beschichtung  mit  dem  Material  1  ,  wie  im  oberen  Teil  der 
Figur  3  dargestellt  ist.  Anschließend  wird  eine  Schicht 
des  zweiten  Materials  aufgebracht,  das  eine  andere 

35  Ladung  hat,  wie  im  unteren  Teil  der  Figur  3  gezeigt.  Die 
abwechselnde  Beschichtung  mit  positiv  und  negativ 
geladenen  Teilchen  wird  wiederholt,  bis  die  gewünschte 
Gesamtschichtdicke  erreicht  ist.  Auch  dabei  wird  eine 
größere  Gesamtschichtdicke  erreicht,  als  durch  Auf- 

40  sprühen  von  Partikeln  nur  einer  einheitlichen  Ladung 
möglich  wäre. 

Die  dritte  Verfahrensvariante  kann  auch  zur 
Beschichtung  mit  einem  einkomponentigen  Beschich- 
tungsmaterial  genutzt  werden,  wobei  abwechselnd 

45  gleichartige  Partikel,  jedoch  mit  unterschiedlicher 
Ladung  aufgebracht  werden  (nicht  in  der  Zeichnung 
dargestellt). 

Patentansprüche 
50 

1.  Verfahren  zum  elektrostatischen  Beschichten  von 
Werkstücken  mit  Pulvermaterialien,  wobei  mittels 
mindestens  zweier  elektrostatischer  Auftragsgeräte 
Pulverpartikel  eines  ein-  oder  mehrkomponentigen 

55  Beschichtungsmaterials  mit  unterschiedlicher  elek- 
trischer  Ladung  versehen  und  auf  das  Werkstück 
aufgebracht  werden. 

2 
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2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  mittels  mindestens  zweier  Auftrags- 
geräte,  die  gleichzeitig  arbeiten,  Pulverpartikel 
eines  einkomponentigen  Beschichtungsmaterials 
aufgebracht  werden,  wobei  wenigstens  eines  der  5 
Auftragsgeräte  Pulverpartikel  mit  positiver  elektri- 
scher  Ladung  und  wenigstens  eines  der  Auftrags- 
geräte  Pulverpartikel  mit  negativer  elektrischer 
Ladung  aufbringt. 

10 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  mittels  mindestens  zweier  Auftrags- 
geräte,  die  gleichzeitig  arbeiten,  Pulverpartikel 
einer  ersten  Materialkomponente  mittels  wenig- 
stens  einem  der  Auftragsgeräte  mit  einer  positiven  15 
elektrischen  Ladung  versehen  werden  und  Partikel 
einer  zweiten  Materialkomponente  mittels  wenig- 
stens  einem  der  Auftragsgeräte  mit  einer  negativen 
elektrischen  Ladung  versehen  werden. 

20 
4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  ein  ein-  oder  mehrkomponentiges 
Beschichtungsmaterial  mit  wenigstens  zwei  Auf- 
tragsgeräten  auf  das  Werkstück  aufgebracht  wer- 
den,  wobei  abwechselnd  Schichten  von  Partikeln  25 
mit  positiver  elektrischer  Ladung  und  solcher  mit 
negativer  elektrischer  Ladung  aufgebracht  werden. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorstehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  wenigstens  30 
eines  der  Auftragsgeräte  eine  Coronaspritzpistole 
und  wenigstens  eines  der  Auftragsgeräte  eine  Tri- 
bospritzpistole  ist. 
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