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(54)  Spriihverfahren und Spriihvorrichtung fiir Beschichtungsfliissigkeit

(57)  Spruhvorrichtung und Spriihverfahren fiir Be-
schichtungsfliissigkeit. Der vordere AuRenflachenend-
bereich (8) der Sprihvorrichtung (2), aus welchem der
Beschichtungsflissigkeits-Spriihstrahl (6) austritt, z.B.
der vordere Aullenumfangsendbereich einer rotieren-

den Zerstauberglocke (4), wird wahrend des Sprihbe-
schichtungsbetriebes mit einer Zusatzflissigkeit (10)
benetzt, die ein Austrocknen und eine Schichtbildung
von sich darauf niederschlagender Beschichtungsflis-
sigkeit verhindert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sprihverfahren und
eine Sprihvorrichtung fiir Beschichtungsfliissigkeit ge-
maf dem Oberbegriff von Anspruch 1 und Anspruch 8.
[0002] Spruhvorrichtungen mit einem Rotationszer-
stéduberkdrper in Form einer sogenannten Glocke zum
Zerstauben und Sprihen von Beschichtungsflissigkeit
auf ein zu beschichtendes Objekt sind aus den US 4
275838, US 4 505 430, DE 30 00 002 A1 und DE 35 09
874 A1 bekannt. Daraus ist es auch bekannt, die Rota-
tionszerstéduber und/oder die Sprihbeschichtungsflus-
sigkeit an ein elektrisches Hochspannungspotential,
was ein negatives oder positives Hochspannungspo-
tential sein kann, anzuschlieRen. Die Hochspannung
liegt Ublicherweise im Bereich zwischen 4 000 V und
140 000 V. Eine Hochspannungs-Sprihvorrichtung mit
einer nicht rotierenden Spriihdiise ist aus der US 3 731
145 bekannt.

[0003] Einige Sprihpartikel des versprihten Be-
schichtungsmaterials haben die Tendenz, aus dem
Sprihstrahl nach hinten zu wandern und sich auf dem
vorderen Aufienflachenendbereich der Sprihvorrich-
tung niederzuschlagen, wo sie aushérten und einen har-
ten Belag bilden.

[0004] Durch die Erfindung soll die Aufgabe gel6st
werden, das Anhaften und Aushéarten sowie eine sich
daraus ergebende Schichtbildung von Beschichtungs-
material auf dem vorderen AuRenflachenendbereich
der Sprihvorrichtung zu verhindern oder mindestens zu
reduzieren.

[0005] Diese Aufgabe wird gemal® der Erfindung
durch die Merkmale von Anspruch 1 bzw. Anspruch 8
gelost.

[0006] Demgemal betrifft die Erfindung ein Spriih-

verfahren fir Beschichtungsflissigkeit, bei welchem
durch einen Flussigkeitszerstauber in Form von einer
nicht rotierenden Diise oder vorzugsweise in Form von
einem rotierenden Rotationszerstauberkorper Be-
schichtungsflissigkeit auf ein zu beschichtendes Objekt
gespriht wird, dadurch gekennzeichnet, dal ein vorde-
rer AulRenflachenendbereich der Spriihvorrichtung, aus
welchem der Beschichtungsflissigkeits-Sprihstrahl
austritt, mit einer Zusatzflissigkeit benetzt wird, um auf
dem vorderen AuRRenflachenendbereich ein Austrock-
nen und eine Schichtbildung von sich niederschlagen-
der Beschichtungsflissigkeit zu verhindern oder zu ver-
zdgern.

[0007] Ferner betrifft die Erfindung eine Spriihvorrich-
tung fur Beschichtungsflissigkeit, enthaltend einen
Flissigkeitszerstauber in Form einer nicht rotierenden
Duse oder vorzugsweise in Form eines rotierenden Ro-
tationszerstauberkorpers zum Spriihen der Beschich-
tungsflissigkeit auf ein zu beschichtendes Objekt, da-
durch gekennzeichnet, dall eine Benetzungseinrich-
tung zum Benetzen eines vorderen AuRenflachenend-
bereiches der Sprihvorrichtung wéhrend des Spriihbe-
schichtungsbetriebes mit einer Zusatzflissigkeit vorge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sehen ist, um ein Austrocknen und eine Schichtbildung
von sich darauf niederschlagender Beschichtungsflis-
sigkeit zu verhindern oder zu verzégern.

[0008] Die Erfindung hat den Vorteil, dal} die Zusatz-
flissigkeit ein Austrocknen und eine Schichtbildung von
Beschichtungsfliissigkeit an der Sprihvorrichtung ver-
hindert oder stark verlangsamt.

[0009] Die Benetzungseinrichtungzum Benetzen des
vorderen Auflenflachenendbereiches mit der Zusatz-
flissigkeit enthalt vorzugsweise eine oder mehrere
Bohrungen oder Dusen, durch welche die Zusatzflus-
sigkeit, beispielsweise in Form von Flissigkeitstropfen
oder in Form von Aerosol, dosiert auf den betreffenden
Vorrichtungsteil, z.B. auf rotierenden Flissigkeitszer-
stauber aufgebracht wird.

[0010] GemalR einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung ist eine Kihleinrichtung zum Kihlen von minde-
stens einem Teil der Sprihvorrichtung vorgesehen.
Durch die reduzierte Temperatur wird erreicht, daf} ein
Austrocknen und eine Schichtbildung der Beschich-
tungsflissigkeit auf dem vorderen AufRenflachenendbe-
reich verhindert oder stark verzégert wird. Die Kihlung
des AuRenflachenendbereiches unterstitzt somit die
Wirkung der Zusatzflissigkeit, ein Austrocknen und ei-
ne Schichtbildung darauf von Beschichtungsflissigkeit
zu verhindern oder zu reduzieren.

[0011] Ein Kihlgerat zum Kihlen des Kuhimittels ist
vorzugsweise in die Sprihvorrichtung integriert. Als
Kuhlmittel wird vorzugsweise Druckgas, z. B. Druckluft
verwendet, welches von dem Kiihlgerat gekihlt und auf
den zu kiihlenden Teil der Sprihvorrichtung geblasen
wird.

[0012] Die Sprihvorrichtung kann ganz oder teilweise
aufeinem hoheren elektrischen Spannungspotential lie-
gen als ein Erdpotential oder ein vorbestimmtes ande-
res Bezugspotential. Das héhere Spannungspotential
kann fest oder variabel sein und eine negative oder po-
sitive Polaritat gegenuber dem Bezugspotential haben.
[0013] Die Erfindung wird im folgenden mit bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfih-
rungsform als Beispiele beschrieben. In den Zeichnun-
gen zeigen

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht, teilweise im
Langsschnitt, einer Sprihvorrichtung nach der
Erfindung,

Fig. 2 eine Stirnansicht der linken, vorderen Seite
der Sprihvorrichtung von Fig. 1.

[0014] Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Spriihvor-

richtung 2 fir Beschichtungsflissigkeit enthalt einen
Flissigkeitszerstauber in Form einer Zerstauberglocke
4, die von einem nicht gezeigten Antrieb, vorzugsweise
einer Druckluftturbine, mit so hoher Drehzahl antreibbar
ist, daf} sie die Beschichtungsflissigkeit in Form eines
Sprihstrahles 6 auf ein zu beschichtendes Objekt
spriht. Die Beschichtungsflissigkeit stromt Uber die
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Vorderseite 5 der Zerstauberglocke 4.

[0015] Der vordere AuRenumfangsendbereich 8 der
Zerstauberglocke 4 wird wahrend des Spruhbeschich-
tungsbetriebes mit einer Zusatzflissigkeit 10 benetzt.
Die Zusatzflissigkeit 10 verhindert oder verzogert auf
dem vorderen AuRRenumfangsendbereich 8 ein Aus-
trocknen und eine Schichtbildung von sich darauf nie-
derschlagender Beschichtungsflissigkeit, welche aus
dem Sprihstrahl 6 zuriickwandert. Die Zusatzflissigkeit
10 wird durch eine oder mehrere Abgabed&ffnungen 18
einer Benetzungsvorrichtung 16 dosiert auf den vorde-
ren AuRenumfangsendbereich 8 aufgetragen, bei-
spielsweise tropfenweise darauf getropft oder in Form
von Aerosol aufgetragen, z. B. aufgespriht. Eine Flus-
sigkeits-Zufuhrleitung 20 der Abgabedffnungen 18 ist
Uber eine externe Versorgungsleitung 22, welche ein
Ventil 24 enthélt, an einen Zusatzflissigkeits-Behalter
26 angeschlossen. Diesem wird gesteuert durch eine
Ventilanordnung 28 Druckluft von einer Druckluftquelle
30 zugeflihrt, welche die Zusatzflissigkeit aus dem Be-
hélter 26 zur Spriuhvorrichtung 2 treibt.

[0016] Die Zusatzflissigkeit ist vorzugsweise Was-
ser, wenn die Beschichtungsflissigkeit wasserldsliches
Beschichtungsmaterial ist, oder Lésemittel, wenn die
Beschichtungsflissigkeit I6semittelhaltig ist.

[0017] Wie Fig. 2 zeigt, sind vorzugsweise mehrere,
beispielsweise drei Zusatzfliissigkeitsdiisen als Abga-
bedéffnungen 18 tiber dem vorderen AuRenumfangsend-
bereich 8 in einer Luftkappe 32 gebildet.

[0018] Die Zufuhreinrichtung zur Zufuhr von Be-
schichtungsflissigkeit in der Spriihvorrichtung zur Zer-
staduberglocke 4 ist nicht gezeigt, da sie aus dem Stand
der Technik bekannt ist, beispielsweise der US 4 275
838 und US 4 505 430. Die Zerstauberglocke 4 ist vor-
zugsweise an eine elektrische Hochspannung ange-
schlossen, wobei der Hochspannungserzeuger und
dessen Leitungen ebenfalls nicht gezeigt sind, da sie
allgemein bekannt sind.

[0019] Damit kein elektrischer Uberschlag von der
Sprihvorrichtung 2 auf den Behalter 26 der Zusatzflis-
sigkeit 10 erfolgen kann, ist dieser vorzugsweise an die
gleiche Hochspannung angeschlossen wie die Zerstau-
berglocke 4 und auf einem von Erdpotential 34 durch
elektrische Isolatoren 36 elektrisch isolierten Tisch 38
positioniert.

[0020] Gemal der bevorzugten Ausfiihrungsform ist
vorzugsweise auch eine Kihleinrichtung 40 zum Kihlen
der vorderen Teile der Sprihvorrichtung 2 vorgesehen,
insbesondere zum Kihlen der von Beschichtungsflis-
sigkeit Uberstrémten Frontseite 5 und des vorderen Au-
Renumfangsendbereiches 8 der Zerstauberglocke 4.
Die Kuhleinrichtung 40 fihrt Kiihimittel 52, vorzugswei-
se gekihltes Druckgas, insbesondere Druckluft, durch
eine Kiihimittelleitung 46 zu einem KiihimittelauslaR 48,
welcher auf die AuBenumfangsflache 42 der Zerstau-
berglocke 4 hinter deren AuRenumfangsendbereich 8
gerichtet ist, so daR diese Auflenumfangsflache 42 ge-
kihlt wird. Die Kalte geht durch die Zerstauberglocke 4
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hindurch zu deren Frontseite 5. Dadurch wird sowohl
auf der AuRenumfangsflache 42 der Zerstduberglocke
4 als auch auf deren Frontseite 5 die Temperatur unter
die Umgebungstemperatur abgesenkt, um die Bildung
eines Flussigkeitsbeschichtungsfilmes auf diesen Fla-
chen zu vermeiden oder zumindest zu reduzieren oder
zu verzdgern.

[0021] Ein Kuhlgerat 50 zum Kuhlen des Kuihlmittels
52 ist vorzugsweise unmittelbar an der Sprihvorrich-
tung 2 angeordnet oder in diese integriert. Damit erge-
ben sich kurze Wege fiir das gekuhlte Kihimittel 52. Das
Kuhlmittel, vorzugsweise ein Druckgas, wie beispiels-
weise Druckluft einer Druckluftquelle 54, wird dem Kihl-
gerat 50 Uber eine KuhImittel-Zufuhreinrichtung 56 do-
siert zugefiihrt, von dem Kihlgerat 50 gekihlt und dann
Uber den Kihimittelauslal® 48, z. B. eine oder mehrere
Disen, auf die Zerstauberglocke 4 geblasen.

[0022] Das Kihlgerat 50 kann zum Kiihlen des Kuhl-
mittels 52 eine sogenannte Kihlgaspatrone enthalten.

Patentanspriiche

1. Sprihverfahren fiir Beschichtungsfliissigkeit, bei
welchem durch einen Flissigkeitszerstauber in
Form von einer nicht rotierenden Duse oder vor-
zugsweise in Form von einem rotierenden Rotati-
onszerstauberkdrper (4) Beschichtungsflissigkeit
auf ein zu beschichtendes Objekt gespruht wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein vorderer AulRenflachenendbereich (8) der
Sprihvorrichtung (2), aus welchem der Beschich-
tungsflissigkeits-Sprihstrahl austritt, mit einer Zu-
satzflussigkeit (10) benetzt wird, um auf dem vor-
deren Auflenflaichenendbereich (8) ein Austrock-
nen und eine Schichtbildung von sich niederschla-
gender Beschichtungsflissigkeit zu verhindern
oder zu verzdgern.

2. Sprihverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zusatzflissigkeit (10) auf den vorderen Au-
Renflachenendbereich (8) aufgetropft wird.

3. Spruhverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zusatzflissigkeit (10) auf den vorderen Au-
Renflachenendbereich (8) als Aerosol aufgetragen
wird.

4. Sprihverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zusatzflissigkeit (10) auf den vorderen
Endabschnitt (8) der AuRenumfangsflache des Ro-
tationszerstauberkorpers (4) aufgebracht wird.

5. Spruhverfahren nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei einer wasserldslichen Beschichtungsflis-
sigkeit Wasser als Zusatzflissigkeit (10) oder bei
einer losemittelhaltigen Beschichtungsflissigkeit
ein Losemittel als Zusatzflissigkeit verwendet wird.

Sprihverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daBR mindestens ein Teil (4) der Sprihvorrichtung
(2), welcher der Umgebungsluft ausgesetzt ist und
von Beschichtungsflissigkeit Uberstromt oder be-
netzt wird, wahrend des Spriihbeschichtungsbe-
triebes durch ein gekihltes Medium (52) gekihlt
wird.

Sprihverfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Kiihimedium Druckgas (52), vorzugsweise
Druckluft, verwendet und auf den betreffenden Teil
geblasen wird.

Spriihvorrichtung fiir Beschichtungsfliussigkeit, ent-
haltend einen Flissigkeitszerstauber in Form einer
nicht rotierenden Diise oder vorzugsweise in Form
eines rotierenden Rotationszerstauberkorpers (4)
zum Sprihen der Beschichtungsflissigkeit auf ein
zu beschichtendes Obijekt,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Benetzungseinrichtung (18, 20) zum Be-
netzen eines vorderen AulRenflachenendbereiches
(8) der Sprihvorrichtung (2) wahrend des Spriihbe-
schichtungsbetriebes mit einer Zusatzflissigkeit
(10) vorgesehen ist, um ein Austrocknen und eine
Schichtbildung von sich darauf niederschlagender
Beschichtungsflissigkeit zu verhindern oder zu
verzogern.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Benetzungseinrichtung (18, 20) zum Auf-
tropfen der Zusatzflissigkeit auf den vorderen Au-
Renflachenendbereich (8) ausgebildet ist.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daRB die Benetzungseinrichtung (18, 20) zum Auf-
tragen der Zusatzfllissigkeit in Form eines Aerosol
ausgebildet ist.

Sprihvorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Benetzungseinrichtung (18, 20) zum Be-
netzen des vorderen AuReniimfangsendbereiches
(8) des Rotationszerstauberkorpers (4) ausgebildet
ist.
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12.

13.

14.

15.

16.

Sprihvorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
11,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei einer wasserl6slichen Beschichtungsflis-
sigkeit Wasser als Zusatzflissigkeit (10) oder bei
einer l6semittelhaltigen Beschichtungsflissigkeit
ein Lésemittel als Zusatzflissigkeit verwendet wird.

Sprihvorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
12,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Kihleinrichtung (40) zum Kiihlen von min-
destens einem Teil (4) der Sprihvorrichtung (2) mit-
tels eines gekihlten stromungsfahigen Mediums
wahrend des Spriihbeschichtungsbetriebes vorge-
sehen ist, um ein Ausharten von Beschichtungsma-
terial an diesem Teil (4) zu vermeiden oder zu ver-
zdgern, wobei das Kiihimedium dem Teil (4) zuge-
fhrt wird.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB der gekiihlte Teil der Rotationszerstauberkor-
per (4) ist.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Kuhleinrichtung (40) eine KihImittelleitung
(46) mit mindestens einem Kihlauslaf} (48) fiir ge-
kiihltes Druckgas aufweist, der auf den zu kiihlen-
den Teil (4) gerichtet ist, um darauf das gekihlte
Druckgas zu blasen.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB sie mit einem Kuhlgerat (50) zum Kuihlen des
Druckgases versehen ist.
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