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(54)  Spriihverfahren und Spriihvorrichtung fiir Beschichtungsfliissigkeit

(57) Einem FlUssigkeitszerstauber, vorzugsweise flache (24), Gber welche Beschichtungsmaterial stromt
einer Zerstauberglocke (4), wird Uber eine Kuhlgaslei- und dabei mit der AuRenluft Kontakt hat. Durch die Kuh-
tung (14) Kihlgas zugefiihrt zur Kihlung seiner Stirn- lung wird eine Schichtbildung auf dieser Stirnseite ver-

mieden oder ihre Bildungsgeschwindigkeit reduziert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sprihverfahren und
eine Sprihvorrichtung fiir Beschichtungsfliissigkeit ge-
maR dem Oberbegriff von Anspruch 1 bzw. von An-
spruch 6.

[0002] Solche Sprihverfahren und Sprihvorrichtun-
gen sind aus der Praxis bekannt.

[0003] Rotationszerstauberkérperin Form einer rotie-
renden Glocke zum Zerstauben und Spriihen von Be-
schichtungsfliissigkeit auf ein zu beschichtendes Objekt
sind aus den US 4 275 838, US 4 505 430, DE 30 00
002 A1 und DE 35 09 874 A1 bekannt. Daraus ist es
auch bekannt, die Rotationszerstauber und/oder die
Sprihbeschichtungsflissigkeit an ein elektrisches
Hochspannungspotential, was ein negatives oder posi-
tives Hochspannungspotential sein kann, anzuschlie-
Ren. Die Hochspannung liegt tUblicherweise 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.

[0004] Beschichtungsfliissigkeit kann ausharten,
wenn sie mit Luft (Sauerstoff) in Berlihrung kommt.
Flichtige Bestandteile in der Beschichtungsfliissigkeit,
insbesondere Ldsemittel in |6semittelhaltigen Lacken
und Wasser in wasserldslichen Lacken, verdunsten um
so schneller, je warmer ihre Umgebung ist. Aus dem
Sprihstrahl der Beschichtungsflissigkeit wegfliegende
Flissigkeitspartikel lagern sich auf Oberflachen der
Sprihvorrichtung ab und héarten dort aus. Aber auch auf
der von Beschichtungsfllssigkeit Gberstrémten Front-
seite oder, bei anderer Ausfiihrungsform, auf der von
Beschichtungsflussigkeit Uberstromten Ruckseite der
rotierenden Zerstduberglocke oder Zerstauberscheibe
entstehen aushartende Schichten oder Filme von Be-
schichtungsflissigkeit.

[0005] Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst
werden, die Bildung einer aushéartenden Schicht oder
eines aushartenden Films von Beschichtungsflissigkeit
auf Oberflachen der Spruhvorrichtung auf einfache Wei-
se zu vermeiden, zumindest die Austrocknungsge-
schwindigkeit von Beschichtungsflissigkeit auf solchen
Oberflachen zu reduzieren.

[0006] Diese Aufgabe wird gemal® der Erfindung
durch die Merkmale von Anspruch 1 bzw. Anspruch 6
gelost.

[0007] Demgemalf betrifft die Erfindung ein Sprihve-

flahren fiir Beschichtungsflissigkeit, bei welchem von
einer Spruhvorrichtung durch einen Fllssigkeitszer-
stduber in Form einer nicht rotierenden Dise oder in
Form eines rotierenden Rotationszerstauberkorpers
Beschichtungsflussigkeit auf ein zu beschichtendes Ob-
jekt gespriht wird, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens ein Teil der Spriihvorrichtung, bei welchem die
Gefahr besteht, dass sich auf ihm Beschichtungsflis-
sigkeit ablagert und aushértet, durch ein strémungsfa-
higes gekuhltes Kiihimedium gekuhlt wird, welches die-
sem Teil zugefihrt wird wahrend des Sprihbeschich-
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tungsbetriebes, um durch Kihlung dieses Teiles die
Haftféahigkeit und/oder Austrocknungsgeschwindigkeit
und die Schichtbildung von Beschichtungsflussigkeit
auf Oberflachen dieses Teiles zu reduzieren oder zu
vermeiden.

[0008] Ferner betrifft die Erfindung eine Spriihvorrich-
tung fir Beschichtungsflissigkeit, enthaltend einen
Flissigkeitszerstduber in Form einer nicht rotierenden
Duse oder in Form eines rotierenden Rotationszerstau-
berkdrpers zum Spriihen der Beschichtungsflussigkeit
auf ein zu beschichtendes Objekt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Kuhleinrichtung zum Kihlen eines
Teiles der Spriihvorrichtung mittels eines stromungsfa-
higen gekihlten Kiihimediums wahrend des Spriihbe-
schichtungsbetriebes vorgesehen ist, bei welchem Teil
die Gefahr besteht, dass sich auf ihm Beschichtungs-
flissigkeit ablagert und aushéartet, wobei durch das Kih-
len dieses Teiles die Haftfahigkeit und/oder die Aus-
trocknungsgeschwindigkeit von Beschichtungsflissig-
keit und die Schichtbildung von Beschichtungsflissig-
keit auf Oberflachen dieses Teiles reduziert oder verhin-
dert wird.

[0009] Vorzugsweise ist vorgesehen, dal® durch die
Kihleinrichtung das Kuhimedium dem Flussigkeitszer-
stauber zuflhrbar ist, insbesondere wenn dieser ein Ro-
tationszerstauberkorper ist, um an ihm eine Oberflache
zu kihlen, die in der AuRenluft liegt und von der Be-
schichtungsflissigkeit Gberstromt wird.

[0010] Als Kiuhimedium wird vorzugsweise ein Gas,
vorzugsweise Luft verwendet, welches als gekihltes
Druckgas auf die zu kiihlende Oberflaiche geblasen
wird. Dies ist durch eine einfache Kihleinrichtung und
einfache Kuhlleitungen realisierbar.

[0011] Das Kihimedium bzw. das Gas wird durch ei-
ne Kuhleinrichtung gekihlt, welche vorzugsweise an
der Sprihvorrichtung befestigt ist oder in diese integriert
ist. Hierzu eignen sich insbesondere sogenannte Kuhl-
gaspatronen.

[0012] Vorzugsweise ist vorgesehen, dal die Kuhl-
einrichtung einen Druckgasauslall zum Blasen von ge-
kihltem Druckgas auf eine Oberflache des zu kiihlen-
den Teiles ausweist, welche frei von Beschichtungsflis-
sigkeit und fir Beschichtungsflissigkeit nicht erreichbar
ist.

[0013] Das Sprihsystem kann ganz oder teilweise
auf einem positiven oder negativen elektrischen Span-
nungspotential liegen, z.B. 4000 V bis 140 000 V. Das
Spannungspotential kann fest oder veranderbar sein.
Ebenso wie beim Stand der Technik kann die Spriihvor-
richtung der Erfindung eine oder mehrere der folgenden
Druckluftzufiihrungen haben: Formungsluft (shaping
air), welche auf den Spriihstrahl aufgebracht wird, bei-
spielsweise ihn glockenférmig umgibt und mit ihm mit-
strdmt um ihn zu formen; Lagerluft (baring air), auf wel-
cher der Rotationszerstauberkorper und/oder eine ihn
antreibende Turbine gelagert ist; Turbinenluft (turbine
air) zum Antreiben der Turbine; Bremsluft (brake air)
zum Bremsen der Turbine und des Rotationszerstau-



3 EP 1 222 966 A2 4

berkorpers. Jede diese Druckluftarten kann durch eine
Kihleinrichtung gekihlt werden und in der Spruhvor-
richtung ebenfalls als Kiihimedium verwendet werden,
um die Sprihvorrichtung oder Teile von ihr zu kiihlen.
[0014] Die Beschichtungsflissigkeit kann eine l6se-
mittelhaltige oder wasserverdinnbare Flissigkeit sein,
insbesondere Farbe, z. B. farbiger Lack, oder Klarlack.
[0015] Der Rotationszerstduberkdrper hat tblicher-
weise eine Glockenform (z. B. als aerobell bekannt)
oder eine Scheibenform (z. B. als turbodisc bekannt)
und kann mit bis 60000 U/min. rotieren.

[0016] Die Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfih-
rungsform als Beispiel beschrieben.

[0017] Die Zeichnungen zeigen in

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht, teilweise im
Langsschnitt, einer Sprihvorrichtung nach der Er-
findung,

Fig. 2 eine Frontansicht von links der Sprihvorrich-
tung von Fig. 1.

[0018] DieindenZeichnungen dargestellte Spriihvor-
richtung 2 nach der Erfindung enthalt eine von einer
Gasturbine (nicht gezeigt) antreibbare rotierende Zer-
stduberglocke 4 zum Zerstduben von Beschichtungs-
flussigkeit.

[0019] Eine Kuhleinrichtung 6 enthalt ein am hinteren
Ende 8 der Sprihvorrichtung 2 befestigtes Kiihlgerat
10, welches z.B. eine sogenannte Kihlpatrone enthalt,
zum Kihlen von Druckgas, z. B. Druckluft, einer Druck-
gasquelle 12. Das von dem Kihigerat 10 gekuhlte
Druckgas stromt durch eine Leitung 14, die sich in ei-
nem Vorrichtungsgehause 16 und durch eine Ringkap-
pe 18 am vorderen Vorrichtungsende erstreckt. Das
Druckgas wird durch eine Dosier- oder Steuereinrich-
tung 11 dosiert oder gesteuert von der Druckgasquelle
12 durch das Kuhlgerat 10, wo es gekuhlt wird, dann
durch die Kuihlgasleitung 14 geleitet und dann durch den
LeitungsauslaR 20 auf die Auflenumfangsflache 22 der
Zerstauberglocke 4 geblasen. Die Kalte des gekuhlten
Druckgases dringt durch die Zerstduberglocke 4 hin-
durch und kihlt dadurch auch deren Frontseite 24, tber
welche Beschichtungsflissigkeit durch die Zentrifugal-
kraft der rotierenden Zerstauberglocke 4 radial nach au-
Ren getrieben und in Form eines Flissigkeitssprih-
strahles 26 schrag nach vorne abgeschleudert wird.
[0020] Die Kihlgasleitung 12 kann mehrere, um den
AuBenumfang der Zerstauberglocke 4 herum verteilt
angeordnete Leitungsauslasse 20 haben. Der Leitungs-
auslal oder die Leitungsauslasse 20 kénnen die Form
von runden oder eckigen Offnungen oder von Schlitz-
disen haben.

[0021] Die Beschichtungsflissigkeit wird der Zerstau-
berglocke 4 durch eine zentrale Flissigkeitszufuhrlei-
tung zugefihrt, wie dies aus dem Stand der Technik be-
kannt ist.

[0022] Das Vorrichtungsgehduse 16 kann sich ent-
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sprechend einer gestrichelten Linie 16-2 von Fig. 1 um
das Kuhlgerat 10 herum erstrecken und damit das Kiihl-
gerat 10 in die Sprihvorrichtung 2 integrieren.

Patentanspriiche

1. Sprihverfahren fiir Beschichtungsflissigkeit, bei
welchem von einer Sprihvorrichtung durch einen
Flussigkeitszerstauber in Form einer nicht rotieren-
den Dulse oder in Form eines rotierenden Rotati-
onszerstauberkorpers Beschichtungsflissigkeit
auf ein zu beschichtendes Objekt gespriht wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Teil (4) der Sprihvorrichtung
(2), bei welchem die Gefahr besteht, dass sich auf
ihm Beschichtungsflissigkeit ablagert und aushar-
tet, durch ein stromungsfahiges gekiihltes Kiihime-
dium gekiihlt wird, welches diesem Teil zugefihrt
wird wahrend des Sprihbeschichtungsbetriebes,
um durch Kihlung dieses Teiles (4) die Haftfahig-
keit und/oder Austrocknungsgeschwindigkeit und
die Schichtbildung von Beschichtungsflussigkeit
auf einer Oberflache (24) dieses Teiles zu reduzie-
ren oder zu vermeiden.

2. Spruhverfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Kiihimedium dem Flissigkeitszerstauber
zugefihrt wird, insbesondere wenn dieser ein Ro-
tationszerstauberkorper (4) ist, um an ihm eine
Oberflache (24) zu kihlen, die in der AuRRenluft liegt
und von der Beschichtungsflissigkeit tUberstrémt
wird.

3. Sprihverfahren nach Anspruch 1 oder 2;
dadurch gekennzeichnet,
dass als KuhiImedium ein Druckgas, vorzugsweise
Druckluft, verwendet wird.

4. Sprihverfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Druckgas auf eine Oberflache (22) des
zu kuhlenden Teiles (4) geblasen wird, welche von
der Beschichtungsflissigkeit nicht Gberstrémt wird.

5. Spruhverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kihimedium durch ein Kiihigerat (10) ge-
kihlt wird, das sich an oder in der Spriihvorrichtung
(2) befindet.

6. Sprihvorrichtung fir Beschichtungsflissigkeit, ent-
haltend einen Flussigkeitszerstauber in Form einer
nicht rotierenden Duse oder in Form eines rotieren-
den Rotationszerstduberkorpers (4) zum Sprihen
der Beschichtungsflissigkeit auf ein zu beschich-
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tendes Objekt,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Kihleinrichtung (6) zum Kuhlen eines
Teiles (4) der Sprihvorrichtung (2) mittels eines
stromungsfahigen gekilhlten Kihimediums wah-
rend des Sprihbeschichtungsbetriebes vorgese-
hen ist, bei welchem Teil (4) die Gefahr besteht,
dass sich aufihm Beschichtungsflussigkeit ablagert
und aushartet, wobei durch das Kiihlen dieses Tei-
les (4) die Haftfahigkeit und/oder die Austrock-
nungsgeschwindigkeit von Beschichtungsfliissig-
keit und die Schichtbildung von Beschichtungsflis-
sigkeit auf einer Oberflache dieses Teiles (4) redu-
ziert oder verhindert wird.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Kiihleinrichtung (6) das Kihlmedi-
um dem Flissigkeitszerstauber (4) zufiihrbar ist,
insbesondere wenn dieser ein Rotationszerstau-
berkdrper ist, um an ihm eine Oberflache (24) zu
kiihlen, die in der AuBenluft liegt und von der Be-
schichtungsflissigkeit Gberstromt wird.

Sprithvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Kiihimedium ein Druckgas, vorzugsweise
Druckluft ist.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kihleinrichtung einen Druckgasauslal
(20) zum Blasen von gekihltem Druckgas auf eine
Oberflache (22) des zu kiihlenden Teiles (4) aus-
weist, welche von der Beschichtungsflissigkeit
nicht Uberstrémt wird.

Sprihvorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
9,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Kuhlgerat (10) der Kihleinrichtung (6)
zum Kiihlen des Kiihimediums an der Sprihvorrich-
tung (2) vorgesehen oder in sie integriert ist.
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