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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Spriihbeschichtungs-
verfahren und eine Sprihbeschichtungsvorrichtung fir
Beschichtungsflissigkeit gemaR den Oberbegriffen von
Anspruch 1 und von Anspruch 4.

[0002] Eine Sprihbeschichtungsvorrichtung dieser
Art mit einem glockenférmigen Rotationszerstauberkor-
peristaus der EP 0 283 917 A2 (US 5 133 499) bekannt.
Sie enthalt ein Turbinengehause, welches von einer Ab-
deckung aus luftdurchlassigem Material umgebenist, um
dadurch einen Warmeverlust und dadurch bedingte Kon-
denswasserbildung zu vermeiden.

[0003] Rotationszerstauberkdrper in Form einer rotie-
renden Glocke zum Zerstauben und Spriihen von Be-
schichtungsflissigkeit 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 Spriihbe-
schichtungsfliissigkeit an ein elektrisches Hochspan-
nungspotential, was ein negatives oder positives Hoch-
spannungspotential sein kann, anzuschlieBen. Die
Hochspannung liegt tiblicherweise im Bereich zwischen
4 000V und 140 000 V. Eine Hochspannungs-Spruhvor-
richtung mit einer nicht rotierenden SprihduUse ist aus
der US 3 731 145 bekannt.

[0004] Aus der FR 2 626 199 A1 ist eine Zerstauber-
vorrichtung bekannt, welche einen in einem HeilRgas-
strom angeordneten Rotationszerstduberkérper zum
Zerstauben von Flussigkeit in den heilen Gasstrom auf-
weist. Kihlluft wird auf die Rickseite des Rotationszer-
stauberkdrpers geleitet und stromt tiber dessen AuRen-
umfangsflache, aus welcher die zu zerstaubende Flis-
sigkeit austritt, nach vorne, sodass sich der Kihlluftstrom
zwischen dem AulRenumfang des Rotationszerstauber-
kérpers und dem HeilRgasstrom befindet. Durch den
Kuhlluftstrom soll verhindert werden, dass der aggressi-
ve Heilgasstrom an dem Rotationszerstauberkorper
Korrosion oder Kristallisation bildet.

[0005] Beschichtungsflissigkeit kann ausharten,
wenn sie mit Luft (Sauerstoff) in Berlhrung kommt.
Flichtige Bestandteile in der Beschichtungsflissigkeit,
insbesondere Ldsemittel in I6semittelhaltigen Lacken
und Wasser in wasserloslichen Lacken, verdunsten um
so schneller, je warmer ihre Umgebung ist. Aus dem
Sprihstrahl der Beschichtungsflissigkeit wedfliegende
Flussigkeitspartikel lagern sich auf Oberflachen der
Spruhvorrichtung ab und harten dort aus. Aber auch auf
der von Beschichtungsflissigkeit Uberstromten Frontsei-
te oder, bei anderer Ausfiihrungsform, auf der von Be-
schichtungsflissigkeit iberstrdmten Riickseite der rotie-
renden Zerstauberglocke oder Zerstauberscheibe ent-
stehen aushartende Schichten oder Filme von Beschich-
tungsflussigkeit.

[0006] Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst
werden, die Bildung einer aushartenden Schicht oder ei-
nes aushartenden Films von Beschichtungsflissigkeit
auf Oberflachen der Spruhvorrichtung auf einfache Wei-
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se zu vermeiden, zumindest die Austrocknungsge-
schwindigkeit von Beschichtungsflissigkeit auf solchen
Oberflachen zu reduzieren.

[0007] Diese Aufgabe wird gemaR der Erfindung durch
die Merkmale von Anspruch 1 bzw. Anspruch 4 geldst.
[0008] Das Kuhimedium bzw. das Gas wird durch eine
Kuhleinrichtung gekuhlt, welche vorzugsweise an der
Spriihvorrichtung befestigt ist oder in diese integriert ist.
Hierzu eignen sich insbesondere sogenannte Kihlgas-
patronen.

[0009] Vorzugsweise ist vorgesehen, daf’ die Kiihlein-
richtung einen Druckgasauslal® zum Blasen von gekihl-
tem Druckgas auf eine Oberflache des zu kiihlenden Tei-
les ausweist, welche frei von Beschichtungsflissigkeit
und fiir Beschichtungsflissigkeit nicht erreichbar ist.
[0010] Das Spriihsystem kann ganz oder teilweise auf
einem positiven oder negativen elektrischen Spannungs-
potential liegen, z.B. 4000 V bis 140 000 V. Das Span-
nungspotential kann fest oder veranderbar sein. Ebenso
wie beim Stand der Technik kann die Sprihvorrichtung
der Erfindung eine oder mehrere der folgenden Druck-
luftzufiihrungen haben: Formungsluft (shaping air), wel-
che auf den Spriihstrahl aufgebracht wird, beispielswei-
se ihn glockenférmig umgibt und mit ihm mitstrémt um
ihn zu formen; Lagerluft (baring air), auf welcher der Ro-
tationszerstauberkdrper und/oder eine ihn antreibende
Turbine gelagert ist; Turbinenluft (turbine air) zum An-
treiben der Turbine; Bremsluft (brake air) zum Bremsen
der Turbine und des Rotationszerstauberkoérpers. Jede
diese Druckluftarten kann durch eine Kiihleinrichtung ge-
kuhlt werden und in der Sprihvorrichtung ebenfalls als
Kihlmedium verwendet werden, um die Spriihvorrich-
tung oder Teile von ihr zu kihlen.

[0011] Die Beschichtungsfliissigkeit kann eine l6se-
mittelhaltige oder wasserverdinnbare Flussigkeit sein,
insbesondere Farbe, z. B. farbiger Lack, oder Klarlack.
[0012] Der Rotationszerstauberkdrper hat Ublicher-
weise eine Glockenform (z. B. als aerobell bekannt) oder
eine Scheibenform (z. B. als turbodisc bekannt) und kann
mit bis 60000 U/min. rotieren.

[0013] Die Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform als Beispiel beschrieben.

[0014] 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.

[0015] Diein den Zeichnungen dargestellte Sprihvor-
richtung 2 nach der Erfindung enthalt eine von einer Gas-
turbine (nicht gezeigt) antreibbare rotierende Zerstau-
berglocke 4 zum Zerstduben von Beschichtungsflussig-
keit.

[0016] Eine Kuhleinrichtung 6 enthalt ein am hinteren
Ende 8 der Sprihvorrichtung 2 befestigtes Kiihigerat 10,
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welches z.B. eine sogenannte Kihlpatrone enthalt, zum
Kihlen von Druckgas, z. B. Druckluft, einer Druckgas-
quelle 12. Das von dem Kiihigerat 10 gekihlte Druckgas
stromt durch eine Leitung 14, die sich in einem Vorrich-
tungsgehéduse 16 und durch eine Ringkappe 18 am vor-
deren Vorrichtungsende erstreckt. Das Druckgas wird
durch eine Dosier- oder Steuereinrichtung 11 dosiert
oder gesteuert von der Druckgasquelle 12 durch das
Kuhlgerat 10, wo es gekuhlt wird, dann durch die Kihl-
gasleitung 14 geleitet und dann durch den Leitungsaus-
lal® 20 auf die AuRenumfangsflache 22 der Zerstauber-
glocke 4 geblasen. Die Kélte des gekuhlten Druckgases
dringt durch die Zerstduberglocke 4 hindurch und kihlt
dadurch auch deren Frontseite 24, Uber welche Be-
schichtungsflissigkeit durch die Zentrifugalkraft der ro-
tierenden Zerstauberglocke 4 radial nach auf3en getrie-
ben und in Form eines Flussigkeitssprihstrahles 26
schrag nach vorne abgeschleudert wird.

[0017] Die Kuhlgasleitung 12 kann mehrere, um den
AuRenumfang der Zerstauberglocke 4 herum verteilt an-
geordnete Leitungsauslasse 20 haben. Der Leitungsaus-
laf} oder die Leitungsauslasse 20 kénnen die Form von
runden oder eckigen Offnungen oder von Schlitzdiisen
haben.

[0018] Die Beschichtungsfllissigkeit wird der Zerstau-
berglocke 4 durch eine zentrale Flussigkeitszufuhrlei-
tung zugefiihrt, wie dies aus dem Stand der Technik be-
kannt ist.

[0019] Das Vorrichtungsgehduse 16 kann sich ent-
sprechend einer gestrichelten Linie 16-2 von Fig. 1 um
das Kuhlgerat 10 herum erstrecken und damit das Kihl-
gerat 10 in die Sprihvorrichtung 2 integrieren.

Patentanspriiche

1. Sprihbeschichtungsverfahren fir Beschichtungs-
flissigkeit, bei welchem von einer Spriihvorrichtung
durch einen FlUssigkeitszerstauber in Form einer
nicht rotierenden Diise oder in Form eines rotieren-
den Rotationszerstauberkdrpers Beschichtungs-
flissigkeit auf ein zu beschichtendes Objekt ge-
spruht 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 strémungsfahiges gekuhltes Kiithime-
dium in form von Druckgas, vorzugsweise Druckluft,
gekuihlt wird, welches wahrend des Spriihbeschich-
tungsbetriebes auf eine Oberflache (22) des zu kih-
lenden Teiles (4) geblasen wird, welche von der Be-
schichtungsflissigkeit nicht Gberstrémt wird, um
durch Kihlung dieses Teiles (4) die Haftfahigkeit
und/oder Austrocknungsgeschwindigkeit und die
Schichtbildung von Beschichtungsflissigkeit auf
diesem Teil (4) zu reduzieren oder zu vermeiden,
und dass das Kuihimedium mittels eines Kiihlgerates
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(10) gekiihlt wird, das sich an oder in der Spriihvor-
richtung befindet.

2. Sprihbeschichtungsverfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zu kuhlende Teil (4) eine weitere Oberfla-
che (24) aufweist, die in der Auf3enluft liegt und von
der BeschichtungsflUssigkeit Gberstrémt wird, und
dass die Kalte des Kiuhimediums von der einen
Oberflache (22) durch den zu kiihlenden Teil (4) hin-
durch auf die weitere Oberflache (24) geleitet wird.

3. Spriihbeschichtungsvorrichtung fir Beschichtungs-
flissigkeit, enthaltend einen Fllssigkeitszerstauber
in Form einer nicht rotierenden Dise oder in Form
eines rotierenden Rotationszerstduberkdrpers (4)
zum Spruhen der Beschichtungsflissigkeit auf ein
zu beschichtendes Objekt,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Kiihleinrichtung (6) zum Kihlen eines Tei-
les (4) der Spriihbeschichtungsvorrichtung (2) mit-
tels eines strémungsfahigen gekihlten Kihimedi-
ums in Form von Druckgas, vorzugsweise Druckluft,
wahrend des Spriihbeschichtungsbetriebes vorge-
sehen ist, bei welchem Teil (4) die Gefahr besteht,
dass sich auf ihm Beschichtungsflissigkeit ablagert
und aushartet, wobei durch das Kiihlen dieses Teiles
(4) die Haftfahigkeit und/oder die Austrocknungsge-
schwindigkeit von Beschichtungsfliissigkeit und die
Schichtbildung von Beschichtungsflissigkeit auf
diesem Teil (4) reduziert oder verhindert wird, dass
die Kuhleinrichtung (6) einen Druckgasauslass (20)
zum Blasen von gekihltem Kihimedium auf eine
Oberflache (22) des zu kiihlenden Teiles (4) auf-
weist, welche von der Beschichtungsflissigkeit nicht
Uberstréomt wird, und dass ein Kuhlgerat (10) zum
Kihlen des Kihlmediums an der Spriihbeschich-
tungsvorrichtung (2) vorgesehen oder in sie inte-
griert ist.

4. Spruhbeschichtungsvorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zu kiihlende Teil (4) eine weitere Oberfla-
che (24) aufweist, die in der Au3enluft liegt und von
der Beschichtungsflissigkeit Gberstrémt wird, und
dass der zu kiihlende Teil (4) derart ausgebildet ist,
dass die Kalte des Kiuhimediums von der einen
Oberflache (22) durch den zu kiihlenden Teil (4) hin-
durch zu der weiteren Oberflache (24) dringt.

Claims

1. Spray coating process for coating liquid, in which a
spraying apparatus sprays coating liquid onto an ob-
ject to be coated through a liquid atomizer in the form
of a non-rotating nozzle or in the form of a rotating
rotary atomizer body,
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characterized

in that atleast one part (4) of the spraying apparatus
(2), on which part coating liquid may settle and hard-
en, is cooled by means of a flowable, cooled cooling
medium which is in the form of compressed gas, pref-
erably compressed air, and, during spray coating op-
eration, is blown onto a surface (22) of the part (4)
to be cooled, over which the coating liquid does not
flow, in order to reduce the adhesiveness and/or dry-
ing rate of coating liquid on this part (4) or to prevent
the formation of layers of coating liquid on this part
(4) by cooling this part (4), and in that the cooling
medium is cooled by means of a cooling unit (10)
located on or in the spraying apparatus.

Spray coating process according to Claim 1,
characterized

in that the part (4) to be cooled has a further surface
(24) which is exposed to the surrounding air and over
which the coating liquid flows, and in that the cold of
the cooling medium is conducted from one surface
(22) through the part (4) to be cooled to the further
surface (24).

Spray coating apparatus for coating liquid, compris-
ing a liquid atomizer in the form of a non-rotating
nozzle or in the form of a rotating rotary atomizer
body (4) for spraying the coating liquid onto an object
to be coated,

characterized

in that a cooling device (6) is provided for cooling a
part (4) of the spray coating apparatus (2), on which
part (4) coating liquid may settle and harden, by
means of a flowable, cooled cooling medium in the
form of compressed gas, preferably compressed air,
during spray coating operation, wherein the cooling
of this part (4) reduces the adhesiveness and/or the
drying rate of coating liquid on this part (4) or pre-
vents the formation of layers of coating liquid on this
part (4), in that the cooling device (6) has a com-
pressed-gas outlet (20) for blowing cooled cooling
medium onto a surface (22) of the part (4) to be
cooled, over which the coating liquid does not flow,
and in that a cooling unit (10) for cooling the cooling
medium is provided on, or integrated in, the spray
coating apparatus (2).

Spray coating apparatus according to Claim 3,
characterized

in that the part (4) to be cooled has a further surface
(24) which is exposed to the surrounding air and over
which the coating liquid flows, and in that the part (4)
to be cooled is designed in such a way that the cold
of the cooling medium is forced from one surface
(22) through the part (4) to be cooled to the further
surface (24).
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Revendications

Procédé de revétement par pulvérisation pour un li-
quide de revétement, dans lequel du liquide de re-
vétement est pulvérisé sur un objet a revétir par un
dispositif de pulvérisation au moyen d’un atomiseur
de liquide en forme de buse non rotative ou en forme
de corps d’atomiseur rotatif,

caractérisé en ce

qu’au moins une partie (4) du dispositif de pulvéri-
sation (2) qui est susceptible d’étre affectée par le
risque que du liquide de revétement se dépose sur
elle et y durcisse, est refroidie par un fluide de re-
froidissement coulant refroidi, sous forme de gaz
sous pression, de préférence d’air sous pression,
qui est soufflé pendant 'opération de revétement par
pulvérisation sur une surface (22) de la partie a re-
froidir (4) qui n’est pas parcourue par le liquide de
revétement, afin de réduire ou d’éviter, par refroidis-
sement de cette partie (4), 'adhérence et/ou la vi-
tesse de desséchement et la formation de couche
du liquide de revétement sur cette partie (4), et en
ce que le fluide de refroidissement est refroidi au
moyen d’'un appareil réfrigérant (10) qui se trouve
sur ou dans le dispositif de pulvérisation.

Procédé de revétement par pulvérisation selon la
revendication 1,

caractérisé en ce que

la partie a refroidir (4) présente une surface supplé-
mentaire (24) qui se trouve dans I'air extérieur et qui
est parcourue par le liquide de revétement, et en ce
que le froid du fluide de refroidissement est propagé
depuis une surface (22) a travers la partie a refroidir
(4) jusque sur la surface supplémentaire (24).

Dispositif de revétement par pulvérisation pour un
liquide de revétement, contenant un atomiseur de
liquide en forme de buse non rotative ou en forme
de corps d’atomiseur rotatif (4) pour pulvériser le li-
quide de revétement sur un objet a revétir,
caractérisé en ce

qu’il est prévu un dispositif de refroidissement (6)
pour le refroidissement d’une piéce (4) du dispositif
de revétement par pulvérisation (2) au moyen d'un
fluide de refroidissement refroidi, coulant, sous for-
me de gaz sous pression, de préférence d’air sous
pression, pendant I'opération de revétement par pul-
vérisation, ladite partie (4) étant susceptible d’étre
affectée par le risque que du liquide de revétement
se dépose sur elle et y durcisse, le refroidissement
de cette partie (4) réduisant ou évitant 'adhérence
et/ou la vitesse de desséchement du liquide de re-
vétement et la formation de couche du liquide de
revétement sur cette partie (4), en ce que le dispositif
de refroidissement (6) présente une sortie de gaz
sous pression (20) pour souffler du fluide de refroi-
dissement refroidi sur une surface (22) de la partie
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a refroidir (4) qui n’est pas parcourue par le liquide

de revétement, et en ce qu’un appareil de refroidis-
sement (10) pourrefroidir le fluide de refroidissement

est prévu sur le dispositif de revétement par pulvé-
risation (2) ou est intégré dans celui-ci. 5
Dispositif de revétement par pulvérisation selon la
revendication 3,

caractérisé en ce que

la partie a refroidir (4) présente une surface supplé- 70
mentaire (24) qui se situe dans l'air extérieur et qui

est parcourue par le liquide de revétement, et en ce

que la partie a refroidir (4) est réalisée de telle sorte

que le froid du fluide de refroidissement pénétre de-

puis une surface (22) a travers la partie a refroidir 75
(4) jusqu’a la surface supplémentaire (24).
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