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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] Spriihvorrichtungen mit einem Rotationszer-
stéduberkdrper in Form einer rotierenden 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-
tionszerstduber und/oder die Sprihbeschichtungsflis-
sigkeit an ein elektrisches Hochspannungspotential,
was ein negatives oder positives Hochspannungspo-
tential sein kann, anzuschlieBen. Die Hochspannung
liegt Ublicherweise im Bereich zwischen 4 000 V und
140 000 V. Eine Hochspannungs-Sprihvorrichtung mit
einer nicht rotierenden Spriihdise ist aus der US 3 731
145 bekannt.

[0003] Rotationszerstauberkérper haben Ublicher-
weise eine Glockenform oder eine Scheibenform und
kénnen mit bis zu 60.000 U/min rotieren.

[0004] Die Beschichtungsflissigkeit kann eine l6se-
mittelhaltige oder eine wasserverdiinnbare Flussigkeit
sein, insbesondere Farbe, farbiger Lack, oder Klarlack.
[0005] Die verschiedenen Arten von Beschichtungs-
flissigkeiten haben unterschiedliche Viskositaten und
unterschiedliche Trocknungsgeschwindigkeiten. Die
Flussigkeitsteilchen im Sprihstrahl haben unterschied-
liche Formen, GréRen und Flugeigenschaften auf dem
Weg vom Flissigkeitszerstduber zu dem zu beschich-
tenden Objekt.

[0006] Die Hochspannung erzeugt ein elektrostati-
sches Feld zwischen der Sprihvorrichtung und einem
elektrisch leitenden, geerdeten, zu beschichtenden Ob-
jekt. Dadurch werden Streuverluste im Sprihstrahl re-
duziert und schnellere Beschichtungsgeschwindigkei-
ten und bessere Beschichtungsqualitédten erzeugt. Die
Haftfahigkeit der Flissigkeitspartikel auf dem zu be-
schichtenden Objekt sind abhangig von der Art der Be-
schichtungsfliissigkeit und dem elektrostatischen Feld.
[0007] Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst
werden, auf einfache und preiswerte Art und Weise den
Beschichtungs-Wirkungsgrad und die Beschichtungs-
qualitat zu beeinflussen.

[0008] Diese Aufgabe wird gemal der Erfindung
durch die Merkmale von Anspruch 1 bzw. von Anspruch
9 geldst.

[0009] Demgemal betrifft die Erfindung ein Spriver-
fahren flir Beschichtungsfliissigkeit, bei welchem von
einer Spruhvorrichtung durch einen Flissigkeitszer-
stduber in Form einer nicht-rotierenden Diise oder in
Form eines rotierenden Rotationszerstauberkdrpers
Beschichtungsflussigkeit auf ein zu beschichtendes Ob-
jekt gespruiht wird, dadurch gekennzeichnet, dafk in den
Sprihstrahl der Beschichtungsflissigkeit eine Zusatz-
flissigkeit dosiert zugeflhrt wird und damit das Mikro-
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klima im Sprihstrahl beeinflu3t wird.

[0010] Ferner betrifft die Erfindung eine Sprihvorrich-
tung fir Beschichtungsflussigkeit, enthaltend einen
Flussigkeitszerstauber in Form einer nicht-rotierenden
Diise oder in Form eines rotierenden Rotationszerstau-
berkdrpers zum Spriihen der Beschichtungsfliissigkeit
auf ein zu beschichtendes Objekt, dadurch gekenn-
zeichnet,dal eine Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung
zur dosierten Zufuhr von Zusatzflissigkeit in den Sprih-
strahl der Beschichtungsfliissigkeit vorgesehen ist.
[0011] Durch diese dosierte Zufuhr von Zusatzfliissig-
keit auf oder in den Spriihstrahl der Beschichtungsflis-
sigkeit kann das "Mikroklima" im Sprihstrahl und damit
auch der Beschichtungs-Wirkungsgrad und die Be-
schichtungsqualitat beeinflut und den verschiedenen
Bedingungen in der Praxis angepaft werden.

[0012] Das "Mikroklima" beinhaltet insbesondere den
Feuchtigkeitsgehalt im Spriihstrahl und das Verhaltnis
der flichtigen Bestandteile zu den nicht-flichtigen Be-
standteilen im Sprihstrahl. Beispielsweise kdnnen die
Farbpartikel von niedrigviskosen Beschichtungsflissig-
keiten durch die Zufuhr von Zusatzflissigkeit "verdinnt"
werden und dadurch im Sprihstrahl besser zerstaubt
werden sowie besser elektrostatisch aufgeladen wer-
den. Je nach Art der Zusatzflissigkeit hat sie auch Ein-
fluR auf den elektrischen Strom, der mit dem Spriih-
strahl von der Spriihvorrichtung zu dem geerdeten, zu
beschichtenden Objekt strémt. Die Zusatzflissigkeit be-
einflut auch die FlieRfahigkeit der Flissigkeitspartikel
der Beschichtungsfliissigkeit auf dem zu beschichten-
den Objekt.

[0013] GemaR einem besonderen Merkmal der Erfin-
dung wird die Beschichtungsflissigkeit in der Sprihvor-
richtung vor ihrer Zerstdubung gekihlt, z. B. im Flussig-
keitszerstauberkorper oder stromaufwarts davon. Da-
durch wird die Viskositdt und die Verdampfungsge-
schwindigkeit (Austrocknung) der Beschichtungsflis-
sigkeit reduziert. Damit wird das "Mikroklima" ebenfalls
beeinflussbar und der Beschichtungswirkungsgrad und
die Beschichtungsqualitat verbesserbar.

[0014] Als Zusatzflissigkeit wird zweckmaRigerweise
Wasser fiir wasserverdiinnbare Beschichtungsflissig-
keiten oder Lésemittel fiir I6semittelhaltige Beschich-
tungsflissigkeiten verwendet.

[0015] Vorzugsweise wird die Zusatzflissigkeitin den
Anfangsbereich des Spriihstrahles zugefihrt, bevor
dieser seinen vollen Durchmesser hat, indem die Zu-
satzflussigkeit-Zufuhreinrichtung in den Anfangsbe-
reich des Sprihstrahles gerichtet wird.

[0016] Besonders gute Ergebnisse werden dann er-
zielt, wenn die Zusatzflissigkeit am vorderen Ende oder
stromabwarts davon in der N&he des vorderen Endes
des Flussigkeitszerstaubers dem Sprihstrahl zugefihrt
wird durch die dort auf den Spriihstrahl gerichtete Zu-
satzflissigkeits-Zufuhreinrichtung.

[0017] Je nach dem, ob die Zusatzflissigkeit nur an
einer punktférmigen Umfangsstelle oder tiber einen gro-
Beren Umfangsbereich oder den gesamten Umfangs-
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bereich des Spriihstrahles auf oder in diesen Spriih-
strahl zugefuihrt wird, kénnen die Eigenschaften dieses
Sprihstrahles verschiedenen Arten von Objekten und
verschiedenen Arten von Beschichtungsflissigkeiten
angepalt werden. Hiermit kann auch berlcksichtigt
werden, ob die zu beschichtende Objektoberflache ver-
tikal oder horizontal ist. Beispielsweise besteht bei ver-
tikalen oder schragen Objektflachen die Gefahr, dal’ die
aufgespritzte Beschichtungsflissigkeit nach unten weg-
lauft. Fir die Abgabe der Zusatzflissigkeit kann eine
sich um die Sprihstrahlachse herum vollstandig oder
teilweise erstreckende Schlitzdiise oder eine oder eine
Vielzahl um die Sprihstrahlachse herum angeordnete
runde oder eckige Offnungen, insbesondere Diisendff-
nungen, an der Sprihvorrichtung vorgesehen werden.
[0018] Ebenso wie beim Stand der Technik kann die
Sprihvorrichtung eine oder mehrere der folgenden
Druckluftzufiihrungen haben: Formungsluft (shaping
air), welche auf den Sprihstrahl aufgebracht wird, bei-
spielsweise ihn glockenférmig umgibt und mit ihm mit-
stromt, um ihn zu formen; Lagerluft (bearing air), auf
welcher der Rotationszerstauberkdrper und/oder eine
ihn antreibende Turbine gelagert ist; Turbinenluft (turbi-
ne air) zum Antreiben der Turbine; Bremsluft (break air)
zum Bremsen der Turbine und des Rotationszerstau-
berkorpers. Eine oder mehrere Arten dieser Luft kbnnen
gemal der Erfindung gekuhlt werden und als Kiihime-
dium zur Kiihlung der Beschichtungsflissigkeit in der
Sprihvorrichtung verwendet werden.

[0019] Die Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform als Beispiel beschrieben. In den Zeichnun-
gen zeigen

schematisch unten eine Seitenansicht und
oben einen Langsschnitt einer Sprihvorrich-
tung nach der Erfindung,

Fig. 1

Fig. 2 schematisch eine Frontansicht von links der

Sprihvorrichtung von Fig. 1,

schematisch unten eine Seitenansicht und
oben einen Langsschnitt einer weiteren Aus-
fuhrungsform einer Sprihvorrichtung nach der
Erfindung.

Fig. 3

[0020] Dieinden Zeichnungen dargestellte Sprihvor-
richtung 2 nach der Erfindung fiir Beschichtungsfliissig-
keit enthalt einen Fllussigkeitszerstduber in Form eines
von einer (nicht gezeigten) Luftturbine antreibbaren Ro-
tationszerstauberkdrpers 4. Dieses ist vorzugsweise ei-
ne Zerstauberglocke oder eine Zerstauberscheibe, die
um eine Drehachse 6 rotiert, eine dulere Umfangsfla-
che 8 sowie eine vordere Stirnflaiche 10 hat. Die Stirn-
flache 10 hat eine Glockenform (oder Tellerform). Uber
die rotierende Stirnflache 10 strémt radial von innen
nach aufen Beschichtungsflussigkeit, welche vom
Glockenrand 12, d.h. dem AuRenumfangsrand der
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Stirnflache 10, durch die Zentrifugalkraft des rotieren-
den Rotationszerstauberkérpers 4 in Form eines nach
vorne gerichteten Sprihstrahles 14 abgegeben wird.
[0021] Der Rotationszerstauberkérper 4 ist vorzugs-
weise an elektrische Hochspannung zur Erzeugung ei-
nes Hochspannungsfeldes zwischen ihm und dem zu
beschichtenden Objekt angeschlossen.

[0022] Eine Zufuhreinrichtung 16 fiir die dosierte Zu-
fuhr von Zusatzflissigkeit 18 auf und/oder in den Sprih-
strahl 14 enthélt eine sich (auf oder) durch ein Gehause
20 der Sprihvorrichtung erstreckende Zusatzfllssig-
keitsleitung 22 zu einem am (auf oder in dem) Gehause
20 angeordneten Auslalkorper 24. Der Auslalkdrper
24 hat mindestens eine, beispielsweise drei AuslaRoff-
nungen 26, Uber welche die Zusatzflissigkeit 18 nach
vorne in den Sprihstrahl 14 stromt.

[0023] Die Zusatzflissigkeitsleitung 22 ist am hinte-
ren Ende des Gehauses 20 durch eine externe Zusatz-
flissigkeits-Zufuhrleitung 30, welche ein steuerbares
Ventil 32 enthalt, an einen Versorgungsbehalter 34 an-
geschlossen, in welchem die Zusatzflissigkeit 18 ge-
speichert ist. Die Zusatzflissigkeit 18 kann an die glei-
che elektrische Hochspannung angeschlossen sein wie
der Rotationszerstauberkorper 4 und steht deshalb auf
elektrischen Isolatoren 36 auf einem Untergrund 38.
[0024] Zur Férderung der Zusatzflissigkeit zum Aus-
laBkorper 24 kann eine Pumpe vorgesehen werden.
Fig. 1 zeigt eine andere Ausfihrungsform, bei welcher
im Versorgungsbehalter 34 durch eine Gasdruckregel-
einrichtung 42 ein Gasdruck erzeugt wird, vorzugsweise
Druckluft einer Druckluftquelle 34, durch welchen bei
gedffnetem Ventil 32 Zusatzflissigkeit 18 aus dem Ver-
sorgungsbehalter 34 zum AuslalRkérper 24 und von die-
sem in den Sprihstrahl 14 gedrickt wird.

[0025] Die Zusatzflissigkeit 18 ist vorzugsweise
Wasser, wenn die Beschichtungsflissigkeit des Sprih-
strahles 14 eine wasserldsliche Substanz ist. Die Zu-
satzflussigkeit ist vorzugsweise ein Losemittel, wenn
die Beschichtungsfliissigkeit des Sprihstrahles 14 eine
I6semittelhaltige Substanz ist. Die Zufuhr von Zusatz-
flissigkeit in den Sprihstrahl 14 ermoglicht eine Veran-
derung und Anpassung der Spriihnebelkonsistenz bzw.
des Mikroklimas des Spriihstrahles 14 fiir verschiedene
Beschichtungsflissigkeiten.

[0026] Die Einrichtung zur Zufuhr von Beschichtungs-
flissigkeit zum Rotationszerstauberkorper 4 ist nicht
gezeigt, da sie aus dem Stand der Technik bekannt ist,
beispielsweise aus der US 4 275 838 und US 4 505 430.
[0027] Die mindestens eine AuslaRéffnung 26 fiir Zu-
satzsflissigkeit 18 kann einen kreisrunden oder eckigen
Querschnitt oder eine Schlitzform haben, beispielswei-
se eine Schlitzdiise sein, die sich um einen Teil oder um
den gesamten Vorrichtungsumfang um die Drehachse
6 erstreckt.

[0028] Die Zusatzflissigkeit 18 wird dem Sprihstrahl
14 dosiert zugefihrt. Damit kann das Mikroklima
(Feuchtigkeitsgehalt, Temperatur, Viskositat) im Flis-
sigkeitsstrahl 14 in Abhangigkeit von Betriebsbedingun-
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gen wie beispielsweise Art der Beschichtungsflissigkeit
und Art des zu beschichtenden Objektes beeinflult wer-
den, wahrend der Beschichtungswirkungsgrad und die
Beschichtungsqualitat verbessert werden.

[0029] Die Zusatzflissigkeit 18 wird dem Anfangsbe-
reich des FlUssigkeitsstrahles 14 zugefiihrt, bevor der
Flissigkeitsstrahl 14 seinen grof3ten Durchmesser er-
reicht hat. Die Zusatzflissigkeit 18 wird vorzugsweise
direkt am vorderen Ende des Fliissigkeitszerstaubers 4
dem Sprihstrahl 14 zugefuhrt.

[0030] Die AuslaRoéffnung oder Auslaléffnungen 26
kénnen als Disendéffnungen ausgebildet sein, aus wel-
chen die Zusatzflissigkeit 18 als gebiindelter Strahl
oder als Zerstauberstrahl austritt.

[0031] Die Zusatzflissigkeit 18 kann von der minde-
stens einen AuslaRéffnung 26 entweder direkt in den
Sprihstrahl 14 gerichtet werden oder derart, dal min-
destens ein Teil oder die Gesamtheit der Zusatzfliissig-
keit 18 von den AuslaRéffnungen 26 auf den Auflenum-
fangsendabschnitt 46 des Rotationszerstauberkérpers
4 gelangt und von diesem AuRenumfangsendabschnitt
46 in den Sprihstrahl 14 gelenkt wird. Die Zufuhrein-
richtung 16 fir die Zusatzflissigkeit 18, insbesondere
die AuslalRéffnungen 26 und der Zufuhrdruck der Zu-
satzflissigkeit 18 kdnnen entweder derart ausgebildet
sein, daf} die Zusatzflissigkeit 18 als Flussigkeitsstrahl
aus den AuslaRoffnungen 26 austritt, oder derart aus-
gebildet sein, daR die Zusatzflissigkeit nur tropfenwei-
se aus den AuslaRéffnungen 26 austritt und auf den Au-
Renumfangsendabschnitt 46 des Rotationszerstauber-
korpers 4 tropft. Die Rotation des Rotationszerstauber-
korpers 4 erzeugt eine Fliehkraft, durch welche die Zu-
satzflussigkeit 18 von seinem AuRenumfangsendab-
schnitt 46 in den Sprihstrahl 14 der Beschichtungsflis-
sigkeit abgeschleudert wird.

[0032] Das Aufspriihen von mindestens einem Teil
der Zusatzflissgkeit 18 auf den AuRenumfangsendab-
schnitt 46 des Rotationszerstauberkérpers 4 hat den zu-
satzlichen Vorteil, daR sich auf diesem AuRenumfangs-
endabschnitt 46 keine Partikel der Beschichtungsflis-
sigkeit ablagern und dort ausharten kdnnen. Somit wird
dieser AulRenumfangsendabschnitt 46 sauber gehalten.
[0033] GemaR der in Fig. 3 gezeigten weiteren Aus-
fuhrungsform einer Sprihvorrichtung nach der Erfin-
dung ist vorzugsweise auch eine Kuihleinrichtung 50
zum Kuhlen eines von der Beschichtungflissigkeit auf
ihrem Weg zum Sprihstrahl 14 kontaktierten Vorrich-
tungsteiles, bei vorliegendem Ausflihrungsbeispiel des
Rotationszerstduberkdrpers 4, mittels eines strémungs-
fahigen gekuhlten Mediums wahrend des Sprihbe-
schichtungsbetriebes vorgesehen, um die Kalte des ge-
kiihlten Kihlmediums durch den kalteleitfahigen Vor-
richtungsteil 4 hindurch auf die Spriihbeschichtungs-
flissigkeit zu Ubertragen, bevor diese verspriiht wird.
Bei der Ausflihrungsform von Fig. 2 wird das Kiihimedi-
um 52 hinter dem AuRenumfangsendbereich 46 auf die
AuBenumfangsflache 54 geleitet und die Kalte des
KahImittels 52 wird von dem Rotationszerstauberkdrper
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4, welcher kalteleitend ist, beispielsweise aus Metall be-
steht, auf die Beschichtungsflissigkeit ibertragen, wel-
che durch ihn hindurchstrémt und danach als Sprih-
strahl 14 verspriht wird.

[0034] Die Kihleinrichtung 50 fiihrt das Kiihimittel 52,
vorzugsweise gekuhltes Druckgas, insbesondere ge-
kihlte Druckluft, in einer Kiihimediumsleitung 56 zu ei-
nem Kihlmediumsauslal® 58, welcher auf die AuRen-
umfangsflache 54 des Rotationszerstauberkérpers 4
gerichtet ist. Die Kélte des Kuihimediums geht durch den
Rotatioszerstauberkdrper 4 hindurch bis zu dessen
Stirnflache 10, Uber welche die Beschichtungsflissig-
keit beim Abschleudern durch den rotierenden Rotati-
onszerstauberkorper 4 strdbmt und von der Kdrperau-
3enkante in Form des Spriihstrahles 14 abgeschleudert
wird.

[0035] Ein Kihlgerat 60 zum Kiihlen des Kihimedi-
ums 52 ist vorzugsweise unmittelbar an der Spriihvor-
richtung 2 angeordnet oder in diese integriert. Damit er-
geben sich kurze Wege fiir das Kihimedium 52. Das
KihIimedium 52, vorzugsweise ein Druckgas, beispiels-
weise Druckluft einer Druckluftquelle 64, wird dem Kihl-
gerat 60 uber eine Dosiereinrichtung 66 (z. B. Ventilan-
ordnung) dosiert zugeflhrt, von dem Kuhlgerat 60 ge-
kihlt und dann durch die Kiihimediumsleitung 56 auf
den Rotationszerstauberkdrper 4 geleitet. Das Kiihlge-
rat 60 kann zum Kihlen des Kihimediums 52 vorzugs-
weise eine sogenannte Kihlgaspatrone enthalten.
[0036] Das Kihlen des Rotationszerstauberkdrpers
durch das Kithimedium 52 hat den weiteren Vorteil, daf
es den Rotationszerstauberkorper bis in seinen Aufen-
umfangsendabschnitt 46 kuhlt. Auf diesen AuRenum-
fangsendabschnitt 46 gelangen manchmal aus dem
Sprihstrahl 14 nach riickwérts wandernde Beschich-
tungsflissigkeitsteilchen. Durch die reduzierte Tempe-
ratur kénnen diese Beschichtungsflissigkeitsteilchen
auf dem AuRenumfangsendabschnitt 46 nur noch mit
wesentlich geringerer Geschwindigkeit ausharten und
festkleben, als bei einer warmeren Temperatur. Da-
durch ist weniger Reinigungsarbeit erforderlich.

Patentanspriiche

1. Spriverfahren fiir Beschichtungsflissigkeit, bei
welchem von einer Spruhvorrichtung (2) durch ei-
nen Flussigkeitszerstauber (4) in Form einer nicht-
rotierenden Dise oder in Form eines rotierenden
Rotationszerstauberkdrpers Beschichtungsfliissig-
keit auf ein zu beschichtendes Objekt gespriht
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB in den Sprihstrahl (14) der Beschichtungsflis-
sigkeit eine Zusatzflissigkeit (18) dosiert zugefiihrt
wird und damit das Mikroklima im Sprihstrahl be-
einfluf3t wird.

2. Spruhverfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

daR die Zusatzflissigkeit (18) dem Anfangsbereich
des Spriihstrahles (14) zugefihrt wird, bevor er sei-
nen vollen Durchmesser erreicht hat.

Sprihverfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zusatzflussigkeit (18) am vorderen Ende
des Flussigkeitszerstaubers (4) oder kurz stromab-
warts davon dem Sprihstrahl zugefiihrt wird.

Sprihverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Zusatzflissigkeit (18) um mindestens einen
Teilumfang des Sprihstrahles (14) herum verteilt
dem Sprihstrahl zugefihrt wird.

Sprihverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens ein Teil der Zusatzflissigkeit (18)
auf einen vorderen AufRenumfangsendabschnitt
(46) des Flissigkeitszerstaubers (4) aufgebracht
wird und dann durch diesen in den Spriihstrahl (14)
geleitet wird.

Sprihverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Zusatzflissigkeit (18) durch mindestens ei-
ne Dusendffnung (26), die am vorderen Endab-
schnitt der Spruhvorrichtung (2) gebildetist, in Form
eines ununterbrochenen Strahles dem Sprihstrahl
(14) zugefihrt wird.

Sprithverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Flissigkeitszerstauber (4) ein Rotations-
zerstauberkorper ist und daR die Zusatzflissigkeit
(18) auf den AuRenumfangsendabschnitt (46) des
Rotationszerstauberkdpers (4) aufgetropft wird und
dann von diesem Auflenumfangsendabschnitt (46)
durch dessen Rotationsfliekrafte in den Sprihstrahl
(14) abgeschleudert wird.

Sprihverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennezeichnet,

daR ein Vorrichtungsteil (4), welcher von der Be-
schichtungsflissigkeit auf ihrem Weg zum Sprih-
strahl (14) in der Sprihvorrichtung kontaktiert wird,
mittels eines stromungsfahigen geklhlten Kiihime-
diums (52) gekihlt wird und daR diese Kalte des
Kidhlmediums durch die Kalteleitfahigkeit des Vor-
richtungsteiles (4) auf die Sprihbeschichtungsflis-
sigkeit Ubertragen wird.
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9.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

Sprihvorrichtung fir Beschichtungsflissigkeit, ent-
haltend einen Flussigkeitszerstauber (4) in Form ei-
ner nicht-rotierenden Duse oder in Form eines ro-
tierenden Rotationszerstauberkérper zum Spriihen
der Beschichtungsflissigkeit auf ein zu beschich-
tendes Objekt,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung (16)
mit mindestens einem Auslaf} (26) zur dosierten Zu-
fuhr von Zusatzflissigkeit (18) in den Sprihstrahl
(14) der Beschichtungsfliissigkeit vorgesehen ist.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung (16)
zur Zufuhr der Zusatzflissigkeit (18) in den An-
fangsbereich des Spriihstrahles (14) ausgebildet
ist, bevor dieser seinen grofiten Durchmesser er-
reicht.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung (16)
ausgebildet ist zur Zufuhr der Zusatzflissigkeit (18)
in den Spriihstrahl (14) am vorderen Ende des Flis-
sigkeitszerstaubers (4).

Sprihvorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung (16)
ausgebildet ist zur Zufuhr der Zusatzflissigkeit (18)
in den Sprihstrahl (14) um den Spriuhstrahl herum
verteilt.

Sprihvorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung (16)
ausgebildet ist, um mindestens einen Teil der Zu-
satzflissigeit (18) auf einen vorderen AuRenum-
fangsendabschnitt (46) des FllUssigkeitszerstauber
(4) aufzubringen und dann von diesem AuRenum-
fangsendabschnitt (46) in den Sprihstrahl (14) zu
leiten.

Spriuhvorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis
13,

dadurch gekennzeichnet,

daB der mindestens eine Auslal (26) fir Zusatz-
flissigkeit (18) am vorderen Endabschnitt der
Sprihvorrichtung (2) gebildet ist.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Flussigkeitszerstauber (4) ein Rotations-
zerstauberkorper ist und

daB die Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung (16)



16.

17.

18.

19.

20.

9 EP 1 222 967 A2

ausgebildet ist zum Auftropfen der Zusatzsfllssig-
keit (18) auf den vorderen AuRenumfangsendab-
schnitt (46) des Rotationszerstauberkérpers und
zum Abschleudern der aufgetropften Zusatzflissig-
keit (18) von dem Rotationszerstauberkdrper durch
dessen Rotations-Fliekrafte in den Spriihstrahl.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zusatzflissigkeits-Zufuhreinrichtung (16)
einschlieBlich ihres mindestens einen Auslasses
(26) ausgebildet ist zur Abgabe der Zusatzflissigeit
(18) in Form eines ununterbrochenen Strahles.

Sprihvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Kihleinrichtung (50) zum Kiihlen von min-
destens einem Vorrichtungsteil (4) der Spriihvor-
richtung (2) mittels eines stromungsfahigen gekihl-
ten Kiihimediums (52) vorgesehen ist, welcher Vor-
richtungsteil (4) von der Beschichtungsflissigkeit
auf ihrem Weg zum Sprihstrahl (14) kontaktiert
wird und kélteleitfahig ist zur Ubertragung von Kélte
des Kuhlmediums (52) auf die Spriihbeschich-
tungsflissigkeit.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Vorrichtungsteil (4) eine von der Spriihbe-
schichtungsflissigkeit auf ihrem Weg zum Sprih-
strahl (14) kontaktierte Stelle (10) und eine von der
Sprihbeschichtungsfliissigkeit auf ihrem Weg zum
Sprihstrahl (14) nicht kontaktierte Stelle (54) auf-
weist, und daB die Kiihleinrichtung (50) zur Zufuhr
des Kihimediums (52) zu der nicht-kontaktierten
Stelle (54) des Vorrichtungsteiles (4) ausgebildet
ist.

Sprihvorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Flussigkeitszerstduber ein Rotationszer-
stauberkorper (4) ist, durch welchen die Beschich-
tungsflissigkeit hindurchstrémt, und dal die vom
Kldhlmedium kontaktierte Stelle (54) eine Auf3en-
umfangsflache des Rotationszerstauberkorpers (4)
ist.

Spriihvorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis
19,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Kihlmedium ein gekihltes Gas ist.
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