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(57)  Ein Spriihgerat flir Beschichtungsmaterial, ins-
besondere Beschichtungspulver, enthalt einen Spriih-
auslass (4) zum Spriihen des Beschichtungsmaterials,
einen Formungsluftauslass (10) in Form einer Vielzahl
von Ldchern (14) zum Formen des Sprihstrahles (8),

Spriihgerat fir Beschichtungsmaterial, insbesondere Beschichtungspulver

und einen Umgebungsluftdurchgang (50) radial zwi-
schen dem Spriihauslass (4) und den Léchern (14) zum
Hindurchsaugen von Umgebungsluft durch die Stro-
mungs-Saugwirkung des Sprihstrahles (8) und/oder
des Formungsluftstromes (11).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sprihgerat fir Be-
schichtungsmaterial, insbesondere Beschichtungspul-
ver, gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Insbesondere betrifft die Erfindung ein Sprih-
gerat, welches mindestens eine Hochspannungselek-
trode zum elektrostatischen Aufladen des Beschich-
tungsmaterials aufweist. Sie ist jedoch auch fir Sprih-
gerate verwendbar, welche nicht zur elektrostatischen
Aufladung von Beschichtungsmaterial ausgebildet sind.
[0003] Spruhgerate dieser Art sind bekannt, z. B. aus
der US 4,324,361, DE 34 12 694 A1, US 4,505,430, US
4,196,465 US 4,347,984 und US 6,189,804.

[0004] Nachteilig bei Sprihgeraten mit Ringspalt als
Formungsluftauslass ist, dass selbst dann, wenn der
Spalt in Spaltlangsrichtung an mehreren Stellen zwi-
schen den beiden ihn bildenden Teilen abgestitzt ist,
nicht gleichférmig grof ausgebildet werden kann, aus
technischen Herstellungsgriinden. Dieser Nachteil ist
dann nicht gegeben, wenn anstatt eines Ringspaltes
Bohrungen verwendet werden, insbesondere dann,
wenn der Korper, in welchem die Bohrungen gebildet
sind, an der Bohrungsstelle ungeteilt ist. Solche Spriih-
gerate zeigen z. B. die EP 0 767 005 B1, EP 0 744 998
B1 und DE 34 31 785 C2.

[0005] Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst
werden, mit weniger Formungsluftmenge pro Zeitein-
heit einen gleich guten oder besseren Wirkungsgrad be-
zuglich der Einwirkung auf den Beschichtungsmaterial-
Spriihstrom und auch bezlglich der Beschichtungsqua-
litdt und bezuglich der zur Beschichtung erforderlichen
Beschichtungsmaterialmenge zu erzielen.

[0006] Diese Aufgabe wird gemal der Erfindung
durch die Merkmale von Anspruch 1 geldst.

[0007] Demgemal betrifft die Erfindung ein Spriihge-
rat fir Beschichtungsmaterial, insbesondere Beschich-
tungspulver, enthaltend einen Beschichtungsmaterial-
kanal; einen Sprihauslass am stromabwartigen Ende
des Beschichtungsmaterialkanals zum Sprithen des
Beschichtungsmaterials auf ein zu beschichtendes Ob-
jekt; einen Formungsluftauslass fir Formungs-Druck-
luft, welcher sich nahe bei dem Spriihauslass und dem
Strdmungsweg des Beschichtungsmaterials herum er-
streckt, getrennt von dem Strémungsweg, und ausge-
bildet ist, um aus Druckluft einen den Beschichtungs-
material-Sprihstrahl einhillenden Formungsluftstrom
zu erzeugen; wobei der Formungsluftauslass durch ei-
ne groRe Vielzahl von Léchern in einem Korper gebildet
ist, welche um den Strémungsweg des Beschichtungs-
materials, getrennt von diesem, herum verteilt angeord-
net sind und nach vorne zum Beschichtungsmaterial-
Sprihstrahl zeigen, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Umgebungsluftdurchgang mit Abstand relativ zu den
Léchern radial nach innen versetzt vorgesehen ist, wel-
cher sich von einer hinter dem Korper, in welchem die
Locher gebildet sind, gelegenen Umgebungsluft-Ein-
trittsstelle zu einer vor dem Korper, in welchem die L6-
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cher gebildet sind, gelegenen Luftaustrittsstelle er-
streckt und sich einteilig oder in Form von mehreren Off-
nungen um den Strdmungsweg des Beschichtungsma-
terials, getrennt von diesem Strémungsweg, herum er-
streckt, so dass Umgebungsluft von der hinteren Luft-
eintrittsstelle zur vorderen Luftaustrittsstelle durch den
Umgebungsluftdurchgang hindurch saugbar ist durch
Strémungs-Saugwirkung des Beschichtungsmaterial-
Spriihstrahls und/oder durch Strémungs-Saugwirkung
des Formungsluftstromes.

[0008] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den
Unteranspruchen enthalten.

[0009] Die Erfindung wird im Folgenden mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform als Beispiel beschrieben. In den Zeichnun-
gen zeigen

Fig. 1  schematisch, unmafstablich und abgebro-
chen ein Spriihgerat nach der Erfindung,

Fig. 2  eine Vorderansicht des Spriihgerates von Fig.
1 in Richtung von Pfeilen Il gesehen.

[0010] Die Fig. 1 und 2 zeigen nur eine von vielen

moglichen Ausflihrungsformen der Erfindung.

[0011] DasindenFig.1und 2 dargestellte Spriihgerat
ist zum Spriihen von Beschichtungspulver ausgebildet,
kdnnte jedoch statt dessen auch zum Spriihen von flus-
sigem Beschichtungsmaterial ausgebildet sein.

[0012] Das Spriihgerat enthalt einen Beschichtungs-
materialkanal 2; einen Spriihauslass 4 am stromabwar-
tigen Ende des Beschichtungsmaterialkanals 2 zum
Spruhen des Beschichtungsmaterials 6 in Form eines
Beschichtungsmaterial-Spriihstromes 8 auf ein zu be-
schichtendes Objekt (nicht gezeigt); und einen For-
mungsluftauslass 10 fir Formungs-Druckluft 12, wel-
cher sich nahe bei dem Spriihauslass 8 um den Stré-
mungsweg des Beschichtungsmaterials 6, getrennt
vom Strémungsweg, herum erstreckt und ausgebildet
ist, um aus der Formungs-Druckluft 12 einen den Be-
schichtungsmaterial-Sprihstrahl 8 einhillenden For-
mungsluftstrom 11 zu erzeugen.

[0013] DerFormungsluftauslass 10 istdurch eine gro-
e Vielzahl von Léchern 14 gebildet, die sich durch ei-
nen an den Léchern ungeteilten Kérper 16 erstrecken
und um den Strémungsweg des Beschichtungsmateri-
als 6, getrennt von diesem Strémungsweg, herum ver-
teilt angeordnet sind.

[0014] Beider Ausflihrungsform der Fig. 1 und 2 sind
die Locher 14 jeweils mit gleichem Umfangsabstand 18
voneinander kreisférmig konzentrisch um die axiale Mit-
telachse 20 des Strémungsweges des Beschichtungs-
materials 6 herum angeordnet. Die L6cher kénnen an-
statt kreisformig auch in anderer Form, beispielsweise
oval oder mehreckig rahmenférmig, um die axiale Mit-
telachse 20 herum angeordnet sein, um eine bestimmte
Querschnittsform des Sprihstromes 8 zu erzeugen.
[0015] Der Umfangsabstand 18 zwischen den L&-
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chern 14 ist so klein, dass die aus ihnen austretenden
Formungsluftstrahlen 22 durch radiale Expanison zu ei-
nem im Querschnitt ringférmigen Formungsluftstrom
zusammenstromen, vorzugsweise unmittelbar nach
den Lochern 14 noch bevor sie auf den Spriihstrom 8
auftreffen, spatestens jedoch am Auftreffpunkt auf den
Spriihstrom 8.

[0016] Die Locher 14 sind in Beschichtungsmaterial-
Sprihrichtung gesehen nach vorne gerichtet, vorzugs-
weise parallel zur axialen Mittelachse 20, und vorzugs-
weise in einer nach vorne zeigenden Stirnflache gebil-
det. Gemaf anderer Ausflihrungsform kénnen sie auch
schrag zur axialen Mittelachse 20 gerichtet sein, entwe-
der gegen sie oder von ihr weg zeigend. Durch die Rich-
tung der Locher 14 relativ zur axialen Mittelachse 20 und
durch die Druckstarke der Druckluft 12 kann die Quer-
schnittsform und QuerschnittsgroRe des Sprihstromes
8 eingestellt werden.

[0017] In oder nahe bei dem Strdomungsweg des Be-
schichtungsmaterials ist am oder nahe bei dem Sprih-
auslass 4 vorzugsweise mindestens eine oder mehrere
Elektroden, z. B. 23, 24 und/oder 25 angeordnet, welche
zur elektrostatischen Aufladung des Beschichtungsma-
terials 6 an einen Hochspannungserzeuger 26 ange-
schlossen ist oder sind. Der Hochspannungserzeuger
26 kann extern von dem Sprihgerat oder gemal Fig. 1
im Sprihgerat angeordnet sein. Er erzeugt aus einer
Wechselspannung eine héhere Gleichspannung, wel-
che beispielsweise im Bereich zwischen 4 kV und 150
kV liegen kann. Das Spriihgerét hat einen Niedervolt-
wechselspannungsanschluss 28 zur Zufuhr von Nieder-
spannungswechselspannung an den Hochspannungs-
erzeuger 26; einen Beschichtungsmaterialanschluss 30
zur Zufuhr von Beschichtungsmaterial zum Beschich-
tungsmaterialkanal 2; und einen Formungs-Druckluft-
anschluss 32 zur Zufuhr von Formungs-Druckluft 12 zu
einem Verteilerkanal 34, welcher die L6cher 14 auf ihrer
stromaufwartigen miteinander verbindet.

[0018] Es sind mindestens zehn oder mehr Locher 14
vorhanden, beispielsweise mindestens zwanzig, drei-
Rig oder vierzig oder jede beliebige Vielzahl. Der Um-
fangsabstand 18 der L6cher 14 voneinander ist minde-
stens um den Faktor zwei oder mehr gréRer als die Off-
nungsgrofie 38 der Locher 14 in Umfangsrichtung um
die axiale Mittelachse 20. Vorzugsweise hat jedoch der
Faktor einen gréferen Wert, beispielsweise den Wert
funf oder mehr, beispielsweise zehn oder mehr. Der Off-
nungsquerschnitt von jedem Loch 14 ist kleiner als 2,0
mm?2, beispielsweise kleiner als 1,0 mm?2 oder noch be-
vorzugter kleiner als 0,5 mm?2 oder kleiner als 0,3 mm?2.
Das Ziel ist es, die Locher so klein wie méglich zu ma-
chen, wie dies technisch praktikabel ist, um dadurch mit
einer kleinstmdglichen Formungsluft-Stromungsmenge
pro Zeiteinheit einen schnell strémenden, energiestar-
ken Formungsluftstrahl 22 an jedem Loch 14 und dar-
aus einen energiestarken Formungsluftstrom 11 zu er-
zeugen. Dadurch wird mit wenig Luftmenge pro Zeitein-
heit eine wirksame Beeinflussung der Querschnittsform
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und Querschnittsgréle des Sprihstromes 8 erzielt.
Durch die sehr kleine QuerschnittsgréRRe der einzelnen
Lécher 14 wird an allen Léchern eine gleiche Formungs-
luft-Strémungsmenge pro Zeiteinheit auch dann erzielt,
wenn alle Locher 14 gleich grofRen Querschnitt haben
und der Verteilerkanal 34 auf seiner ganzen Lange eine
gleich bleibende Querschnittsgrée hat. Die kleine
QuerschnittsgroRe der Locher 14 bewirkt eine gleich-
maRige Luftdruckverteilung auf der gesamten Lange
des Verteilerkanals 34. Die Summe der gesamten Quer-
schnittsgréRen von allen Léchern 14 ist kleiner, z. B. nur
halb so groR, als der Strémungsquersschnitt des Ver-
teilerkanals 34.

[0019] Die Ldcher 14 haben vorzugsweise je einenim
Querschnitt kreisrunden Querschnitt, kénnen jedoch
auch einen anderen Querschnitt haben, beispielsweise
eine eckige Querschnittsform. Die Locher 14 kénnen
beim Herstellen des Kérpers 16, in welchem sie gebildet
sind, wahrend des Korper-Herstellungsprozesses ge-
formt werden, beispielsweise durch Spritzgussverfah-
ren zur Herstellung des Korpers 16 und gleichzeitiger
Herstellung der Locher 14. Gemal einer anderen be-
vorzugten Ausflihrungsform sind die Lécher 14 durch
Bohren in dem Koérper 16 gebildet. Der Kérper 16 kann
aus einem steifen Material, beispielsweise aus einem
Metallrohr oder aus einem Kunststoffrohr bestehen,
oder aus einem elastischen oder flexiblen Material, z.
B. einem Schlauch, z. B. aus Gummi oder Kunststoff.
[0020] Fig. 1 und 2 zeigen eine Ausfiihrungsform, bei
welcher der Kérper 16 ein Schlauch oder ein Rohr ist,
in welchem die Ldcher 14 gebohrt sind und dessen
Schlauchinnenraum oder Rohrinnenraum den Verteiler-
kanal 34 bildet. Der Kérper 16 kann ein Teil des Gehau-
ses 40 oder ein an diesem Gehause 40 des Sprihge-
rates 2 befestigtes Gehduseteil sein, oder gemafl den
Fig. 1 und 2 ein zusatzlicher Kérper 16. Dieser zusatz-
liche Korper 16 ist an dem Gehause 40 des Spriihgera-
tes befestigt, kann jedoch auch an einem anderen Ele-
ment befestigt sein, welches an dem Gehause 40 befe-
stigt ist, beispielsweise an einem vorderen Endstiick 42,
welches den Spriihauslass 4 bildet oder enthalt und an
dem Gehause 40 befestigt ist.

[0021] GemaR der bevorzugten Ausfiihrungsform ist
das Auslassende der Locher 14 relativ zum Sprihaus-
lass 4 stromaufwarts zurlick versetzt. Gemal anderer
Ausfuhrungsform kdnnte jedoch das Auslassende der
Lécher 14 in der gleichen Querebene oder stromab-
warts der Querebene liegen, in welcher auch der Spriih-
auslass 4 liegt. Wesentlich ist, dass der Formungsluft-
strom 11 den Sprihstrom 8 so nahe am Spriihauslass
4 einhillt, dass keine Beschichtungsmaterialpartikel
aus dem Beschichtungsmaterialstrom radial nach au-
3en oder nach hinten auf die Auienumfangsflachen des
Spriihgerates entweichen kdnnen.

[0022] Die Lécher 14 kdnnen mit wesentlich grofierer
Genauigkeit in einer vorbestimmten GréRe hergestellt
werden als sich in Umfangsrichtung um die axiale Mit-
telachse 20 erstreckende Spalte. Ferner besteht bei den
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Léchern weniger die Gefahr von Gré3enveranderungen
durch Temperatureinflisse und durch externe mechani-
sche Einflisse, beispielsweise Schlage durch Auftref-
fen auf andere Gegenstande.

[0023] Der Koérper 16, welcher mit den Léchern 14
versehen ist, ist durch ein oder mehrere Elemente 44,
vorzugsweise Stege mit Zwischenrdumen zwischen ih-
nen, direkt oder Uber Zwischenelemente an dem Ge-
hause 40 befestigt, so dass der Kérper 16 von dem Ge-
hause 40 getragen wird.

[0024] Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform
der Erfindung ist ein Umgebungsluftdurchgang 50 mit
Abstand relativ zu den Lochern 14 radial nach innen ver-
setzt vorgesehen, welcher sich von einer hinter dem
Korper 16, welcher die Lécher 14 hat, erstreckenden
Umgebungsluft-Eintrittsstelle 52 zu einer vor dem Kor-
per 16 gelegenen Luftaustrittsstelle 54 erstreckt und
welcher sich in Form eines ,oder mehrerer Schlitze oder
anderen Offnungen um den Strémungsweg des Be-
schichtungsmaterials 6, getrennt von diesem Stro-
mungsweg, und damit auch um die axiale Mittelachse
20 herum erstreckt, so dass Umgebungsluft 56 von der
hinteren Lufteintrittsstelle 52 zur vorderen Luftaustritts-
stelle 54 durch den Umgebungsluftdurchgang 50 hin-
durchsaugbar ist durch die Saugwirkung des Beschich-
tungsmaterial-Spriihstromes 8 und/oder durch die
Saugwirkung der Formungs-Druckluftstrahlen 22 und
des Formungsluftstromes 11. Dieser Umgebungslufi-
durchgang 50 verhindert ein Zurlickstrémen von Be-
schichtungsmaterialpartikeln auf die AuRenflachen des
Spriihgerates und dessen Korper 16, der die Locher 14
enthalt. Damit wird eine Verschmutzung dieser Teile
verhindert.

[0025] Beidergezeigten Ausfiihrungsform haben alle
Loécher 14 durch den Druckluft-Verteilerkanal 34 mit ei-
ner Druckluft-Einlasséffnrung 62 miteinander Stro-
mungsverbindung. Gemal einer nicht gezeigten Aus-
fuhrungsform kénnen zwei oder mehr Gruppen von sol-
chen Léchern 14 durch einen Abschnitt des Verteilerka-
nals 34 miteinander Strdmungsverbindung haben, wo-
bei die Abschnitte strdmungsmafig voneinander ge-
trennt sind und jeder Abschnitt eine eigene Druckluft-
Einlasso6ffnung 62 hat. Dies ermdglicht eine feinere Ein-
stellung der aus den Léchern 14 austretenden Druck-
luftmenge pro Zeiteinheit vorzugsweise dahingehend,
dass aus allen Léchern die gleiche Druckluftmenge pro
Zeiteinheit ausstromt, oder gemafl anderer Ausflh-
rungsform definierte unterschiedliche Druckluftmengen
pro Zeiteinheit ausstrémen.

[0026] Fiir beide Ausfiihrungsformen sind der Off-
nungsquerschnitt des Verteilerkanals 34 (oder dessen
voneinander getrennte Abschnitte) und die Offnungs-
querschnitte der Lécher 14 derart aufeinander abge-
stimmt, dass aus allen Léchern 14 die gleiche Druckluft-
menge pro Zeiteinheit ausstromen kann. Die aus den
Léchern 14 austretende Druckluftmenge pro Zeiteinheit
istabhéngig vom Strémungwiderstand im Verteilerkanal
34 zwischen der Einlass6ffnung 62 und dem betreffen-
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den Loch 14. Eine gleiche Druckluftmenge pro Zeitein-
heit kann an allen Léchern 14 dadurch erreicht werden,
dass entweder der Verteilerkanal 34 in Richtung vom
nachstgelegenen Loch 14 bis zum entferntes gelege-
nen Loch 14 einen zunehmend kleineren Widerstand
hat oder vorzugsweise dadurch, dass die Locher mit zu-
nehmender Abstand von der Druckluft-Einlasséffnung
62 einen zunehmend gréReren Offnungsquerschnitt ha-
ben. Hierbei hat das Loch 14, welches den kiirzesten
Strdomungsweg von der Einlasséffnung 62 entfernt ist,
den kleinsten Offnungsquerschnitt, und das am weite-
sten entfernte Loch 14 den groRten Offnungsquer-
schnitt. Solche MaRnahmen sind jedoch technisch auf-
wandig und teuer. Sie kénnen auch bei der Erfindung
verwendet werden. Jedoch sind bei der Erfindung die
Offnungsquerschnitte in der genannten Weise so klein,
dass auch ohne solche MaRnahmen an allen Léchern
14 eine gleich groRe Formungsluft-Strémungsmenge
pro Zeiteinheit erzielt wird.

[0027] Alle Ausfiihrungsformen der Erfindung eignen
sich fur alle Arten von Spriihgeraten fir Beschichtungs-
material, insbesondere fir pulverformiges Beschich-
tungsmaterial, beispielsweise fir Sprihgerate mit ei-
nem Sprihauslass in Form einer Rundstrahldiise oder
Flachstrahlduse, mit zylindrischer oder trichterartiger
Form, mit oder ohne Prallkérper 60 oder Staukorper,
und auch fir Sprihgeréte, deren Spriihauslass 4 mit ei-
nem Rotationskdrper versehen oder durch einen sol-
chen gebildet ist. Ferner eignet sich die Erfindung auch
fir Corona-Sprihgerate, bei welchen an der minde-
stens einen Hochspannungselektrode 23, 24, 25 Coro-
naentladungen erzeugt werden, und auch fir soge-
nannte Tribo-Spriihgerate, bei welchen die elektrostati-
sche Aufladung der Spriihbeschichtungsmaterialparti-
kel durch Reibung derselben im Beschichtungsmateri-
alkanal 2 erzeugt wird.

[0028] Die Erfindung ermdglicht eine homogene Luft-
verteilung der Formungs-Druckluft um den Sprithstrom
8 herum. Hierfiir wird nur eine kleine Druckluftmenge
pro Zeiteinheit bendtigt. Der gemal der Erfindung er-
zeugte Formungsluftstrom 11 hat eine stabilisierende
Wirkung auf den Spriihstrom 8, welcher eher die Form
einer Sprihwolke als eines Spriihstrahles hat. Dieser
Sprihstrom 8 bzw. Spriihwolke ist wesentlich unsensi-
bler bezlglich Luftstromungen in einer Beschichtungs-
kabine als beim Stand der Technik. Dies hat den weite-
ren Vorteil, dass der Auftragswirkungsgrad des Be-
schichtungspulvers auf ein zu beschichtendes Objekt
und die Beschichtungsqualitat, z. B. Bechichtungs-
gleichmaRigkeit, wesentlich erhéht werden.

[0029] Sprihgerate dieser Art werden Ublicherweise
als Spray Gun oder Sprihpistole bezeichnet, sowohl
wenn sie mit einem Handgriff zur manuellen Bedienung
versehen sind, als auch wenn sie als gerade oder win-
kelférmige Automatikpistolen ausgebildet sind, welche
von einer Vorrichtung gehalten werden, z. B. von einem
Roboter; Hubstander oder ortsfesten Trager.
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Patentanspriiche

1.

Sprihgerat fur Beschichtungsmaterial (6), insbe-
sondere Beschichtungspulver, enthaltend einen
Beschichtungsmaterialkanal (2); einen Sprihaus-
lass (4) am stromabwartigen Ende des Beschich-
tungsmaterialkanals (2) zum Sprihen des Be-
schichtungsmaterials (6) auf ein zu beschichtendes
Objekt; einen Formungsluftauslass (10) fir For-
mungs-Druckluft, welcher sich nahe bei dem
Spriihauslass (4) und dem Stromungsweg des Be-
schichtungsmaterials (6) herum erstreckt, getrennt
von dem Strdmungsweg, und ausgebildet ist, um
aus Druckluft einen den Beschichtungsmaterial-
Sprihstrahl (8) einhilllenden Formungsluftstrom
(11) zu erzeugen; wobei der Formungsluftauslass
(10) durch eine grof3e Vielzahl von Léchern (14) in
einem Korper (16) gebildet ist, welche um den Stro-
mungsweg des Beschichtungsmaterials (6), ge-
trennt von diesem, herum verteilt angeordnet sind
und nach vorne zum Beschichtungsmaterial-Sprih-
strahl (8) zeigen,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Umgebungsluftdurchgang (50) mit Ab-
stand relativ zu den Léchern (14) radial nach innen
versetzt vorgesehen ist, welcher sich von einer hin-
ter dem Korper (16), in welchem die Lécher (14) ge-
bildet sind, gelegenen Umgebungsluft-Eintrittsstel-
le (52) zu einer vor dem Korper (16), in welchem die
Loécher (14) gebildet sind, gelegenen Luftaustritts-
stelle (54) erstreckt und sich einteilig oder in Form
von mehreren Offnungen um den Strémungsweg
des Beschichtungsmaterials (6), getrennt von die-
sem Strémungsweg, herum erstreckt, so dass Um-
gebungsluft (56) von der hinteren Lufteintrittsstelle
(52) zur vorderen Luftaustrittsstelle (54) durch den
Umgebungsluftdurchgang (50) hindurch saugbar
ist durch Strémungs-Saugwirkung des Beschich-
tungsmaterial-Sprihstrahls (8) und/oder durch
Strémungs-Saugwirkung des Formungsluftstromes

(11).

Sprithgerat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Korper (16) an den Léchern (14) ungeteilt
ist.

Spriihgerat nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens zehn oder mehr von den Léchern
(14) vorgesehen sind.

Spriihgerat nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (18) der Lécher (14) voneinan-
der, in Umfangsrichtung um den Strdmungsweg
des Beschichtungsmaterials (6) gesehen, minde-
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10.

stens um den Faktor fiinf oder mehr, vorzugsweise
mindestens zehn, groRer ist als die Offnungsgréle
der Lécher (14) in dieser Umfangsrichtung.

Spriihgerat nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Offnungsquerschnitt von jedem Loch (14)
kleiner als 2,0 mm?2 ist, vorzugsweise kleiner als 1,0
mm?2 oder noch bevorzugter kleiner als 0,5 mm?
oder kleiner als 0,3 mm?2.

Sprihgerat nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Locher (14) einen kreisrunden Querschnitt
haben.

Sprihgerat nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Korper (16) ein Schlauch oder ein Rohr
ist, welcher bzw. welches den Strémungsweg des
Beschichtungsmaterials (6), getrennt von diesem,
umgibt, und dass die Lécher (14) in der Wand des
Schlauches bzw. des Rohres gebildet sind.

Spriihgerat nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auslassende der Locher (14) relativ zum
Sprihauslass (4) stromaufwarts zurlickversetzt an-
geordnet ist.

Spriihgerat nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass alle Lécher (14) oder Gruppen von Léchern
(14) je mit einem Druckluft-Verteilerkanal (34) in
Strémungsverbindung, sind, der mindestens eine
Druckluft-Einlass6ffnung (62) aufweist.

Spriihgerat nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Offnungsquerschnitt des Verteilerkanals
(34) und die Offnungsquerschnitte der Lécher (14)
aufeinander derart abgestimmt sind, dass aus allen
Léchern (14) die gleiche Druckluftmenge pro Zeit-
einheit ausstrémen kann.
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