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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spritzdi-
se zur Zerstaubung einer unter Druck stehenden Flus-
sigkeit, umfassend einen Diisenkern (10) mit einer darin
ausgebildeten Zerstaubungskammer (12) fir die Zer-
stdubung der Flussigkeit und einem Austrittsspalt (16)
fur das Spritzgut, wobei der Disenkern (10) einen Mantel

(17) umfasst und die Zerstdubungskammer (12) von ei-
ner Innenwand (18) begrenzt wird, wobei in der Innen-
wand (18) der Zerstdubungskammer (12) wahlweise
symmetrisch oder asymmetrisch angeordnete Vertiefun-
gen und/oder Erhebungen (11) ausgebildet sind, welche
eine Umlenkung und/oder Verwirbelung des Fllssig-
keitsstrahles in der Zerstdubungskammer (12) bewirken.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spritz-
dise zur Zerstdubung einer unter Druck stehenden Fliis-
sigkeit gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Spritzdlisen und die damit bestlickten Spritz-
vorrichtungen haben die Aufgabe, das Spritzgut in feine
Tropfchen zu zerstauben und es auf das zu beschich-
tende Objekt zu richten. Als Spritzgut dienen zum Teil
viskose Flussigkeiten wie Farben und Lacke, wobei das
Spritzgut méglichst gleichmaRig auf die zu behandelnde
Oberflache aufzutragen ist. Um eine solche feine Zer-
stdubung des Spritzgutes zu erreichen, sind verschiede-
ne Lésungen bekannt. Bei einigen Spritzvorrichtungen
werden vor den Spritzdiisen sogenannte Vorzerstauber-
disen angeordnet, um eine Verwirbelung in der Zerstau-
bungskammer der Spritzdiise zu bewirken. Solche
Vorzerstauberdlsen sind jedoch aufwandig in der Her-
stellung und dementsprechend teuer. AuRerdem stellen
sie ein weiteres fehleranfalliges Bauteil dar.

[0003] Inder DE 102005 004 341 B4 wird eine solche
Vorrichtung mit Vorzerstauberdiise zur Zerstaubung ei-
ner unter Druck stehenden Flissigkeit in einer Sprihdi-
se beschrieben, bei der die Flussigkeit aus einer ersten
Dise in einen Diffusor eintritt, in den durch die bei Austritt
aus der Dise eintretende Entspannung und des dadurch
bewirkten Flissigkeitszerfalls eine Tropfenvoraufberei-
tung stattfindet. Bei der darin beschriebenen Vorrichtung
wird die FlUssigkeit aus einer ersten Dise in eine zweite
Duse Uberfihrt, welcher die Druckluft zugefthrt wird.
[0004] In der DE 693 06 975 T2 wird eine Spritzvor-
richtung beschrieben, bei der zur Zerstdubung des
Spritzgutes ein rotierendes Zerstdubungselement und
eine Antriebsvorrichtung zum Antreiben des Zerstau-
bungselementes zur Drehung vorgesehen sind. Zur Ro-
tation des Zerstdubungselements ist dieses mit einem
elastischen Kupplungselement verbunden, das minde-
stens einen Eingreifkranz umfasst, der unter Wirkung ei-
ner Zentrifugalkraft zu einer radialen Ausdehnung fahig
ist. Solche mit schnell rotierenden Zerstdubungselemen-
ten bestlickte Spritzvorrichtungen fiihren jedoch auf-
grund der schnellen Rotationsbewegungen zu einem
schnellen Verschleil der Bauteile.

[0005] In der CH 190 787 A wird eine Spritzdlse fir
die Zerstdubung von Spritzgut beschrieben, wobei die
Duse im Spritzgutaustrittsloch eine gegen die Stirnflache
des Dusenkérpers gespannte auswechselbare Vorsatz-
platte aufweist. Dabei ist vorgesehen, dass in der Durch-
bohrung der Vorsatzplatte als Spritzgutaustrittsloch eine
Erweiterung ausgebildet ist, in welche ein Drallzylinder
eingesetzt ist, auf dessen Mantelflache nach einer
Schraubenlinie verlaufende Nuten eingearbeitet sind.
Dies ist umstandlich.

[0006] Vordiesem Hintergrund ist es Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, eine Spritzdiise anzugeben, wel-
che auf eine Vorzerstduberdiise verzichtet und welche
zugleich eine optimale Verwirbelung in der Zerstau-
bungskammer vor dem Austritt des Spritzgutes bewirkt,
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um so ein einheitliches, gleichmafiges Spitzbild zu er-
halten.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Spritzdii-
se mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1.

[0008] Bevorzugte Ausfiihrungsformen finden sich in
den Unteranspriichen wieder.

[0009] Die erfindungsgemaRe Spritzdiise dient zur
Zerstadubung einer unter Druck stehenden Flussigkeit,
wie zum Beispiel Farben und Lacke. Der Ausdruck "Flis-
sigkeit" wird in diesem Zusammenhang flr jedes auf eine
Oberflache auftragbares Spritzgut verwendet, unabhan-
gig von dem jeweiligen Viskositatsgrad. Insofern kommt
es beim Spritzgut lediglich darauf an, dass die Flissigkeit
spritzfahig ist.

[0010] Die erfindungsgemafRe Spritzdlise umfasst ei-
nen Dusenkern mit einer darin ausgebildeten Zerstau-
bungskammer, welche entweder konisch oder zylin-
drisch ausgeformt sein kann. In der Zerstdubungskam-
mer findet die Zerstdubung der Flissigkeit zu kleinen
Tropfchen statt. Aus groReren Flissigkeitstropfen des
Spritzgutes werden kleinere Trépfchen erzeugt, die auf
der zu behandelnden Oberflache nach der Auftragung
ein gleichmafigeres Spritzbild bewirken. Der Diisenkern
umfasst gattungsgemafl einen Austrittsspalt fir das
Spritzgut und einen Mantel, der die zentrale Zerstau-
bungskammer umschlie3t. Im Inneren des Diisenkerns
wird die Zerstdubungskammer von einer Innenwand be-
grenzt. Um eine Zerstaubung des Spritzgutes zu bewir-
ken, sind in der Innenwand der Zerstaubungskammer
wahlweise symmetrisch oder asymmetrisch angeordne-
te Vertiefungen und/oder Erhebungen mit Flachen oder
Schragen ausgebildet, welche eine Umlenkung und/oder
Verwirbelung des Flissigkeitsstrahles in der Zerstau-
bungskammer bewirken. Die auf die Oberflachen der
Vertiefungen und/oder Erhebungen auftreffenden Flis-
sigkeitsteilchen werden beim Aufprall von der Oberflache
zurlickgeschleudert, so dass diese mit den entgegen-
kommenden Trépfchen des in die Kammer eintretenden
Flussigkeitsstrahls kollidieren und diese zerstduben.
Ferner zerplatzen die Flissigkeitstropfen je nach Aus-
gestaltung und Art der Oberflache der Vertiefungen und/
oder Erhebungen zu kleineren Tropfchen.

[0011] Erfindungsgemales Zielistes daher, mdglichst
viele unterschiedlich angewinkelte Reflektionsoberfla-
chen flr den FlUssigkeitsstrahl bzw. die einzelnen Flis-
sigkeitstropfen des Spritzgutes an der Innenwand der
Zerstdubungskammer bereit zu stellen. Dies wird erfin-
dungsgemalf entweder mit Vertiefungen erreicht, welche
in die Innenwand der Zerstaubungskammer eingearbei-
tet sind, oder durch Erhebungen, welche aus der Ober-
flache der Innenwand hervor treten. Diesen ist gemein,
dass sie Reflektionsflachen besitzen, an denen die Flis-
sigkeitstropfen nach dem Aufprall zurlck in die Zerstau-
bungskammer geschleudert werden (entweder als ab-
geprallter grolRer Tropfen oder als zerplatzte kleinere
Tropfchen). Diese kollidieren mit dem nachfolgenden
Flussigkeitsstrahl und werden von diesem mitgerissen.
[0012] Je nach Art des Spritzgutes und dessen Visko-
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sitat weisen die Vertiefungen und/oder Erhebungen ent-
weder eine kreisformige, ellipsenférmige, konkave und/
oder konvexe Geometrie auf. Durch die Wahl der Geo-
metrie der Vertiefungen und/oder Erhebungen werden
unterschiedliche Zerstdubungsgrade erzielt, so dass
durch die Wahl der gewahlten Flachen das resultierende
Spritzbild beeinflusst und gegebenenfalls angepasst
werden kann. Dabei kann es durchaus vorgesehen sein,
dass sowohl Vertiefungen als auch Erhebungen gleich-
zeitig als Innengeometrie der Zerstdubungskammer aus-
gebildet sind. Auch die Anordnung mehrerer Vertiefun-
gen und/oder Erhebungen innerhalb der Zerstdubungs-
kammer hat einen Einfluss auf den Zerstaubungsgrad
des Spritzgutes, wobei die Vertiefungen und/oder Erhe-
bungen entweder punktuell, ringférmig und/oder spiral-
foérmig in der Innenwand der Zerstdubungskammer an-
geordnet sein kénnen. Durch die Wahl der Anordnung
und dem daraus entstehenden Muster werden zuséatzli-
che Reflektionseigenschaften geschaffen, welche die
Zerstaubung begtinstigen kdnnen.

[0013] In einer Ausfiihrungsform bestehen die Vertie-
fungen und/oder Erhebungen aus mehreren symme-
trisch zueinander angeordneten Flachen oder Schragen,
an denen der Flissigkeitsstrahl umgelenkt wird. In einer
bevorzugten Ausflihrungsform bestehen die Vertiefun-
gen und/oder Erhebungen aus einzelnen Stufen, welche
treppenartig in die Innenwand der Zerstaubungskammer
eingearbeitet sind. Vorzugsweise sind die einzelnen Stu-
fen zu einer Art Wendeltreppe in der Innenwand der Zer-
stdubungskammer eingearbeitet. Vorzugsweise wird je-
der Stufenkorper einer Stufe von schragen Flachen ge-
bildet, die eine unterschiedliche Geometrie aufweisen
kdénnen. Vorzugsweise kommen vieleckige (zum Beispiel
quadratische oder rechteckige), kreisférmige, ellipsen-
férmige, konkave und/oder konvexe Geometrien in Fra-
ge, die Uber ihre Oberflache eine Umlenkung des Flis-
sigkeitsstrahles in der Zerstdubungskammer bewirken.
[0014] Um einen mdglichst hohen Zerstdubungsgrad
bzw. Drall zu bewirken, ist es zweckmaRig, die Stufen in
der Innenwand spiralférmig anzuordnen. Ferner ist es
zweckmaRig, die schragen Flachen des/der Stufenkor-
per mit unterschiedlichen Winkeln in der Zerstadubungs-
kammer anzuordnen. Dabei ist die Anzahl und Breite der
Stufen in Abhangigkeit von der Viskositat der Flissigkeit
und/oder der Art des Spritzgutes auswahlbar und kann
gegebenenfalls angepasst werden. Je nach Art des
Spritzgutes kénnen daher Spritzdiisen mit unterschied-
lichen Innengeometrien ausgewahlt werden, um fiir den
jeweiligen Einsatzzweck das daflir erforderliche
Gleichspritzbild zu bewirken.

[0015] Durch die Wahl der Stufenbreite, der Art der
geometrischen Flachen und die Wahl der Anwinkelung
dieser Flachen kénnen unterschiedliche Zerstaubungs-
grade und Zerstdubungswirkungen erreicht werden, so
dass je nach Art des Spritzgutes und der Flissigkeits-
viskositaten unterschiedliche Innengeometrien ver-
wendbar sind.

[0016] In einer weiteren Ausflihrungsform ist als Re-
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flektionsflache eine spiralférmig in der Innenwand ver-
laufende Rinne als Vertiefung ausgebildet.

[0017] Besonders vorteilhaft ist es, dass Zusatzele-
mente, wie sie bislang zur Zerstdubung notwendig wa-
ren, nicht mehr notwendig sind. Insbesondere entfallt der
Einsatz einer Vorzerstauberdise. Ferner ist vorteilhaft,
dass die Disen nach Gebrauch besser gereinigt werden
kénnen und dass diese Geometrie bei der Produktion
von Hartmetalldiisen ganz einfach vor dem Sintern beim
Pressen des Hartmetallpulvers mit der Kontur des Innen-
stempels eingebracht werden kénnen. Dadurch resultie-
ren erhebliche Kosten- und Produktionsvorteile.

[0018] Die Erfindung wird in den nachfolgenden Zeich-
nungen naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1  eine erfindungsgemaRe Spritzdiise in Drauf-
sicht,

Fig. 2 einen Seitenschnitt des Disenkerns,

Fig. 3  eine Schnittzeichnung an der Schnittlinie 111,

Fig. 4  eine Schnittzeichnung an der Schnittlinie 1V,

Fig. 5 eine Schnittzeichnung an der Schnittlinie V,

Fig. 6  eine isometrische Darstellung der Innengeo-
metrie der Zerstdubungskammer des Disen-
kerns,

Fig. 7  eine weitere Ausflihrungsform einer Innengeo-
metrie des Dlsenkerns.

[0019] InFig. 1istin Draufsicht eine erfindungsgema-

e Spritzdlise zur Zerstdubung einer unter Druck ste-
henden Flissigkeit gezeigt, welche einen Diisenkern 10
mit einer darin ausgebildeten Zerstdubungskammer 12
fur die Zerstdubung der Flissigkeit und einem Austritts-
spalt 16 fur das Spritzgut umfasst. Der Disenkern 10
wird von einem Mantel 17 umschlossen. Die Zerstau-
bungskammer 12 wird von einer Innenwand 18 begrenzt.
In der Innenwand 18 der Zerstdubungskammer 12 sind
wahlweise symmetrisch oder asymmetrisch angeordne-
te Vertiefungen und/oder Erhebungen 11 ausgebildet,
welche eine Umlenkung und/oder Verwirbelung des
Flussigkeitsstrahles in der Zerstdubungskammer 12 be-
wirken.

[0020] In der gezeigten Abbildung sind die Vertiefun-
gen und/oder Erhebungen als einzelne Stufen 14 aus-
gebildet, die treppenartig in die Innenwand 18 der Zer-
stdubungskammer 12 eingearbeitet sind. Dabei verlau-
fen die einzelnen Stufen 14 spiralférmigin der Innenwand
18 der Zerstdubungskammer 12. Die einzelnen Stufen
14 besitzen riickseitige Stufenflachen 15, wobei die ein-
zelnen Ebenen der Stufen 14 von schragen Flachen 22,
24 (vgl. Fig. 3 und Fig. 4) voneinander getrennt sind.
[0021] InFig. 2 erkenntman, wie ein Flissigkeitsstrahl
in der Zerstaubungskammer 12 an den einzelnen Fla-
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chen der Stufen 14 umgelenkt und/oder verwirbelt wird.
Uber dem im Diisenkopf 13 angeordneten Austrittsspalt
16 wird das zu kleinsten Tropfchen verwirbelte Spritzgut
nach aufRen auf die zu behandelnde Oberflache geleitet.
Durch die Anordnung einzelner Flachen, deren Anwin-
kelung und Geometrie der Stufen 14 werden unter-
schiedliche Reflektionsoberflachen fir die Flissigkeits-
tropfen des FlUssigkeitsstrahles des Spritzgutes ge-
schaffen, die an der Oberflache abprallen und mit dem
Flussigkeitsstrom zu kleineren Tropfchen zerfallen. Bei
einem Abprall werden die Flussigkeitstropfen in die Zer-
stdubungskammer 12 zuriickgeschleudert und kollidie-
ren dadurch mit den Uber dem Flissigkeitsstrahl in die
Zerstaubungskammer 12 eintretenden neuen Flissig-
keitstropfen.

[0022] In Fig. 3 ist eine Schnittzeichnung entlang der
Schnittlinie Il der Innengeometrie der Innenwand 18 ge-
zeigt. Der Stufenkoérper einer Stufe 14 wird von einer
schrégen Flache 22 begrenzt.

[0023] InFig. 4 ist eine weitere Schnittdarstellung ent-
lang der Schnittlinie IV zu erkennen. Hierbei sind die ein-
zelnen Stufen 14 deutlich erkennbar. Jeder einzelne Stu-
fenkorper einer Stufe 14 besteht aus einer Stufenwand
15 sowie mehreren stufenférmig Ubereinander angeord-
neten schragen Flachen 24. Die in den Fig. 3 und 4 ge-
zeigten schragen Flachen 22, 24 sowie die Stufenober-
flache einer Stufe 14 kdnnen eine unterschiedliche Geo-
metrie aufweisen, beispielsweise kann die Geometrie
vieleckig, kreisférmig, ellipsenférmig, konkav und/oder
konvex sein.

[0024] In Fig. 5 sind einige mogliche Geometrien der
Stufensohle 14 entlang der Schnittlinie V gezeigt. Es sind
quadratische Geometrien 14a, kreisférmige Geometrien
14b, ellipsenférmige Geometrien 14c oder rechteckige
Geometrien 14d moglich. Ferner kdnnen die schragen
Flachen 22, 24 entweder als ebene Flache oder gebeugt
ausgebildet sein. In der gezeigten Ausfiihrungsform sind
konkave und konvexe Geometrien der schragen Flachen
22, 24 gezeigt. Dadurch werden unterschiedliche Ab-
prallwinkel der auf diese Flachen auftretenden Flussig-
keitsteilchen in der Zerstdubungskammer 12 bewirkt.
[0025] In Fig. 6 ist eine Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalien Spritzdlise in isometrischer Darstellung
gezeigt, bei der die erfindungsgemafen Vertiefungen
und/oder Erhebungen als Stufen 14 in die Innenwand 18
der Zerstdubungskammer 12 eingearbeitet sind.

[0026] In Fig. 7 ist eine weitere Ausflihrungsform ge-
zeigt, bei der als Reflektionsflache eine spiralférmig in
der Innenwand 18 verlaufende Rinne als Vertiefung 11
ausgebildet ist.

[0027] Durch die erfindungsgemafle Ausgestaltung
der Innengeometrie der Zerstaubungskammer 12 des
Disenkerns 10 und die damit geschaffenen Reflektions-
flachen fur den auftreffenden Flissigkeitsstrahl wird ein
gleichmaRiges, einheitliches Spritzbild durch eine opti-
male Zerstdubung erreicht.
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Patentanspriiche

1.

Spritzdlise zur Zerstaubung einer unter Druck ste-
henden Flulssigkeit, umfassend einen Diusenkern
(10) mit einer darin ausgebildeten Zerstdubungs-
kammer (12) fiir die Zerstaubung der Flissigkeit und
einem Austrittsspalt (16) fiir das Spritzgut, wobei der
Disenkern (10) einen Mantel (17) umfasst und die
Zerstaubungskammer (12) von einer Innenwand
(18) begrenzt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Innenwand (18) der Zerstaubungskam-
mer (12) wahlweise symmetrisch oder asymme-
trisch angeordnete Vertiefungen und/oder Erhebun-
gen (11) ausgebildet sind, welche eine Umlenkung
und/oder Verwirbelung des Flissigkeitsstrahles in
der Zerstdubungskammer (12) bewirken.

Spritzdise nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es die Vertiefungen und/oder Erhe-
bungen (11) entweder eine kreisférmige, ellipsenfor-
mige, konkave und/oder konvexe Geometrie aufwei-
sen.

Spritzdiise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vertiefungen und/oder Er-
hebungen (11) entweder punktuell, ringférmig und/
oder spiralférmig in der Innenwand (18) der Zerstau-
bungskammer (12) angeordnet sind.

Spritzdlise nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vertiefungen
und/oder Erhebungen (11) aus mehreren symme-
trisch zueinander angeordneten Flachen oder
Schragen (22, 24) bestehen, an denen der Fliissig-
keitsstrahl umgelenkt wird.

Spritzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vertiefungen
und/oder Erhebungen (11) aus einzelnen Stufen
(14) bestehen, die treppenartig in die Innenwand
(18) der Zerstdubungskammer (12) eingearbeitet
sind.

Spritzdiise nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Stufenkdrper einer Stufe (14)
von schragen Flachen (22, 24) gebildet wird, die eine
vieleckige, kreisformige, ellipsenférmige, konkave
und/oder konvexe Geometrie aufweisen und Uber
ihre Oberflache eine Umlenkung des Fliussigkeits-
strahls in der Zerstdubungskammer (12) bewirken.

Spritzdiise nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stufen (14) in der Innwand
(18) spiralférmig verlaufen.

Spritzdlise nach einem der Anspriche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die schragen Fla-
chen (22, 24) des/der Stufenkdrper mit unterschied-
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lichen Winkeln in die Zerstaubungskammer (12) an-
gewinkelt sind.

Spritzdise nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anzahlund Breite 5
der Stufen (14) in Abhangigkeit von der Viskositat
derFlussigkeitund/oder der Art des Spritzgutes sind.
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