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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zerstäuber, insbe-
sondere einen Rotationszerstäuber, und ein Verfahren
zum Applizieren eines Ein-Komponenten-Beschich-
tungsmittels (z.B. ein Ein-Komponenten-Lack) und eines
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittels (z.B. ein
Zwei-Komponenten-Lack) oder zweier verschiedener
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel (z.B. zwei ver-
schiedene Zwei-Komponenten-Lacke) auf Automobilka-
rosserien, deren Anbauteile, Lastkraftwagen-Kabinen
und/oder deren Anbauteile.
[0002] Bei der Oberflächenbeschichtung von Automo-
bilkarosserien werden üblicherweise mehrere Lack-
schichten in aufeinander folgenden Lackierzonen mit un-
terschiedlichen, für die jeweilige Lackschicht spezifi-
schen Zerstäubern appliziert. Bei der Lackierung von
Lastkraftwagen beispielsweise werden zwei Lackierzo-
nen benötigt. In der ersten Zone wird ein Ein-Komponen-
ten-Metallic-Lack appliziert und anschließend wird in der
zweiten Zone ein Zwei-Komponenten-Klarlack appliziert.
Diese Betriebsweise betrifft jedoch nur einen geringen
Anteil der zu beschichtenden Karosserien. Der größte
Teil der zu beschichtenden Karosserien wird z.B. mit ei-
nem Uni-Lack (einschichtiger Basislack) beschichtet,
welcher keinen anschließend zu applizierenden Klarlack
benötigt. Somit wird die zweite Lackierzone, in der der
Zwei-Komponenten-Klarlack appliziert wird, nur sehr we-
nig beansprucht und ausgelastet, ist aber dennoch er-
forderlich.
[0003] Nachteilig daran ist insbesondere die Aufteilung
in mehrere Lackierzonen und Lackierkabinen und das
damit einhergehende Erfordernis zusätzlicher Lackierr-
oboter mit unterschiedlicher lackspezifischer Applikati-
onstechnik. Ferner ist aufgrund der unterschiedlichen
lackspezifischen Applikationstechnik die Wartung und
Instandhaltung aufwendig.
[0004] Zum wahlweisen Versorgen eines Zerstäubers
mit unterschiedlichen Ein- oder Mehrkomponenten-La-
cken sind bereits verschiedene außerhalb des Zerstäu-
bers angeordnete Zuführsysteme bekannt (DE 195 43
548 A1, DE 10 2004 038 017 A1, WO 89/12509 A1, WO
2005/044466 A2, US 5,225,239 A).
[0005] Ferner offenbart WO 2008/058650 A2 einen
Zerstäuber, in dem voneinander getrennte Lackzufüh-
rungen für Lösemittellack und Wasserlack vorgesehen
sind, so dass der Zerstäuber abwechselnd mit dem einen
oder dem anderen Lackmaterial betrieben werden kann.
[0006] US 2009/277378 A1 offenbart einen Rotations-
zerstäuber für unterschiedliche 2K-Lacksysteme mit ei-
ner Stammlack-Ventilanordnung, die als Farbwechsler
für unterschiedliche wählbare Farben ausgebildet ist,
und einer Härter-Ventilanordnung zur Auswahl unter-
schiedlicher wählbarer Härtetypen. Die jeweils ausge-
wählten Komponenten werden einem nachgeschalten
Mischer zugeführt.
[0007] US 2005/074562 A1, US 5,727,735 A und DE
297 19 535 U1 offenbaren in einem Zerstäuber befindli-

che Einrichtungen, die jeweils dem Applikationselement
des Zerstäubers Einkomponentenlack oder Zweikompo-
nentenlack zuführen können. Ferner offenbart DE 103
58 646 A1 eine zweckmäßige Bauform einer Ventilan-
ordnung zum Mischen eines Mehrkomponentenlacks in
einem Zerstäuber.
[0008] Erfindungsgemäß werden die oben beschrie-
benen Probleme oder Nachteile bekannter Systeme
durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelöst bzw. über-
wunden.
[0009] Der Zerstäuber ist vorgesehen, um (wahlweise)
ein Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel und ein
Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel aus einem Ap-
plikationselement zu applizieren. Ferner kann der Zer-
stäuber vorgesehen sein, um (wahlweise) zwei verschie-
dene Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel aus ei-
nem Applikationselement zu applizieren.
[0010] Das Applizieren des Mehr-Komponenten-Be-
schichtungsmittels und des Ein-Komponenten-Be-
schichtungsmittels kann hintereinander erfolgen. Ähn-
lich kann das Applizieren von zwei verschiedenen Mehr-
Komponenten-Beschichtungsmitteln hintereinander er-
folgen. Das Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel
umfasst zumindest eine Beschichtungsmittel-Kompo-
nente (z.B. Stammlack) und zumindest eine Härter-Kom-
ponente.
[0011] Vorteilhaft an dem erfindungsgemäßen Zer-
stäuber ist insbesondere, dass die erforderliche Applika-
tionstechnik reduziert werden kann, vor allem die erfor-
derliche Roboteranzahl und die erforderliche Zonenan-
zahl. Ferner führt der erfindungsgemäße Zerstäuber auf-
grund der Teilegleichheit zu einer vereinfachten Wartung
und Instandhaltung und ermöglicht ein sogenanntes Bo-
xenkonzept, bei dem z.B. ein Fahrzeug komplett und voll-
automatisch in einer Station lackiert werden kann, ins-
besondere ohne Zerstäuberwechsel.
[0012] Vorzugsweise wird das Mehr-Komponenten-
Beschichtungsmittel von einer ersten Einrichtung zu dem
Applikationselement geführt und von dem Applikations-
element appliziert, wohingegen vorzugsweise das Ein-
Komponenten-Beschichtungsmittel von einer zweiten
Einrichtung zu dem Applikationselement geführt und von
dem Applikationselement appliziert wird. Der Zerstäuber
kann also eine erste Einrichtung umfassen, die vorgese-
hen ist, um das Mehr-Komponenten-Beschichtungsmit-
tel zu dem Applikationselement zu führen. Ferner kann
der Zerstäuber eine zweite Einrichtung umfassen, die
vorgesehen ist, um das Ein-Komponenten-Beschich-
tungsmittel zu dem Applikationselement zu führen. Ins-
besondere kann die erste Einrichtung von einem ersten
Versorgungsstrang (vorzugsweise umfassend eine
Farbwechselanordnung, eine Dosiereinrichtung für die
Beschichtungsmittel-Komponente und eine Dosierein-
richtung für die Härter-Komponente) mit wechselbarem
Beschichtungsmittel und/oder Spülmittel und/oder Puls-
luft und/oder Härter versorgt werden, wohingegen die
zweite Einrichtung von einem zweiten Versorgungs-
strang (vorzugsweise umfassend eine Farbwechselan-
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ordnung und eine Dosiereinrichtung für das Ein-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel) mit wechselbarem Be-
schichtungsmittel und/oder Spülmittel und/oder Pulsluft
versorgt werden kann. Der erste Versorgungsstrang
(samt dessen Farbwechsler und Dosiereinrichtung(en))
und der zweite Versorgungsstrang (samt dessen Farb-
wechsler und Dosiereinrichtung) sind somit vorzugswei-
se getrennt voneinander angeordnet.
[0013] Vorzugsweise ist somit der erste Versorgungs-
strang mit der ersten Einrichtung verbunden oder ver-
bindbar, wohingegen der zweite Versorgungsstrang mit
der zweiten Einrichtung verbunden oder verbindbar ist.
[0014] Bei der Ausführungsform, bei der der Zerstäu-
ber vorgesehen ist, um zwei verschiedene Mehr-Kom-
ponenten-Beschichtungsmittel aus einem Applikations-
element zu applizieren, werden die verschiedenen Mehr-
Komponenten-Beschichtungsmittel von zwei getrennt
voneinander angeordneten ersten Einrichtungen zu dem
Applikationselement geführt und von dem Applikations-
element appliziert. Somit ist es möglich, dass der Zer-
stäuber zwei erste Einrichtungen umfasst, die vorgese-
hen sind, um zwei unterschiedliche Mehr-Komponenten-
Beschichtungsmittel zu dem Applikationselement zu füh-
ren. Bei dieser Ausführungsform ist der Zerstäuber also
anstatt mit einer ersten Einrichtung und einer zweiten
Einrichtung mit zwei ersten Einrichtungen versehen. Ins-
besondere werden die eine erste Einrichtung und die an-
dere erste Einrichtung von getrennt angeordneten Ver-
sorgungssträngen (die jeweils vorzugsweise eine Farb-
wechselanordnung, eine Dosiereinrichtung für die Be-
schichtungsmittel-Komponente und eine Dosiereinrich-
tung für die Härter-Komponente umfassen) mit wechsel-
barem Beschichtungsmittel und/oder Spülmittel
und/oder Pulsluft und/oder Härter versorgt. Vorzugswei-
se können die zwei voneinander getrennt angeordneten
ersten Einrichtungen und/oder deren jeweiliger Versor-
gungsstrang im Wesentlichen baugleich vorgesehen
werden.
[0015] Somit umfasst der Zerstäuber vorzugsweise
zumindest eine erste Einrichtung, die vorgesehen ist, um
ein Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel zu dem
Applikationselement zu führen.
[0016] Die Farbwechselanordnungen können z.B. her-
kömmliche Farbwechsler (beispielsweise Ventilblöcke)
oder auch Andockfarbwechsler sein und die Dosierein-
richtungen können z.B. herkömmliche Dosierpumpen
sein.
[0017] Das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel ist
vorzugsweise ein Ein-Komponenten-Lack (z.B. ein Ba-
sislack). Das Zwei-Komponenten-Beschichtungsmittel
ist vorzugsweise ein Zwei-Komponenten-Lack (z.B. ein
Zwei-Komponenten-Klarlack und/oder ein Zwei-Kompo-
nenten-Basislack). Mehr-Komponenten-Beschichtungs-
mittel sind Beschichtungsmittel, die zumindest eine Be-
schichtungsmittel-Komponente und zumindest eine Här-
ter-Komponente aufweisen. Das Mehr-Komponenten-
Beschichtungsmittel kann verschiedene Stammlacksys-
teme (z.B. Nasslacke, wie Lösemittellacke oder Wasser-

basislacke) aufweisen. Bei dem Mehr-Komponenten-
Beschichtungsmittel kann es sich um ein herkömmliches
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel, insbesonde-
re einen herkömmlichen Zwei-Komponenten-Lack han-
deln, der üblicherweise zur Beschichtung von Automo-
bilkarossen, Anbauteilen und/oder Lastkraftwagen-Ka-
binen eingesetzt wird.
[0018] Der im Rahmen der Erfindung verwendete Be-
griff eines Zerstäubers ist allgemein zu verstehen und
umfasst beispielsweise Rotationszerstäuber in Form von
Glockenzerstäubern oder Scheibenzerstäubern sowie
Ultraschallzerstäuber, Luftzerstäuber, Airless-Geräte
oder Airmix-Geräte. Entsprechend kann es sich bei dem
Applikationselement im Rahmen der Erfindung beispiels-
weise um einen Glockenteller, eine Rotationsscheibe
oder einfach eine Düse handeln.
[0019] Ferner kann der Zerstäuber eine dritte Einrich-
tung zum Kurzspülen des Applikationselements, insbe-
sondere einer Düse, mit Spülmittel und/oder zum Beauf-
schlagen des Applikationselements, insbesondere der
Düse, mit Luft (bzw. Pulsluft) umfassen.
[0020] Die erste Einrichtung, die zweite Einrichtung
und/oder die dritte Einrichtung können getrennt vonein-
ander angeordnet sein. Vorzugsweise sind die erste Ein-
richtung, die zweite Einrichtung und/oder die dritte Ein-
richtung parallel angeordnet.
[0021] Ferner können bei der Ausführungsform mit
zwei ersten Einrichtungen (d.h. die eine erste Einrichtung
und die andere erste Einrichtung) die zwei ersten Ein-
richtungen und die dritte Einrichtung getrennt voneinan-
der angeordnet sein. Vorzugsweise sind die zwei ersten
Einrichtungen parallel zueinander und parallel zu der drit-
ten Einrichtung angeordnet. Auf ähnliche Weise können
die die Einrichtungen versorgenden Versorgungssträn-
ge und/oder die Farbwechsler und Dosiereinrichtungen
getrennt voneinander, insbesondere parallel angeordnet
sein.
[0022] Es ist möglich, dass der Zerstäuber, insbeson-
dere zumindest eine erste Einrichtung, so vorgesehen
ist, dass zumindest die Teile, die mit der Beschichtungs-
mittel-Komponente und der Härter-Komponente in Kon-
takt kommen, gespült und/oder mit Pulsluft beaufschlagt
werden können. Das Spülmittel und/oder die Pulsluft
werden dabei zusammen mit den Beschichtungsmit-
tel-/Härter-Resten vorzugsweise aus dem Applikations-
element in eine Auffangvorrichtung ausgestoßen. Ein un-
beabsichtigtes Aushärten der Beschichtungsmittel-Kom-
ponente und der Härter-Komponente im Zerstäuber wür-
de den Zerstäuber beschädigen und möglicherweise so-
gar zerstören.
[0023] Der Zerstäuber (bzw. zumindest eine erste Ein-
richtung) umfasst eine Zuführleitung für die Beschich-
tungsmittel-Komponente und eine Zuführleitung für die
Härter-Komponente, die vorzugsweise getrennt und ins-
besondere parallel angeordnet sind. Auch weist der Zer-
stäuber (bzw. zumindest eine erste Einrichtung) ein
Mischelement auf, das mit der Beschichtungsmittel-
Komponente und der Härter-Komponente versorgt wird,
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wodurch die Beschichtungsmittel-Komponente und die
Härter-Komponente vermischt werden. Der Zerstäuber
(bzw. zumindest eine erste Einrichtung) weist eine Sam-
melleitung auf, die vorgesehen ist, um die Beschich-
tungsmittel-Komponente und die Härter-Komponente
aufzunehmen und die vorzugsweise von dem Mischele-
ment abgeht und zu dem Applikationselement führt. Der
Zerstäuber (bzw. zumindest eine erste Einrichtung) weist
ferner eine erste Hauptnadel für das Mehr-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel auf. Die erste Hauptnadel (bzw.
ein erstes Hauptnadelventil) ist an oder in der Sammel-
leitung, insbesondere zwischen dem Mischelement und
dem Applikationselement vorgesehen sein, und wird von
einer ersten Farbwechselanordnung (z.B. mit Mehr-
Komponenten-Beschichtungsmittel, Spülmittel und
Pulsluft) versorgt.
[0024] Um das Mischelement auch in räumlich be-
grenzten Abschnitten im Zerstäuber unterzubringen,
muss das Mischelement entsprechend kleine Ausmaße
aufweisen, und dennoch ausreichende Mischerergeb-
nisse erzielen, wozu herkömmliche Mischer nicht in der
Lage sind. Ein für die Erfindung geeignetes Mischele-
ment könnte vorzugsweise hergestellt werden mittels ei-
nem generativen Verfahren (beispielsweise Rapid-Pro-
totyping, z.B. Lasersintern, Laserschmelzen, etc.).
[0025] Die Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-
Komponente kann verbunden sein mit einer vorzugswei-
se ein Rückführungsventil aufweisenden Rückführlei-
tung für die Beschichtungsmittel-Komponente. Ferner
kann die Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-Kom-
ponente ein Absperrventil für die Beschichtungsmittel-
Komponente umfassen. Die Zuführleitung für die Be-
schichtungsmittel-Komponente kann mit einer vorzugs-
weise ein Spülventil aufweisenden Spülleitung verbun-
den sein, die vorgesehen ist, um die Zuführleitung für die
Beschichtungsmittel-Komponente zumindest ab-
schnittsweise zu spülen, um das Mischelement zu spü-
len, und/oder um die Sammelleitung zu spülen. Ferner
kann die Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-Kom-
ponente mit einer vorzugsweise ein Pulsluftventil aufwei-
senden Pulsluftleitung verbunden sein, um die Zuführ-
leitung für die Beschichtungsmittel-Komponente zumin-
dest abschnittsweise mit Pulsluft zu beaufschlagen, um
das Mischelement mit Pulsluft zu beaufschlagen,
und/oder um die Sammelleitung mit Pulsluft zu beauf-
schlagen. Das Spülmittel und die Pulsluft können zusam-
men mit Beschichtungsmittel-/Härter-Resten aus dem
Applikationselement in eine Auffangvorrichtung ausge-
stoßen werden.
[0026] Die Zuführleitung für die Härter-Komponente
kann stromaufwärts vor dem Mischelement in die Zuführ-
leitung für die Beschichtungsmittel-Komponente mün-
den. Es ist aber auch möglich, dass die Zuführleitung für
die Härter-Komponente und die Zuführleitung für die Be-
schichtungsmittel-Komponente unmittelbar in dem
Mischelement münden. Die Zuführleitung für die Härter-
Komponente kann ein erstes Absperrventil für die Härter-
Komponente und/oder ein zweites Absperrventil für die

Härter-Komponente aufweisen. Ferner kann die Zuführ-
leitung für die Härter-Komponente verbunden sein mit
einer vorzugsweise ein Spülventil aufweisenden Spüll-
eitung, um die Zuführleitung für die Härter-Komponente
zumindest abschnittsweise zu spülen, um das Mische-
lement zu spülen, und/oder um die Sammelleitung zu
spülen.
[0027] Die mit der Zuführleitung für die Beschichtungs-
mittel-Komponente verbundene Spülleitung und/oder
Pulsluftleitung kann zwischen dem Absperrventil für die
Beschichtungsmittel-Komponente und dem Mischele-
ment in der Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-
Komponente münden. Die mit der Zuführleitung für die
Härter-Komponente verbundene Spülleitung kann zwi-
schen dem ersten Absperrventil für die Härter-Kompo-
nente und dem zweiten Absperrventil für die Härter-Kom-
ponente in die Zuführleitung für die Härter-Komponente
münden.
[0028] Vorzugsweise ist die Rückführleitung für die Be-
schichtungsmittel-Komponente stromaufwärts vor dem
Absperrventil für die Beschichtungsmittel-Komponente
mit der Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-Kom-
ponente verbunden. Ferner kann das Mischelement
stromabwärts hinter dem Absperrventil für die Beschich-
tungsmittel-Komponente und/oder dem Spülventil (der
mit der Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-Kom-
ponente verbundenen Spülleitung) und/oder dem Puls-
luftventil vorgesehen sein. Des weiteren ist das erste Ab-
sperrventil für die Härter-Komponente vorzugsweise
stromaufwärts vor dem zweiten Absperrventil für die Här-
ter-Komponente vorgesehen, wobei weiter vorzugswei-
se das Mischelement stromabwärts hinter dem zweiten
Absperrventil für die Härter-Komponente vorgesehen
sein kann. Ferner kann die erste Hauptnadel stromab-
wärts hinter dem Mischelement vorgesehen sein
und/oder die Sammelleitung von dem Mischelement
über die erste Hauptnadel zu dem Applikationselement
führen.
[0029] Der Zerstäuber (bzw. die zweite Einrichtung)
kann eine Zuführleitung für das Ein-Komponenten-Be-
schichtungsmittel und/oder eine zweite Hauptnadel
(bzw. ein zweites Hauptnadelventil) für das Ein-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel aufweisen, die vorzugswei-
se an oder in der Zuführleitung für das Ein-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel angeordnet ist, und insbeson-
dere von einer zweiten Farbwechselanordnung (z.B. mit
Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel, Spülmittel und
Pulsluft) versorgt werden kann.
[0030] Es ist möglich, dass das Mehr-Komponenten-
Beschichtungsmittel von dem ersten Versorgungsstrang
und/oder der ersten Einrichtung über die erste Hauptna-
del bzw. das erste Hauptnadelventil zu dem Applikati-
onselement geführt wird, wobei das Ein-Komponenten-
Beschichtungsmittel von dem zweiten Versorgungs-
strang und/oder der zweiten Einrichtung über die zweite
Hauptnadel bzw. das zweite Hauptnadelventil zu dem
Applikationselement geführt werden kann.
[0031] Es ist möglich, dass die Zuführleitung für das

5 6 



EP 2 542 349 B2

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel verbunden ist
mit einer vorzugsweise ein Rückführventil aufweisenden
Rückführleitung für das Ein-Komponenten-Beschich-
tungsmittel. Vorzugsweise ist die Rückführleitung strom-
aufwärts vor der zweiten Hauptnadel mit der Zuführlei-
tung für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel ver-
bunden.
[0032] Die Rückführleitung für die Beschichtungsmit-
tel-Komponente und/oder die Rückführleitung für das
Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel können direkt
an eine oder mehrere Auffangvorrichtungen angeschlos-
sen werden, was die Entsorgung wesentlich vereinfacht.
Darüber hinaus ermöglicht die Rückführleitung für die
Beschichtungsmittel-Komponente und/oder die Rück-
führleitung für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmit-
tel eine permanente Zirkulation der Beschichtungsmittel-
Komponente und/oder des Ein-Komponenten-Beschich-
tungsmittels. Ein weiterer wichtiger Punkt für den Einsatz
von Rückführleitungen für die verschiedenen Bereiche
ist die Zeitersparnis durch zumindest teilweise parallele
Prozesse, wie z.B. das Spülen zwischen Farbwechsler
und Zerstäuber (je nach Aufladungs- und Lackart).
[0033] Der Zerstäuber (bzw. die dritte Einrichtung)
kann eine Zuführleitung für Spülmittel und/oder Pulsluft
aufweisen. Dabei kann die Zuführleitung für Spülmittel
und/oder Pulsluft vorzugsweise stromabwärts hinter der
ersten Hauptnadel und/oder der zweiten Hauptnadel im
Wesentlichen direkt zu dem Applikationselement führen.
Insbesondere ist die dritte Einrichtung zum Kurzspülen
des Applikationselements vorgesehen.
[0034] Die Zuführleitung für Spülmittel und/oder Luft,
vorzugsweise Pulsluft der dritten Einrichtung kann von
einer insbesondere ein Spülventil aufweisenden Zuführ-
leitung für Spülmittel versorgbar sein und/oder von einer
insbesondere ein Luftventil aufweisenden Zuführleitung
für Luft, vorzugsweise Pulsluft versorgbar sein.
[0035] Es ist möglich, dass die dritte Einrichtung, ins-
besondere deren Zuführleitung für Spülmittel und/oder
Luft, vorzugsweise Pulsluft ein Ventil, vorzugsweise ein
Rückschlagventil umfasst, das insbesondere vorgese-
hen ist, um einen Rück- bzw. Durchfluss zu verhindern,
z.B. von Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel, von
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel, von Spülmit-
tel und/oder von Pulsluft. Dieses Ventil kann vorzugswei-
se stromabwärts hinter dem Spülventil bzw. dem Luft-
ventil angeordnet werden. Ferner kann dieses Ventil z.B.
stromabwärts hinter der ersten Hauptnadel bzw. dem
ersten Hauptnadelventil und/oder der zweiten Hauptna-
del bzw. dem zweiten Hauptnadelventil angeordnet wer-
den. Insbesondere kann ein Rückfluss eines Fluids (z.B.
Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel, Mehr-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel, Spülmittel und/oder Puls-
luft) aus der .zumindest einen ersten Einrichtung bzw.
zweiten Einrichtung verhindert werden, also vorteilhaft
eines Fluids, das vorzugsweise die erste Hauptnadel
bzw. das erste Hauptadelventil und/oder die zweite
Hauptnadel bzw. das zweite Hauptnadelventil passiert
hat.

[0036] Die erste Hauptnadel kann an einem ersten
Hauptnadelventil vorgesehen sein und die zweite Haupt-
nadel kann an einem zweiten Hauptnadelventil vorgese-
hen sein. Alternativ ist es möglich, dass die erste Haupt-
nadel und die zweite Hauptnadel an einem gemeinsa-
men Hauptnadelventil vorgesehen sind. Ferner ist es
möglich, dass das erste Hauptnadelventil und das zweite
Hauptnadelventil mit dem Applikationselement verbun-
den sind. Alternativ ist es möglich, dass das gemeinsame
Hauptnadelventil mit dem Applikationselement verbun-
den ist. Insbesondere ist die erste Hauptnadel der ersten
Einrichtung zugeordnet und wird somit mit Mehr-Kom-
ponenten-Beschichtungsmittel beaufschlagt, während
die zweite Hauptnadel der zweiten Einrichtung zugeord-
net ist und somit mit Ein-Komponenten-Beschichtungs-
mittel beaufschlagt wird.
[0037] Der Zerstäuber hat ferner vorzugsweise eine
Einrichtung zum Überwachen und/oder Einstellen des
ersten Hauptnadelventils und des zweiten Hauptnadel-
ventils oder eine Einrichtung zum Überwachen und/oder
Einstellen des gemeinsamen Hauptnadelventils.
[0038] Zumindest eine erste Einrichtung (bzw. eine Zu-
führleitung für die Beschichtungsmittel-Komponente)
kann gekoppelt werden an eine erste Farbwechselan-
ordnung, um die Zuführleitung für die Beschichtungsmit-
tel-Komponente mit einem wechselbaren Beschich-
tungsmittel, Spülmittel und/oder Pulsluft zu versorgen.
Ferner kann zumindest eine erste Einrichtung (bzw. eine
Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-Komponente)
gekoppelt werden an eine erste Dosiereinrichtung, vor-
zugsweise eine Dosierpumpe, die vorgesehen ist, um
die Beschichtungsmittel-Komponente zu dosieren und
die beispielsweise stromabwärts hinter der ersten Farb-
wechselanordnung und/oder stromaufwärts vor dem
Rückführungsventil für die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente und/oder dem Absperrventil für die Beschichtungs-
mittel-Komponente vorgesehen sein kann. Außerdem
kann zumindest eine erste Einrichtung (bzw. eine Zuführ-
leitung für die Härter-Komponente) gekoppelt werden an
eine zweite Dosiereinrichtung, vorzugsweise eine Do-
sierpumpe, die vorgesehen ist, um die Härter-Kompo-
nente zu dosieren und die beispielsweise stromaufwärts
vor dem zweiten Absperrventil vorgesehen sein kann.
Vorzugsweise ist zumindest eine erste Einrichtung vor-
gesehen, die Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel
zu einem ersten Hauptnadelventil führt. Die erste Farb-
wechselanordnung und die ersten und zweiten Dosier-
einrichtungen können einem ersten Versorgungsstrang
zugeordnet werden.
[0039] Die zweite Einrichtung (bzw. die Zuführleitung
für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel) kann
gekoppelt werden an eine zweite Farbwechselanord-
nung, um die Zuführleitung für das Ein-Komponenten-
Beschichtungsmittel mit einem wechselbaren Beschich-
tungsmittel und/oder Spülmittel und/oder Pulsluft zu ver-
sorgen. Weiter ist die zweite Einrichtung (bzw. die Zu-
führleitung für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmit-
tel) verbindbar mit einer dritten Dosiereinrichtung, vor-
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zugsweise einer Dosierpumpe, die vorgesehen ist, um
das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel zu dosieren
und die beispielsweise stromabwärts hinter der zweiten
Farbwechselanordnung und/oder stromaufwärts vor der
zweiten Hauptnadel und/oder dem zweiten Rückfüh-
rungsventil vorgesehen sein kann. Vorzugsweise ist die
zweite Einrichtung vorgesehen, um Ein-Komponenten-
Beschichtungsmittel zu dem zweiten Hauptnadelventil
zu führen. Die zweite Farbwechselanordnung und die
dritte Dosierpumpe können somit einem zweiten Versor-
gungsstrang zugeordnet werden, der getrennt vom ers-
ten Versorgungsstrang vorzusehen ist.
[0040] Die jeweiligen Farbwechselanordnungen und
die jeweiligen Dosiereinrichtungen können in, an oder
entfernt bzw. außerhalb von dem Zerstäuber vorgesehen
sein.
[0041] Gemäß der Erfindung wird ferner eine Applika-
tionsvorrichtung wie z.B. eine Lackiermaschine oder ein
Lackierroboter mit einem Zerstäuber wie vorstehend be-
schrieben bereitgestellt. Die Erfindung umfasst also nicht
nur den vorstehend beschriebenen Zerstäuber als ein-
zelnes Bauteil, sondern auch eine vollständige Lackier-
maschine mit einem derartigen Zerstäuber, wobei die La-
ckiermaschine beispielsweise als mehrachsiger La-
ckierroboter, Seitenmaschine oder als Dachmaschine
ausgebildet sein kann. Die Erfindung ist jedoch hinsicht-
lich des Maschinentyps nicht auf Lackierroboter, Dach-
maschinen oder Seitenmaschinen beschränkt, sondern
umfasst auch andere Maschinentypen, die aus dem
Stand der Technik hinlänglich bekannt sind.
[0042] Vorzugsweise kann die Lackiermaschine als
mehrachsiger Lackierroboter ausgebildet werden und ei-
nen ersten Roboterarm ("Arm 1") und einen zweiten Ro-
boterarm ("Arm 2") aufweisen, wobei der zweite Robo-
terarm beweglich an dem ersten Roboterarm angebracht
ist und vorzugsweise unmittelbar eine Roboterhandach-
se mit einem Applikationsgerät (z.B. einem Rotations-
zerstäuber) trägt. Die oben erwähnten Dosierpumpen
der jeweiligen Versorgungsstränge können beispielswei-
se an oder in dem ersten Roboterarm ("Arm 1") ange-
bracht sein. Alternativ besteht im Rahmen der Erfindung
die Möglichkeit, dass die einzelnen Dosierpumpen an
oder in dem zweiten Roboterarm ("Arm 2") angebracht
sind.
[0043] Der Lackierroboter kann beispielsweise ausge-
führt werden wie der in der WO 2009/115201 beschrie-
bene Lackierroboter, so dass der Inhalt der WO
2009/115201 hiermit in die Offenbarung der vorliegen-
den Beschreibung vollumfänglich einbezogen wird.
[0044] Ferner besteht die Möglichkeit, dass eine der
Dosierpumpen an oder in dem ersten Roboterarm ange-
bracht ist, während eine andere Dosierpumpe an dem
zweiten Roboterarm angebracht ist.
[0045] Beispielsweise kann die Lackiermaschine eine
Verfahrachse aufweisen mit einem Schlitten, der auf ei-
ner Schiene verfahrbar ist, wobei der Schlitten beispiels-
weise einen Lackierroboter trägt. Die Dosierpumpen
können hierbei vollständig oder teilweise auf dem Schlit-

ten mitfahrend angeordnet sein. Ferner ist es möglich,
dass die erste Dosiereinrichtung und/oder die zweite Do-
siereinrichtung und/oder die dritte Dosiereinrichtung voll-
ständig oder teilweise in dem Zerstäuber integriert ist.
Die Erfindung ist jedoch hinsichtlich der räumlichen An-
ordnung der Dosierpumpen nicht auf die vorstehend be-
schriebenen Beispiele beschränkt, sondern auch in an-
derer Weise realisierbar.
[0046] Weiterhin umfasst die Erfindung eine Lackier-
kabine mit einer erfindungsgemäßen Lackiermaschine
und einer Kabinenwand, welche die Lackierkabine räum-
lich begrenzt. Die oben erwähnten Dosierpumpen kön-
nen hierbei vollständig oder teilweise an der Kabinen-
wand angeordnet sein und zwar entweder innerhalb der
Lackierkabine oder außerhalb der Lackierkabine.
[0047] Gemäß der Erfindung wird ferner ein Verfahren
gemäß Anspruch 15 bereitgestellt.
[0048] Das Applizieren des Mehr-Komponenten-Be-
schichtungsmittels und des Ein-Komponenten-Be-
schichtungsmittels kann hintereinander erfolgen. Ähn-
lich kann das Applizieren von zwei verschiedenen Mehr-
Komponenten-Beschichtungsmitteln hintereinander er-
folgen.
[0049] Vorzugsweise wird das Mehr-Komponenten-
Beschichtungsmittel von einer ersten Einrichtung zu ei-
ner ersten Hauptnadel und/oder zu dem Applikationse-
lement geführt und von dem Applikationselement appli-
ziert, wobei das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel
von einer zweiten Einrichtung zu einer zweiten Hauptna-
del und/oder zu dem Applikationselement geführt und
von dem Applikationselement appliziert werden kann.
[0050] Bei der Ausführungsform, bei der zwei ver-
schiedene Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel
aus einem Applikationselement appliziert werden, wer-
den die zwei verschiedenen Mehr-Komponenten-Be-
schichtungsmittel vorzugsweise von zwei getrennt von-
einander angeordneten ersten Einrichtungen zu zwei
ersten Hauptnadeln und/oder zu dem Applikationsele-
ment geführt und von dem Applikationselement appli-
ziert.
[0051] Die erste Einrichtung, insbesondere deren Zu-
führleitung für die Beschichtungsmittel-Komponente
kann mit wechselbarem Beschichtungsmittel, Spülmittel
und/oder Pulsluft von einer ersten Farbwechselanord-
nung versorgt werden, wobei die zweite Einrichtung, ins-
besondere deren Zuführleitung für das Ein-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel mit wechselbarem Beschich-
tungsmittel, Spülmittel und/oder Pulsluft von einer zwei-
ten Farbwechselanordnung versorgt werden kann. Die
erste Farbwechselanordnung ist dabei dem ersten Ver-
sorgungsstrang (der ferner z.B. eine Dosiereinrichtung
für die Beschichtungsmittel-Komponente und/oder eine
Dosiereinrichtung für die Härter-Komponente aufweisen
kann) zuordbar, wohingegen die zweite Farbwechsela-
nordnung dem zweiten Versorgungsstrang (der ferner
z.B. eine Dosiereinrichtung für das Ein-Komponenten-
Beschichtungsmittel aufweisen kann) zuordbar ist.
[0052] Zumindest eine erste Einrichtung (d.h. eine ers-
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te Einrichtung oder zwei erste Einrichtungen) kann zu-
mindest einen der folgenden Schritte ausführen: Zufüh-
ren einer Beschichtungsmittel-Komponente über eine
Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-Komponente
zu einem Mischelement; Zuführen einer Härter-Kompo-
nente über eine Zuführleitung für die Härter-Komponente
zu dem Mischelement; Mischen der Beschichtungsmit-
tel-Komponente und der Härter-Komponente in dem
Mischelement; Zuführen des vorzugsweise vermischten
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittels zu dem Ap-
plikationselement, insbesondere von einem ersten Ver-
sorgungsstrang über eine erste Hauptnadel.
[0053] Eine zweite Einrichtung kann das Ein-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel insbesondere mittels der
Zuführleitung für das Ein-Komponenten-Beschichtungs-
mittel vorzugsweise über ein zweites Hauptnadelventil
zu dem Applikationselement führen.
[0054] Ferner kann das Verfahren zumindest einen der
folgenden Schritte umfassen (vorzugsweise ausgeführt
durch zumindest eine erste Einrichtung): Spülen eines
Abschnitts der Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-
Komponente mittels einer Rückführleitung für die Be-
schichtungsmittel-Komponente, wobei der Abschnitt
stromaufwärts vor einem Absperrventil für die Beschich-
tungsmittel-Komponente angeordnet ist; Spülen
und/oder Pulsluftbeaufschlagen des Mischelements,
des ersten Hauptnadelventils und/oder eines Abschnitts
der Zuführleitung für die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente, wobei der Abschnitt stromabwärts hinter dem Ab-
sperrventil für die Beschichtungsmittel-Komponente an-
geordnet ist; Spülen eines Abschnitts der Zuführleitung
für die Härter-Komponente, wobei der Abschnitt strom-
abwärts hinter einem ersten Absperrventil für die Härter-
Komponente angeordnet ist und in die Zuführleitung für
die Beschichtungsmittel-Komponente oder das Mische-
lement mündet.
[0055] Ferner kann das Verfahren zumindest einen der
folgenden Schritte umfassen: Vorzugsweise mittels der
zweiten Einrichtung Spülen eines Abschnitts der Zuführ-
leitung für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel
über eine Rückführleitung für das Ein-Komponenten-Be-
schichtungsmittel, wobei der Abschnitt stromaufwärts
vor dem zweiten Hauptnadelventil angeordnet ist; Kurz-
spülen und/oder Pulsluftbeaufschlagen des Applikati-
onselements, insbesondere einer Düse des Applikati-
onselements, mittels einer dritten Einrichtung; Aussto-
ßen des Spülmittels und/oder der Pulsluft aus dem Ap-
plikationselement und/oder den Rückführleitungen in ei-
ne Auffangvorrichtung, wobei das Spülmittel und/oder
die Pulsluft, welche über die Rückführleitungen geführt
werden, nicht über das Applikationselement ausgesto-
ßen werden.
[0056] Das Spülmittel kann Reinigungs- und/oder Lö-
semittel (z.B. Verdünner) umfassen. Ferner kann das
Spülmittel ein Blockierungsmittel umfassen, das ein.Aus-
härten des Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittels
zumindest verzögert, vorzugsweise im Wesentlichen
verhindert. Als Blockierungsmittel kommen alle mono-

funktionellen Moleküle in Betracht, die mit zumindest ei-
ner Komponente des Mehr-Komponenten-Beschich-
tungsmittels reagieren können. Vorzugsweise umfasst
das Blockierungsmittel Amine, Alkohole, bevorzugt nie-
dere Alkohole, Ethanol, Propanol und/oder dessen Iso-
mere, und/oder Butanol und/oder dessen Isomere. Das
Blockierungsmittel kann auch eine reaktive Substanz,
wie Reaktionsverzögerer, vorzugsweise organische
Säurechloride, umfassen. Bei der Härter-Komponente
des Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittels kann es
sich z.B. um Isocyanat handeln.
[0057] Die oben beschriebenen bevorzugten Ausfüh-
rungsformen, Merkmale und möglichen Ausgestaltun-
gen sind beliebig miteinander kombinierbar.
[0058] Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen offenbart oder erge-
ben sich aus der nachstehenden Beschreibung bevor-
zugter Ausführungsbeispiele in Verbindung mit der ein-
zigen beigefügten Figur 1, die eine schematische Dar-
stellung einer Applikationsvorrichtung, insbesondere ei-
nes Zerstäubers gemäß der Erfindung zeigt.
[0059] Die Figur zeigt eine Applikationsvorrichtung
und insbesondere einen Zerstäuber zur Serienbeschich-
tung von Automobilkarosserien, Anbauteilen und/oder
Lastkraftwagen-Kabinen. Der in der Figur gezeigte Zer-
stäuber ist vorgesehen, um wahlweise ein Ein-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel und ein Mehr-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel zu applizieren.
[0060] Bei dem Zerstäuber handelt es sich um einen
Rotationszerstäuber, der als Applikationselement AE ei-
nen Glockenteller aufweist, um das Mehr-Komponenten-
Beschichtungsmittel (umfassend eine Beschichtungs-
mittel-Komponente (Stammlack) und eine Härter-Kom-
ponente) und das Ein-Komponenten-Beschichtungsmit-
tel auf Automobilkarosserien, Anbauteile und Lastkraft-
wagen-Kabinen zu applizieren. Bei dem Mehr-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel handelt es sich um einen
Zwei-Komponenten-Lack (z.B. 2K-Klarlack oder 2K-Ba-
sislack), wobei es sich bei dem Ein-Komponenten-Be-
schichtungsmittel um einen Ein-Komponenten-Lack
(z.B. Basislack) handelt.
[0061] Bezugszeichen 1 kennzeichnet eine erste Ein-
richtung, die vorgesehen ist, um das Mehr-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel vermischt zu dem Applikations-
element AE zu führen. Bezugszeichen 2 kennzeichnet
eine zweite Einrichtung, die vorgesehen ist, um das Ein-
Komponenten-Beschichtungsmittel zu dem Applikati-
onselement AE zu führen. Bezugszeichen 3 kennzeich-
net eine dritte Einrichtung, die vorgesehen ist zum Kurz-
spülen und/oder zum Pulsluftbeaufschlagen des Appli-
kationselements AE.
[0062] Die erste Einrichtung 1, die zweite Einrichtung
2 und die dritte Einrichtung 3 sind getrennt voneinander
vorgesehen, insbesondere parallel angeordnet und füh-
ren jeweils zu dem Applikationselement AE.
[0063] Die erste Einrichtung 1 hat eine Zuführleitung
10 für die Beschichtungsmittel-Komponente und eine Zu-
führleitung 20 für die Härter-Komponente, die parallel an-
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geordnet sind, und ein Mischelement 11 zum Mischen
der Beschichtungsmittel-Komponente und der Härter-
Komponente. Ferner hat die erste Einrichtung 1 eine
Sammelleitung 30, die vorgesehen ist, um die Beschich-
tungsmittel-Komponente und die Härter-Komponente
aufzunehmen, die von dem Mischelement 11 abgeht und
die über ein erstes Hauptnadelventil HV1, das eine erste
Hauptnadel HN1 aufweist, zu dem Applikationselement
AE führt.
[0064] Das Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel
wird mittels eines ersten Versorgungsstrangs VS1 be-
reitgestellt, der eine erste Farbwechselanordnung FW1
(Farbwechsler), eine erste Dosiereinrichtung DP1 zum
Dosieren der Beschichtungsmittel-Komponente, ein
Härter-Reservoir (nicht dargestellt) und eine zweite Do-
siereinrichtung DP2 zum Dosieren der Härter-Kompo-
nente aufweist. Über den ersten Farbwechsler FW1 kann
ferner ein Spülmittel und Pulsluft bereitgestellt werden.
Der erste Farbwechsler FW1 und die erste Dosierein-
richtung DP1 sind der Zuführleitung 10 für die Beschich-
tungsmittel-Komponente zugeordnet bzw. an diese kop-
pelbar, wobei das Härter-Reservoir und die zweite Do-
siereinrichtung DP2 der Zuführleitung 20 für die Härter-
Komponente zugeordnet sind bzw. an diese koppelbar
sind.
[0065] Das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel
wird mittels eines zweiten Versorgungsstrangs VS2 be-
reitgestellt, der eine zweite Farbwechselanordnung FW2
(Farbwechsler) und eine dritte Dosiereinrichtung DP3
zum Dosieren des Ein-Komponenten-Beschichtungsmit-
tels aufweist. Über den zweiten Farbwechsler FW2 kann
ferner ein Spülmittel und Pulsluft bereitgestellt werden.
Der zweite Farbwechsler FW2 und die dritte Dosierein-
richtung DP3 sind einer Zuführleitung 40 für das Ein-
Komponenten-Beschichtungsmittel zugeordnet bzw. an
diese koppelbar.
[0066] Somit ist der erste Versorgungsstrang VS1 mit
der ersten Einrichtung 1 verbunden oder verbindbar, wo-
hingegen der zweite Versorgungsstrang VS2 mit der
zweiten Einrichtung 2 verbunden oder verbindbar ist.
[0067] Die Zuführleitung 10 für die Beschichtungsmit-
tel-Komponente ist verbunden mit einer ein Rückfüh-
rungsventil RV1 aufweisenden Rückführleitung RL1 für
die Beschichtungsmittel-Komponente und umfasst ein
Absperrventil AV1. Ferner ist die Zuführleitung 10 für die
Beschichtungsmittel-Komponente verbunden mit einer
ein Spülventil SV1 aufweisenden Spülleitung SL1. Die
Spülleitung SL1 ist angeordnet, um die Zuführleitung 10
für die Beschichtungsmittel-Komponente zumindest ab-
schnittsweise stromabwärts hinter dem Absperrventil
AV1 zu spülen, und um das Mischelement 11 sowie die
Sammelleitung 30 zu spülen. Ferner ist die Zuführleitung
10 für die Beschichtungsmittel-Komponente verbunden
mit einer ein Pulsluftventil PV1 aufweisenden Pulsluftlei-
tung PL1, die vorgesehen ist, um die Zuführleitung 10
für die Beschichtungsmittel-Komponente zumindest ab-
schnittsweise stromabwärts hinter dem Absperrventil
AV1 mit Pulsluft zu beaufschlagen, und um das Misch-

element 11 sowie die Sammelleitung 30 mit Pulsluft zu
beaufschlagen.
[0068] Die Zuführleitung 20 für die Härter-Komponente
mündet stromaufwärts kurz vor dem Mischelement 11 in
die Zuführleitung 10 für die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente. Die Zuführleitung 20 für die Härter-Komponente
hat ein erstes Absperrventil AV2 für die Härter-Kompo-
nente und ein zweites Absperrventil AV3 für die Härter-
Komponente. Ferner ist die Zuführleitung 20 für die Här-
ter-Komponente verbunden mit einer ein Spülventil SV2
aufweisenden Spülleitung SL2, die vorgesehen ist, um
die Zuführleitung 20 für die Härter-Komponente zumin-
dest abschnittsweise zu spülen, und um das Mischele-
ment 11 sowie die Sammelleitung 30 zu spülen.
[0069] Das Spülmittel, das über die erste Spülleitung
SL1 und die zweite Spülleitung SL2 zugeführt wird, sowie
die über die Pulsluftleitung PL1 zugeführte Pulsluft wer-
den über das Applikationselement AE in eine Auffang-
vorrichtung (nicht dargestellt) ausgestoßen.
[0070] Die mit der Zuführleitung 10 für die Beschich-
tungsmittel-Komponente verbundene Spülleitung SL1
und die Pulsluftleitung PL1 münden zwischen dem Ab-
sperrventil AV1 für die Beschichtungsmittel-Komponen-
te und dem Mischelement 11 in die Zuführleitung 10 für
die Beschichtungsmittel-Komponente, wobei die mit der
Zuführleitung 20 für die Härter-Komponente verbundene
Spülleitung SL2 zwischen dem ersten Absperrventil AV2
für die Härter-Komponente und dem zweiten Absperr-
ventil AV3 für die Härter-Komponente in die Zuführleitung
20 für die Härter-Komponente mündet.
[0071] Die Rückführleitung RL1 für die Beschichtungs-
mittel-Komponente ist stromaufwärts vor dem Absperr-
ventil AV1 mit der Zuführleitung 10 für die Beschichtungs-
mittel-Komponente verbunden. Das Mischelement 11 ist
stromabwärts hinter dem Absperrventil AV1 für die Be-
schichtungsmittel-Komponente, hinter dem in der ersten
Spülleitung SL angeordneten Spülventil SV1 und hinter
dem in der Pulsluftleitung PL1 angeordneten Pulsluftven-
til PV1 vorgesehen. Das erste Absperrventil AV2 für die
Härter-Komponente ist stromaufwärts vor dem zweiten
Absperrventil AV3 für die Härter-Komponente vorgese-
hen, wobei das Mischelement 11 wiederum stromab-
wärts hinter dem zweiten Absperrventil AV3 für die Här-
ter-Komponente vorgesehen ist.
[0072] Das die erste Hauptnadel HN1 aufweisende
erste Hauptnadelventil HV1 ist stromabwärts hinter dem
Mischelement 11 bereitgestellt. Die Sammelleitung 30
führt vermischtes Mehr-Komponenten-Beschichtungs-
mittel über das die erste Hauptnadel HN1 aufweisende
erste Hauptnadelventil HV1 zu dem Applikationselement
AE.
[0073] Die zweite Einrichtung 2 ist mit der Zuführlei-
tung 40 für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel
und einem eine zweite Hauptnadel HN2 aufweisenden
zweiten Hauptnadelventil HV2 bereitgestellt. Die Zuführ-
leitung 40 für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmit-
tel ist verbunden mit einer ein Rückführventil RV2 auf-
weisenden Rückführleitung RL2 für das Ein-Komponen-
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ten-Beschichtungsmittel. Die Zuführleitung 40 für das
Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel führt über das
zweite Hauptnadelventil HV2 zu dem Applikationsele-
ment AE.
[0074] Die dritte Einrichtung 3 hat eine Zuführleitung
50 für Spülmittel und/oder Pulsluft, die zu dem Applika-
tionselement AE führt. Die dritte Einrichtung 3 ist vorge-
sehen zum Kurzspülen des Applikationselements AE,
wobei das Spülmittel und die Pulsluft aus dem Applika-
tionselement AE in eine Auffangvorrichtung ausgesto-
ßen werden. Die Zuführleitung 50 wird von einer Zuführ-
leitung 48, die ein Ventil KS aufweist, mit Spülmittel ver-
sorgt, und von einer Zuführleitung 49, die ein Ventil KSL
aufweist, mit Luft versorgt.
[0075] Die Zuführleitung 50 umfasst ferner ein Ventil
RS, das als Rückschlagventil ausgebildet ist. Das Ventil
RS ist stromabwärts hinter den Ventilen KS und KSL und
stromabwärts hinter dem ersten Hauptnadelventil HV1
und dem zweiten Hauptnadelventil HV2 angeordnet. Das
Ventil RS ist vorgesehen, um einen Rückfluss des Ein-
Komponenten-Beschichtungsmittels, des Mehr-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittels, des Spülmittels und/oder
der Pulsluft aus der ersten Einrichtung 1 und der zweiten
Einrichtung 2 zu verhindern.
[0076] Der in der Figur gezeigte Zerstäuber ist vorge-
sehen, um ein Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel
und ein Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel aus ei-
nem Applikationselement AE zu applizieren.
[0077] Jedoch kann der erfindungsgemäße Zerstäu-
ber auch gestaltet werden, um zwei verschiedene Mehr-
Komponenten-Beschichtungsmittel aus einem Applika-
tionselement zu applizieren. Zu diesem Zweck kann die
in der Figur gezeigte zweite Einrichtung 2 durch eine wei-
tere erste Einrichtung 1 ersetzt werden. Somit umfasst
dieser Zerstäuber zwei funktionell im Wesentlichen iden-
tische, getrennt voneinander, vorzugsweise parallel an-
geordnete erste Einrichtungen, die jeweils ein Mehr-
Komponenten-Beschichtungsmittel zu dem Applikati-
onselement führen können. Entsprechend können die ei-
ne erste Einrichtung und die andere erste Einrichtung
von getrennt angeordneten ersten Versorgungssträngen
wie oben beschrieben (die jeweils vorzugsweise eine
erste Farbwechselanordnung, eine erste Dosiereinrich-
tung für die Beschichtungsmittel-Komponente und eine
zweite Dosiereinrichtung für die Härter-Komponente um-
fassen) mit wechselbarem Beschichtungsmittel
und/oder Spülmittel und/oder Pulsluft und/oder Härter
versorgt werden. Somit führt das eine Mehr-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel von einem ersten Versorgungs-
strang und/oder einer ersten Einrichtung, insbesondere
über eine erste Hauptnadel zu dem Applikationselement,
wobei das andere Mehr-Komponenten-Beschichtungs-
mittel von einem anderen Versorgungsstrang und/oder
einer anderen ersten Einrichtung, insbesondere über ei-
ne andere erste Hauptnadel zu dem Applikationselement
führt. Dabei können die Versorgungsstränge und die Ein-
richtungen zwar getrennt angeordnet sein, jedoch im We-
sentlichen funktionell und/oder baulich identisch ausge-

führt werden. Insbesondere können die Versorgungs-
stränge und die Einrichtungen dem oben beschriebenen
ersten Versorgungsstrang und/oder der oben beschrie-
benen ersten Einrichtung entsprechen. Ansonsten ist der
Zerstäuber, der vorgesehen ist, um zwei verschiedene
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel aus einem Ap-
plikationselement zu applizieren, im Wesentlichen weit-
gehend identisch mit dem oben beschriebenen Zerstäu-
ber, der vorgesehen ist, um ein Mehr-Komponenten-Be-
schichtungsmittel und ein Ein-Komponenten-Beschich-
tungsmittel aus einem Applikationselement zu applizie-
ren, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die obige Beschreibung verwiesen wird.
[0078] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend be-
schriebenen Ausführungsbeispiele beschränkt. Viel-
mehr ist eine Vielzahl von Varianten und Abwandlungen
möglich, die ebenfalls von dem Erfindungsgedanken Ge-
brauch machen und deshalb in den Schutzbereich fallen.

Bezugszeichenliste

[0079]

1 Erste Einrichtung
2 Zweite Einrichtung
3 Dritte Einrichtung
10 Zuführleitung für Beschichtungsmittel-Kompo-

nente
11 Mischer
20 Zuführleitung für Härter-Komponente
30 Sammelleitung
40 Zuführleitung für Ein-Komponenten-Beschich-

tungsmittel
50 Zuführleitung für Spülmittel zum Kurzspülen

und/oder Pulsluft
AE Applikationselement
AV1 Absperrventil für Beschichtungsmittel-Kompo-

nente
AV2 Absperrventil für Härter-Komponente
AV3 Absperrventil für Härter-Komponente
RL1 Rückführleitung für Beschichtungsmittel-Kom-

ponente
RV1 Rückführventil
RL2 Rückführleitung für Ein-Komponenten-Be-

schichtungsmittel
RV2 Rückführventil
SL1 Spülleitung
SV1 Spülventil
SL2 Spülleitung
SV2 Spülventil
VS1 Versorgungsstrang
VS2 Versorgungsstrang
FW1 Farbwechselanordnung (Farbwechsler)
FW2 Farbwechselanordnung (Farbwechsler)
DP1 Dosiereinrichtung (Dosierpumpe)
DP2 Dosiereinrichtung (Dosierpumpe)
DP3 Dosiereinrichtung (Dosierpumpe)
HN1 Hauptnadel
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HV1 Hauptnadelventil
HN2 Hauptnadel
HV2 Hauptnadelventil
KS Ventil
KSL Ventil
PL1 Pulsluftleitung
RS Rückschlagventil

Patentansprüche

1. Zerstäuber zur Serienbeschichtung von Automobil-
karosserien, Anbauteilen und/oder Lastkraftwagen-
Kabinen,

a) wobei der Zerstäuber eine erste Einrichtung
(1) und eine zweite Einrichtung (2) umfasst, um
wahlweise ein Mehr-Komponenten-Beschich-
tungsmittel, das zumindest eine Beschichtungs-
mittel-Komponente und zumindest eine Härter-
Komponente umfasst, und ein Ein-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel aus einem Applikati-
onselement (AE) zu applizieren,
wobei das Mehr-Komponenten-Beschichtungs-
mittel von der ersten Einrichtung (1) des Zer-
stäubers zu dem Applikationselement (AE) ge-
führt wird und das Ein-Komponenten-Beschich-
tungsmittel von der zweiten Einrichtung (2) des
Zerstäubers parallel zu dem Mehr-Komponen-
ten-Beschichtungsmittel zu dem Applikationse-
lement (AE) geführt wird und wobei der Zerstäu-
ber ein Mischelement (11) enthält, das vorgese-
hen ist, um mit einer Beschichtungsmittel-Kom-
ponente und einer Härter-Komponente versorgt
zu werden, wodurch die Beschichtungsmittel-
Komponente und die Härter-Komponente ver-
mischt werden, und wobei die erste Einrichtung
(1) bereitgestellt ist mit:

einer Zuführleitung (10) für die Beschich-
tungsmittel-Komponente und einer Zuführ-
leitung (20) für die Härter-Komponente;
einer Sammelleitung (30), die vorgesehen
ist, um die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente und die Härter-Komponente aufzu-
nehmen, und die von dem Mischelement
(11) abgeht; und
einem Hauptnadelventil (HV1) mit einer
Hauptnadel (HN1) an oder in der Sammel-
leitung, die von einer ersten Farbwechsela-
nordnung (FW1) versorgt wird; oder

b) wobei der Zerstäuber zwei getrennt vonein-
ander und parallel angeordnete Einrichtungen
(1) umfasst, um wahlweise zwei verschiedene
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel, die
zumindest eine Beschichtungsmittel-Kompo-
nente und zumindest eine Härter-Komponente

aufweisen, aus einem Applikationselement (AE)
zu applizieren, wobei die zwei verschiedenen
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel von
den zwei getrennt voneinander angeordneten
und parallel angeordneten Einrichtungen (1, 1)
des Zerstäubers zu dem Applikationselement
(AE) geführt werden
und der Zerstäuber zwei Mischelemente (11)
enthält, die jeweils vorgesehen sind, um mit ei-
ner Beschichtungsmittel-Komponente und einer
Härter-Komponente versorgt zu werden, wo-
durch die Beschichtungsmittel-Komponente
und die Härter-Komponente vermischt werden,
und wobei zumindest eine erste Einrichtung (1)
bereitgestellt ist mit:

einer Zuführleitung (10) für die Beschich-
tungsmittel-Komponente und einer Zuführ-
leitung (20) für die Härter-Komponente;
einer Sammelleitung (30), die vorgesehen
ist, um die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente und die Härter-Komponente aufzu-
nehmen, und die von dem Mischelement
(11) abgeht; und
einem Hauptnadelventil (HV1) mit einer
Hauptnadel (HN1) an oder in der Sammel-
leitung, die von einer ersten Farbwechsela-
nordnung (FW1) versorgt wird.

2. Zerstäuber gemäß Anspruch 1, wobei eine dritte Ein-
richtung (3) zum Beaufschlagen des Applikationse-
lements (AE) mit Spülmittel und/oder mit Luft vorge-
sehen ist.

3. Zerstäuber gemäß Anspruch 2, wobei die erste Ein-
richtung (1), die zweite Einrichtung (2) und die dritte
Einrichtung (3) getrennt voneinander angeordnet
sind.

4. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 1-3, wobei
die Zuführleitung (10) für die Beschichtungsmittel-
Komponente

a) verbunden ist mit einer vorzugsweise ein
Rückführungsventil (RV1) aufweisenden Rück-
führleitung (RL1) für die Beschichtungsmittel-
Komponente;
b) ein Absperrventil (AV1) für die Beschich-
tungsmittel-Komponente umfasst; und
c) verbunden ist mit einer vorzugsweise ein
Spülventil (SV1) aufweisenden Spülleitung
(SL1) und/oder mit einer vorzugsweise ein Puls-
luftventil (PV1) aufweisenden Pulsluftleitung
(PL1), die vorgesehen sind, um zumindest ab-
schnittsweise die Zuführleitung (10) für die Be-
schichtungsmittel-Komponente, das Mischele-
ment (11) und/oder die Sammelleitung (30) mit
Spülmittel oder Pulsluft zu beaufschlagen.
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5. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 1-4, wobei
die Zuführleitung (20) für die Härter-Komponente

a) stromaufwärts vor dem Mischelement (11) in
die Zuführleitung (10) für die Beschichtungsmit-
tel-Komponente mündet oder die Zuführleitung
(20) für die Härter-Komponente und die Zuführ-
leitung (10) für die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente in dem Mischelement (11) münden;
und/oder
b) ein oder zwei Absperrventile (AV2, AV3) für
die Härter-Komponente aufweist;
c) verbunden ist mit einer ein Spülventil (SV2)
aufweisenden Spülleitung (SL2), die vorgese-
hen ist, um zumindest abschnittsweise die Zu-
führleitung (20) für die Härter-Komponente, das
Mischelement (11) und/oder die Sammelleitung
(30) zu spülen.

6. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 1-5, wobei

a) die mit der Zuführleitung (10) für die Beschich-
tungsmittel-Komponente verbundene Spüllei-
tung (SL1) und/oder Pulsluftleitung (PL1) zwi-
schen dem Absperrventil (AV1) für die Be-
schichtungsmittel-Komponente und dem Misch-
element (11) in die Zuführleitung (10) für die Be-
schichtungsmittel-Komponente mündet; und
b) die mit der Zuführleitung für die Härter-Kom-
ponente verbundene Spülleitung (SL2) zwi-
schen dem ersten Absperrventil (AV2) für die
Härter-Komponente und dem zweiten Absperr-
ventil (AV3) für die Härter-Komponente in die
Zuführleitung (20) für die Härter-Komponente
mündet.

7. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 1-6, wobei

a) die Rückführleitung (RL1) für die Beschich-
tungsmittel-Komponente stromaufwärts vor
dem Absperrventil (AV1) für die Beschichtungs-
mittel-Komponente mit der Zuführleitung (10) für
die Beschichtungsmittel-Komponente verbun-
den ist;
b) das Mischelement (11) stromabwärts hinter
dem Absperrventil (AV1) für die Beschichtungs-
mittel-Komponente und/oder dem Spülventil
(SV1) und dem Pulsluftventil (PV1) vorgesehen
ist;
c) das erste Absperrventil (AV2) für die Härter-
Komponente stromaufwärts vor dem zweiten
Absperrventil (AV3) für die Härter-Komponente
vorgesehen ist;
d) das Mischelement (11) stromabwärts hinter
dem zweiten Absperrventil (AV3) für die Härter-
Komponente vorgesehen ist;
e) die erste Hauptnadel (HN1) stromabwärts
hinter dem Mischelement (11) vorgesehen ist;

f) die Sammelleitung (30) von dem Mischele-
ment (11) über die erste Hauptnadel (HN1) zu
dem Applikationselement (AE) führt.

8. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 1-7, wobei
die zweite Einrichtung (2) bereitgestellt ist mit

a) einer Zuführleitung (40) für das Ein-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel;
b) einer zweiten Hauptnadel (HN2), die von ei-
ner zweiten Farbwechselanordnung (FW2) ver-
sorgt werden kann.

9. Zerstäuber gemäß Anspruch 8, wobei
die Zuführleitung (40) für das Ein-Komponenten-Be-
schichtungsmittel verbunden ist mit einer vorzugs-
weise ein Rückführventil (RV2) aufweisenden Rück-
führleitung (RL2) für das Ein-Komponenten-Be-
schichtungsmittel.

10. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 2-9, wobei
die dritte Einrichtung (3) eine Zuführleitung (50) für
Spülmittel und/oder Pulsluft aufweist, die stromab-
wärts hinter der ersten Hauptnadel (HN1) und/oder
der zweiten Hauptnadel (HN2) zu dem Applikations-
element (AE) führt.

11. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 1-10, wo-
bei

a) ein erstes Hauptnadelventil (HV1), umfas-
send die erste Hauptnadel (HN1), und ein zwei-
tes Hauptnadelventil (HV2), umfassend die
zweite Hauptnadel (HN2), vorgesehen sind;
oder
b) ein gemeinsames Hauptnadelventil, umfas-
send die erste Hauptnadel (HN1) und die zweite
Hauptnadel (HN2) vorgesehen ist; und
c) das jeweilige Hauptnadelventil mit dem Ap-
plikationselement (AE) verbunden ist;
d) vorzugsweise eine Einrichtung zum Überwa-
chen und/oder Einstellen des jeweiligen Haupt-
nadelventils vorgesehen ist.

12. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 2-11, wo-
bei zumindest eine erste Einrichtung (1) vorgesehen
ist,

a) um an eine erste Farbwechselanordnung
(FW1) gekoppelt zu werden, die die Zuführlei-
tung (10) für die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente mit einem wechselbaren Beschichtungs-
mittel und Spülmittel und/oder Pulsluft versor-
gen kann;
b) um an eine erste Dosiereinrichtung (DP1) ge-
koppelt zu werden, die die Beschichtungsmittel-
Komponente dosieren kann;
c) um an eine zweite Dosiereinrichtung (DP2)
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gekoppelt zu werden, die die Härter-Komponen-
te dosieren kann;
d) um dem ersten Hauptnadelventil (HV1) Mehr-
Komponenten-Beschichtungsmittel zuzufüh-
ren.

13. Zerstäuber gemäß einem der Ansprüche 2-12, wo-
bei die zweite Einrichtung (2) vorgesehen ist, um

a) an eine zweite Farbwechselanordnung (FW2)
gekoppelt zu werden, die die Zuführleitung (40)
für das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel
mit einem wechselbaren Beschichtungsmittel
und Spülmittel und/oder Pulsluft versorgen
kann;
b) um an eine dritte Dosiereinrichtung (DP3) ge-
koppelt zu werden, die das Ein-Komponenten-
Beschichtungsmittel dosieren kann;
c) um dem zweiten Hauptadelventil (HV2) Ein-
Komponenten-Beschichtungsmittel zuzufüh-
ren.

14. Applikationsvorrichtung, umfassend eine Lackier-
maschine oder einen Lackierroboter, mit einem Zer-
stäuber gemäß einem der Ansprüche 1-13.

15. Verfahren zur Serienbeschichtung von Automobil-
karosserien, Anbauteilen und/oder Lastkraftwagen-
Kabinen mit einem Zerstäuber gemäß einem der An-
sprüche 1-13, mit den Schritten

a) wahlweise Applizieren eines Mehr-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittels, das zumindest
eine Beschichtungsmittel-Komponente und zu-
mindest eine Härter-Komponente umfasst, und
eines Ein-Komponenten-Beschichtungsmittels
aus einem Applikationselement (AE), wobei das
Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel von
der ersten Einrichtung (1) des Zerstäubers zu
dem Applikationselement (AE) geführt wird und
das Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel
von der zweiten Einrichtung (2) des Zerstäubers
parallel zu dem Mehr-Komponenten-Beschich-
tungsmittel zu dem Applikationselement (AE)
geführt wird und wobei ein Mischelement (11)
des Zerstäubers mit einer Beschichtungsmittel-
Komponente und einer Härter-Komponente ver-
sorgt wird, um die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente und die Härter-Komponente zu vermi-
schen, und wobei die erste Einrichtung (1) be-
reitgestellt ist mit:

einer Zuführleitung (10) für die Beschich-
tungsmittel-Komponente und einer Zuführ-
leitung (20) für die Härter-Komponente;
einer Sammelleitung (30), die vorgesehen
ist, um die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente und die Härter-Komponente aufzu-

nehmen, und die von dem Mischelement
(11) abgeht; und
einem Hauptnadelventil (HV1) mit einer
Hauptnadel (HN1) an oder in der Sammel-
leitung, die von einer ersten Farbwechsela-
nordnung (FW1) versorgt wird; oder

b) wahlweise Applizieren der zwei verschiede-
nen Mehr-Komponenten-Beschichtungsmittel,
die zumindest eine Beschichtungsmittel-Kom-
ponente und zumindest eine Härter-Komponen-
te aufweisen, aus dem Applikationselement
(AE),
wobei die zwei verschiedenen Mehr-Kompo-
nenten-Beschichtungsmittel von den zwei ge-
trennt voneinander angeordneten und parallel
angeordneten Einrichtungen (1, 1) des Zerstäu-
bers zu dem Applikationselement (AE) geführt
werden
und wobei zwei Mischelemente (11) des Zer-
stäubers jeweils mit einer Beschichtungsmittel-
Komponente und einer Härter-Komponente ver-
sorgt werden, um die Beschichtungsmittel-
Komponente und die Härter-Komponente zu
vermischen, und wobei zumindest eine erste
Einrichtung (1) bereitgestellt ist mit:

einer Zuführleitung (10) für die Beschich-
tungsmittel-Komponente und einer Zuführ-
leitung (20) für die Härter-Komponente;
einer Sammelleitung (30), die vorgesehen
ist, um die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente und die Härter-Komponente aufzu-
nehmen, und die von dem Mischelement
(11) abgeht; und
einem Hauptnadelventil (HV1) mit einer
Hauptnadel (HN1) an oder in der Sammel-
leitung, die von einer ersten Farbwechsela-
nordnung (FW1) versorgt wird.

16. Verfahren gemäß Anspruch 15, umfassend zumin-
dest einen der folgenden Schritte:

a) Spülen eines Abschnitts der Zuführleitung
(10) für die Beschichtungsmittel-Komponente
mittels einer Rückführleitung (RL1) für die Be-
schichtungsmittel-Komponente, wobei der Ab-
schnitt stromaufwärts vor einem Absperrventil
(AV1) für die Beschichtungsmittel-Komponente
angeordnet ist;
b) Spülen und/oder Pulsluftbeaufschlagen des
Mischelements (11), des ersten Hauptnadel-
ventils (HV1) und eines Abschnitts der Zuführ-
leitung (10) für die Beschichtungsmittel-Kompo-
nente, wobei der Abschnitt stromabwärts hinter
dem Absperrventil (AV1) für die Beschichtungs-
mittel-Komponente angeordnet ist;
c) Spülen eines Abschnitts der Zuführleitung
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(20) für die Härter-Komponente, wobei der Ab-
schnitt stromabwärts hinter einem ersten Ab-
sperrventil (AV2) für die Härter-Komponente an-
geordnet ist und in die Zuführleitung (10) für die
Beschichtungsmittel-Komponente mündet;
d) Spülen eines Abschnitts der Zuführleitung
(40) für das Ein-Komponenten-Beschichtungs-
mittel mittels einer Rückführleitung (RL2) für das
Ein-Komponenten-Beschichtungsmittel;
e) Kurzspülen und/oder Pulsluftbeaufschlagen
des Applikationselements (AE) mittels einer drit-
ten Einrichtung (3) ;
f) Ausstoßen des Spülmittels und/oder der Puls-
luft aus dem Applikationselement (AE) und
den’Rückführleitungen in eine Auffangvorrich-
tung.

Claims

1. Atomizer for series coating motor car bodies, attach-
ment parts and/or truck cabins,

a) the atomizer comprising a first equipment (1)
and a second equipment (2) for optionally ap-
plying a multi-component coating agent, com-
prising at least one coating agent component
and at least one hardener component, and a sin-
gle-component coating agent from an applica-
tion element (AE),
the multi-component coating agent being led by
said first equipment (1) of the atomizer to the
application element (AE) and the single-compo-
nent coating agent being led by said second
equipment (2) of the atomizer to the application
element (AE) in parallel to the multi-component
coating agent,
and the atomizer comprising a mixing element
(11) provided to be supplied with a coating agent
component and a hardener component, where-
by the coating agent component and the hard-
ener component are mixed together; and the first
equipment (1) being provided with:
a feed line (10) for the coating agent component
and a feed line (20) for the hardener component;
a manifold line (30), which is provided to receive
the coating agent component and the hardener
component and which comes out of the mixing
element (11); and
a main needle valve (HV1) with a main needle
(HN1) at or in the manifold line, which is supplied
by a first color changing arrangement (FW1);
or
b) the atomizer comprising two equipments (1),
arranged separated from each other and in par-
allel, for optionally applying two different multi-
component coating agents, comprising at least
one coating agent component and at least one

hardener component, from an application ele-
ment (AE),
the two different multi-component coating
agents being led by said two equipments (1,1)
of the atomizer, arranged separated from each
other and in parallel, to the application element
(AE),
and the atomizer comprising two mixing ele-
ments (11) each being provided to be supplied
with a coating agent component and a hardener
component, whereby the coating agent compo-
nent and the hardener component are mixed to-
gether, and at least one first equipment (1) being
provided with:

a feed line (10) for the coating agent com-
ponent and a
feed line (20) for the hardener component;
a manifold line (30), which is provided to
receive the
coating agent component and the hardener
component and
which comes out of the mixing element (11);
and a main needle valve (HV1) with a main
needle (HN1) at or in the manifold line,
which is supplied by a first color changing
arrangement (FW1).

2. The atomizer according to Claim 1, wherein a third
equipment (3) is provided for flushing the application
element (AE) with rinsing agent and/or air.

3. The atomizer according to Claim 2, wherein the first
equipment (1), the second equipment (2) and the
third equipment (3) are arranged separated from
each other.

4. The atomizer according to any one of Claims 1-3,
wherein the feed line (10) for the coating agent com-
ponent

a) is connected with a return line (RL1) prefer-
ably fitted with a return valve (RV1) for the coat-
ing agent component;
b) includes a stop valve (AV1) for the coating
agent component; and
c) is connected with a flushing line (SL1) pref-
erably fitted with a flushing valve (SV1) and/or
with a pulsed air line (PL1) preferably fitted with
a pulsed air valve (PV1), provided in order to
apply flushing agent or pulsed air to at least sec-
tions of the feed line (10) for the coating agent
component, the mixing element (11) and/or the
manifold line (30).

5. The atomizer according to any one of Claims 1-4,
wherein the feed line (20) for the hardener compo-
nent
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a) discharges upstream before the mixing ele-
ment (11) into the feed line (10) for the coating
agent component or the feed line (20) for the
hardener component and the feed line (10) for
the coating agent component discharge into the
mixing element (11); and/or
b) has one or two stop valves (AV2, AV3) for the
hardener component;
c) is connected with a flushing line (SL2) fitted
with a flushing valve (SV2), which line is provid-
ed in order to flush at least sections of the feed
line (20) for the hardener component, the mixing
element (11) and/or the manifold line (30).

6. The atomizer according to any one of Claims 1-5,
wherein

a) the flushing line (SL1) and/or the pulsed air
line (PL1) connected with the feed line (10) for
the coating agent component discharges be-
tween the stop valve (AV1) for the coating agent
component and the mixing element (11) into the
feed line (10) for the coating agent component;
and
b) the flushing line (SL2) connected with the feed
line for the hardener agent component discharg-
es between the first stop valve (AV2) for the
hardener component and the second stop valve
(AV3) for the hardener component into the feed
line (20) for the hardener component.

7. The atomizer according to any one of Claims 1-6,
wherein

a) the return line (RL1) for the coating agent
component is connected upstream before the
stop valve (AV1) for the coating agent compo-
nent with the feed line (10) for the coating agent
component;
b) the mixing element (11) is provided down-
stream behind the stop valve (AV1) for the coat-
ing agent component and/or the flushing valve
(SV1) and the pulsed air valve (PV1);
c) the first stop valve (AV2) for the hardener com-
ponent is provided upstream before the second
stop valve (AV3) for the hardener component;
d) the mixing element (11) is provided down-
stream behind the second stop valve (AV3) for
the hardener component;
e) the first main needle (HN1) is provided down-
stream behind the mixing element (11);
f) the manifold line (30) leads from the mixing
element (11) via the first main needle (HN1) to
the application element (AE).

8. The atomizer according to any one of Claims 1-7,
wherein the second equipment (2) is provided with

a) a feed line (40) for the single component coat-
ing agent;
b) a second main needle (HN2) which can be
supplied by a second color changing arrange-
ment (FW2).

9. The atomizer according to Claim 8, wherein
the feed line (40) for the single component coating
agent is connected with a return line (RL2), which is
preferably fitted with a return/ valve (RV2), for the
single component coating agent.

10. The atomizer according to any one of Claims 2-9,
wherein the third equipment (3) is fitted with a feed
line (50) for a rinsing agent and/or pulsed air which
leads downstream behind the first main needle
(HN1) and/or the second main needle (HN2) to the
application element (AE).

11. The atomizer according to any one of Claims 1-10,
wherein

a) a first main needle valve (HV1), comprising
the first main needle (HN1), and a second main
needle valve (HV2), comprising the second
main needle (HN2), are provided; or
b) a common main needle valve, including the
first main needle (HN1) and the second main
needle (HN2) is provided; and
c) the respective main needle valve is connected
with the application element (AE);
d) an equipment is preferably provided to mon-
itor and/or set the respective main needle valve.

12. The atomizer according to any one of Claims 2-11,
wherein at least one first equipment (1) is provided

a) in order to be coupled to a first color changing
arrangement (FW1), which can supply the feed
line (10) for the coating agent component with
a changeable coating agent and a rinsing agent
and/or pulsed air;
b) in order to be coupled to a first metering device
(DP1) which can meter the coating agent com-
ponent;
c) in order to be coupled to a second metering
device (DP2) which can meter the hardener
component;
d) in order to feed the multi-component coating
agent to the first main needle valve (HV1).

13. The atomizer according to any one of Claims 2-12,
wherein the second equipment (2) is provided

a) in order to be coupled to a second color
changing arrangement (FW2), which can supply
the feed line (40) for the single-component coat-
ing agent with a changeable coating agent and
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a rinsing agent and/or pulsed air;
b) in order to be coupled to a third metering de-
vice (DP3) which can meter the single-compo-
nent coating agent;
c) in order to feed the single-component coating
agent to the second main needle valve (HV2).

14. An application device, comprising a painting ma-
chine or a painting robot, with an atomizer according
to any one of Claims 1-13.

15. A method for series coating motor car bodies,
attachment parts and/or truck cabins with an atom-
izer according to any one of claims 1-13, the method
comprising the steps

a) optionally applying a multi-component coat-
ing agent, comprising at least one coating agent
component and at least one hardener compo-
nent, and a single-component coating agent
from the application element (AE), the multi-
component coating agent being led by said first
equipment (1) of the atomizer to the application
element (AE) and the single-component coating
agent being led by said second equipment (2)
of the atomizer to the application element (AE)
in parallel to the multi-component coating agent,
and a mixing element (11) of the atomizer being
supplied with a coating agent component and a
hardener component, whereby the coating
agent component and the hardener component
are mixed together; and the first equipment (1)
being provided with:

a feed line (10) for the coating agent com-
ponent and a feed line (20) for the hardener
component;
a manifold line (30), which is provided to
receive the coating agent component and
the hardener component and which comes
out of the mixing element (11); and
a main needle valve (HV1) with a main nee-
dle (HN1) at or in the manifold line, which
is supplied by a first color changing arrange-
ment (FW1);
or

b) optionally applying the two different multi-
component coating agents, comprising at least
one coating agent component and at least one
hardener component, from the application ele-
ment (AE),
the two different multi-component coating
agents being led by said two equipments (1,1)
of the atomizer, arranged separated from each
other and in parallel, to the application element
(AE),
and each of two mixing elements (11) of the at-

omizer being supplied with a coating agent com-
ponent and a hardener component, whereby the
coating agent component and the hardener
component are mixed together, and at least one
first equipment (1) being provided with:

a feed line (10) for the coating agent com-
ponent and a
feed line (20) for the hardener component;
a manifold line (30), which is provided to
receive the
coating agent component and the hardener
component and
which comes out of the mixing element (11);
and
a main needle valve (HV1) with a main nee-
dle (HN1) at or in the manifold line, which
is supplied by a first color changing arrange-
ment (FW1).

16. The method according to Claim 15, comprising at
least one of the following steps:

a) flushing of a section of the feed line (10) for
the coating agent component by means of a re-
turn line (RL1) for the coating agent component,
wherein the section is arranged upstream before
a stop valve (AV1) for the coating agent compo-
nent;
b) flushing and/or application of pulsed air to the
mixing element (11), the first main needle valve
(HV1) and a section of the feed line (10) for the
coating agent component, wherein the section
is arranged downstream behind the stop valve
(AV1) for the coating agent component;
c) flushing of a section of the feed line (20) for
the hardener component, wherein the section is
arranged downstream behind a first stop valve
(AV2) for the hardener component and opens
out into the feed line (10) for the coating agent
component or the mixing element;
d) flushing of a section of the feed line (40) for
the single-component coating agent by means
of a return line (RL2) for the single-component
coating agent;
e) short flushing and/or application of pulsed air
to the application element (AE) by means of a
third equipment (3) ;
f) ejection of the rinsing agent and/or the pulsed
air from the application element (AE) and the
return lines into a collecting device.

Revendications

1. Pulvérisateur destiné au revêtement en série de car-
rosseries automobiles, de panneaux et/ou de cabi-
nes de poids lourds,
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a) dans lequel le pulvérisateur comprend un pre-
mier dispositif (1) et un deuxième dispositif (2)
pour appliquer, au choix, un agent de revête-
ment à plusieurs composants, qui comprend au
moins un composant d’agent de revêtement et
au moins un composant de durcisseur, et un
agent de revêtement à un seul composant à par-
tir d’un élément d’application (AE),
dans lequel l’agent de revêtement à plusieurs
composants est amené à l’élément d’application
(AE) par le premier dispositif (1) du pulvérisateur
et l’agent de revêtement à un seul composant
est amené à l’élément d’application (AE) par le
deuxième dispositif (2) du pulvérisateur et le pul-
vérisateur comprend un élément de mélange
(11) qui est prévu pour être alimenté avec un
composant d’agent de revêtement et un com-
posant de durcisseur, par lequel le composant
d’agent de revêtement et le composant de dur-
cisseur sont mélangés, et dans lequel le premier
dispositif (1) est mis à disposition avec :

une conduite d’amenée (10) pour le com-
posant d’agent de revêtement et une con-
duite d’amenée (20) pour le composant de
durcisseur ;
une conduite collectrice (30) qui est prévue
pour recevoir le composant d’agent de re-
vêtement et le composant de durcisseur et
qui part de l’élément de mélange (11) ; et
une vanne à aiguille principale (HV1) avec
une aiguille principale (HN1), sur ou dans
la conduite collectrice, qui est alimentée par
un premier agencement de changement de
couleur (FW1) ; ou

b) dans lequel le pulvérisateur comprend deux
dispositifs (1) disposés séparément l’un de
l’autre et/ou parallèlement pour appliquer, au
choix, deux agents de revêtement à plusieurs
composants différents, qui comprennent un
composant d’agent de revêtement et au moins
un composant de durcisseur, à partir d’un élé-
ment d’application (AE), dans lequel les deux
agents de revêtement à plusieurs composants
différents sont amenés à l’élément d’application
(AE) par les deux dispositifs (1, 1) disposés sé-
parément l’un de l’autre et/ou parallèlement l’un
à l’autre, et le pulvérisateur comprend deux élé-
ments de mélange (11) qui sont chacun prévus
pour être alimentés avec un composant d’agent
de revêtement et un composant de durcisseur,
par lesquels le composant d’agent de revête-
ment et le composant d’agent durcisseur sont
mélangés, et dans lequel au moins un premier
dispositif (1) est mis à disposition avec :

une conduite d’amenée (10) pour le com-

posant d’agent de revêtement et une con-
duite d’amenée (20) pour le composant de
durcisseur ;
une conduite collectrice (30) qui est prévue
pour recevoir le composant d’agent de re-
vêtement et le composant de durcisseur et
qui part de l’élément de mélange (11) ; et
une vanne à aiguille principale (HV1) avec
une aiguille principale (HN1), sur ou dans
la conduite collectrice, qui est alimentée par
un premier agencement de changement de
couleur (FW1).

2. Pulvérisateur selon la revendication 1, dans lequel
un troisième dispositif (3) est prévu pour l’alimenta-
tion de l’élément d’application (AE) avec un agent
de rinçage et/ou avec de l’air.

3. Pulvérisateur selon la revendication 2, dans lequel
le premier dispositif (1), le deuxième dispositif (2) et
le troisième dispositif (3) sont disposés séparément
l’un de l’autre.

4. Pulvérisateur selon l’une des revendications 1 à 3,
dans lequel la conduite d’amenée (10) pour le com-
posant d’agent de revêtement :

a) est reliée avec une conduite de retour (RL1),
qui présente de préférence une vanne de retour
(RV1), pour le composant d’agent de
revêtement ;
b) comprend une valve d’arrêt (AV1) pour le
composant d’agent de revêtement ; et
c) est reliée avec une conduite de rinçage (SL1),
qui présente de préférence une valve de rinçage
(SV1), et/ou avec une conduite d’air pulsé (PL1),
qui présente de préférence une valve d’air pulsé
(PV1), qui sont prévues pour alimenter, au
moins par tronçons, la conduite d’amenée (10)
pour le composant d’agent de revêtement, l’élé-
ment de mélange (11) et/ou la conduite collec-
trice (30) avec un agent de rinçage ou de l’air
pulsé.

5. Pulvérisateur selon l’une des revendications 1 à 4,
dans lequel la conduite d’amenée (20) pour le com-
posant de durcisseur :

a) débouche en amont de l’élément de mélange
(11) dans la conduite d’amenée (10) pour le
composant d’agent de revêtement ou la condui-
te d’amenée (20) pour le composant de durcis-
seur et la conduite d’amenée (10) pour le com-
posant d’agent de revêtement débouchent dans
l’élément de mélange (11) ; et/ou
b) présente une ou deux valves d’arrêt (AV2,
AV3) pour le composant de durcisseur ;
c) est reliée avec une conduite de rinçage (SL2)
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présentant une valve de rinçage (SV2) qui est
prévue pour rincer, au moins par tronçons, la
conduite d’amenée (20) pour le composant de
durcisseur, l’élément de mélange (11) et/ou la
conduite collectrice (30).

6. Pulvérisateur selon l’une des revendications 1 à 5,
dans lequel

a) la conduite de rinçage (SL1) et/ou la conduite
d’air pulsé (PL1) reliées avec la conduite d’ame-
née (10) pour le composant d’agent de revête-
ment débouchent entre la valve d’arrêt (AV1)
pour le composant d’agent de revêtement et
l’élément de mélange (11) dans la conduite
d’amenée (10) pour le composant d’agent de
revêtement ; et
b) la conduite de rinçage (SL2) reliée avec la
conduite d’amenée pour le composant de dur-
cisseur débouche entre la première valve d’arrêt
(AV2) pour le composant de durcisseur et la
deuxième valve d’arrêt (AV3) pour le composant
de durcisseur dans la conduite d’amenée (20)
pour le composant de durcisseur.

7. Pulvérisateur selon l’une des revendications 1 à 6,
dans lequel

a) la conduite de retour (RL1) pour le composant
d’agent de revêtement est reliée avec la condui-
te d’amenée (10) pour le composant d’agent de
revêtement en amont de la valve d’arrêt (AV1)
pour le composant d’agent de revêtement ;
b) l’élément de mélange (11) est prévu en aval
de la valve d’arrêt (AV1) pour le composant
d’agent de revêtement et/ou de la valve de rin-
çage (SV1) et de la valve d’air pulsé (PV1) ;
c) la première valve d’arrêt (AV2) pour le com-
posant de durcisseur est prévue en amont de la
deuxième valve d’arrêt (AV3) pour le composant
de durcisseur ;
d) l’élément de mélange (11) est prévu en aval
de la deuxième valve d’arrêt (AV3) pour le com-
posant de durcisseur ;
e) la première aiguille principale (HN1) est pré-
vue en aval de l’élément de mélange (11) ; et
f) la conduite collectrice (30) mène de l’élément
de mélange (11) à l’élément d’application (AE)
en passant par la première aiguille principale
(HN1).

8. Pulvérisateur selon l’une des revendications 1 à 7,
dans lequel le deuxième dispositif (2) est mis à dis-
position avec

a) une conduite d’amenée (40) pour l’agent de
revêtement à un seul composant ;
b) une deuxième aiguille principale (HN2) qui

peut être alimentée par un deuxième agence-
ment de changement de couleur (FW2).

9. Pulvérisateur selon la revendication 8, dans lequel :
la conduite d’amenée (40) pour l’agent de revête-
ment à un seul composant est reliée avec une con-
duite de retour (RL2), qui présente de préférence
une vanne de recyclage (RV2), pour l’agent de re-
vêtement à un seul composant.

10. Pulvérisateur selon l’une des revendications 2 à 9,
dans lequel le troisième dispositif (3) présente une
conduite d’amenée (50) pour un agent de rinçage
et/ou de l’air pulsé, laquelle mène à l’élément d’ap-
plication (AE) en aval de la première aiguille princi-
pale (HN1) et/ou de la deuxième aiguille principale
(HN2).

11. Pulvérisateur selon l’une des revendications 1 à 10,
dans lequel

a) une première valve à aiguille principale (HV1)
est prévue, qui comprend la première aiguille
principale (HN1), et une deuxième valve à
aiguille principale (HV2), comprenant la deuxiè-
me aiguille principale (HN2) ; ou
b) une valve à aiguille principale commune est
prévue, qui comprend la première aiguille prin-
cipale (HN1) et la deuxième aiguille principale
(HN2) ; et
c) la valve à aiguille principale respective est
reliée à l’élément d’application (AE) ;
d) un dispositif étant de préférence prévu pour
surveiller et/ou régler la valve à aiguille princi-
pale respective.

12. Pulvérisateur selon l’une des revendications 2 à 11,
dans lequel au moins un premier dispositif (1) est
prévu

a) pour être couplé à un premier agencement
de changement de couleur (FW1) qui peut ali-
menter la conduite d’amenée (10) pour le com-
posant d’agent de revêtement avec un agent de
revêtement remplaçable et un agent de rinçage
et/ou de l’air puisé ;
b) pour être couplé à un premier dispositif de
dosage (DP1) qui peut doser le composant
d’agent de revêtement ;
c) pour être couplé à un deuxième dispositif de
dosage (DP2) qui peut doser le composant de
durcisseur ;
d) pour amener des agents de revêtement à plu-
sieurs composants à la première valve à aiguille
principale (HV1).

13. Pulvérisateur selon l’une des revendications 2 à 12,
dans lequel au moins un deuxième dispositif (2) est
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prévu

a) pour être couplé à un deuxième agencement
de changement de couleur (FW2) qui peut ali-
menter la conduite d’amenée (40) pour l’agent
de revêtement à un seul composant avec un
agent de revêtement remplaçable et un agent
de rinçage et/ou de l’air puisé ;
b) pour être couplé à un troisième dispositif de
dosage (DP3) qui peut doser l’agent de revête-
ment à un seul composant ;
c) pour amener des agents de revêtement à un
seul composant à la deuxième valve à aiguille
principale (HV2).

14. Dispositif d’application, comprenant une machine de
peinture ou un robot de peinture, ayant un pulvéri-
sateur selon l’une des revendications 1 à 13.

15. Procédé pour le revêtement de carrosseries auto-
mobiles, de panneaux et/ou de cabines de poids
lourds avec un pulvérisateur selon l’une des reven-
dications 1 à 13, comprenant les étapes suivantes :

a) application, au choix, d’un agent de revête-
ment à plusieurs composants, qui comprend au
moins un composant d’agent de revêtement et
au moins un composant de durcisseur, et d’un
agent de revêtement à un seul composant à par-
tir d’un élément d’application (AE), dans lequel
l’agent de revêtement à plusieurs composants
est amené à l’élément d’application (AE) par le
premier dispositif (1) du pulvérisateur et l’agent
de revêtement à un seul composant est amené
à l’élément d’application (AE) par le deuxième
dispositif (2) du pulvérisateur, parallèlement à
l’agent de revêtement à plusieurs composants,
et dans lequel un élément de mélange (11) du
pulvérisateur est alimenté avec un composant
d’agent de revêtement et un composant de dur-
cisseur pour mélanger le composant d’agent de
revêtement et le composant de durcisseur, et
dans lequel le premier dispositif (1) est mis à
disposition avec :

une conduite d’amenée (10) pour le com-
posant d’agent de revêtement et une con-
duite d’amenée (20) pour le composant de
durcisseur ;
une conduite collectrice (30) qui est prévue
pour recevoir le composant d’agent de re-
vêtement et le composant de durcisseur et
qui part de l’élément de mélange (11) ; et
une valve à aiguille principale (HV1) avec
une aiguille principale (HN1), qui peut être
alimentée par un premier agencement de
changement de couleur (FW1) ; ou

b) l’application, au choix, des deux agents de
revêtement à plusieurs composants différents,
qui comprennent au moins un composant
d’agent de revêtement et au moins un compo-
sant de durcisseur, à partir de l’élément d’appli-
cation (AE),
dans lequel les deux agents de revêtement à
plusieurs composants différents sont amenés à
l’élément d’application (AE) par les deux dispo-
sitifs (1, 1), disposés séparément l’un de l’autre
et/ou parallèlement l’un à l’autre, du pulvérisa-
teur,
et dans lequel deux éléments de mélange (11)
du pulvérisateur sont chacun alimentés avec un
composant d’agent de revêtement et un com-
posant de durcisseur pour mélanger le compo-
sant d’agent de revêtement et le composant
d’agent durcisseur, et dans lequel au moins un
premier dispositif (1) est mis à disposition avec :

une conduite d’amenée (10) pour le com-
posant d’agent de revêtement et une con-
duite d’amenée (20) pour le composant de
durcisseur ;
une conduite collectrice (30) qui est prévue
pour recevoir le composant d’agent de re-
vêtement et le composant de durcisseur et
qui part de l’élément de mélange (11) ; et
une valve à aiguille principale (HV1) avec
une aiguille principale (HN1) sur ou dans la
conduite collectrice, qui est alimentée par
un premier agencement de changement de
couleur (FW1).

16. Procédé selon la revendication 15, comprenant au
moins l’une des étapes suivantes :

a) rinçage d’un tronçon de la conduite d’amenée
(10) pour le composant d’agent de revêtement
au moyen d’une conduite de retour (RL1) pour
le composant d’agent de revêtement, dans le-
quel le tronçon est disposé en amont d’une valve
d’arrêt (AV1) pour le composant d’agent de
revêtement ;
b) le rinçage et/ou l’alimentation en air pulsé de
l’élément de mélange (11), de la première valve
à aiguille principale (HV1) et d’un tronçon de la
conduite d’amenée (10) pour le composant
d’agent de revêtement, dans lequel le tronçon
est disposé en aval de la valve d’arrêt (AV1)
pour le composant d’agent de revêtement ;
c) le rinçage d’un tronçon de la conduite d’ame-
née (20) pour le composant de durcisseur, dans
lequel le tronçon est disposé en aval d’une pre-
mière valve d’arrêt (AV2) pour le composant de
durcisseur et débouche dans la conduite d’ame-
née (10) pour le composant d’agent de
revêtement ;
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d) le rinçage d’un tronçon de la conduite d’ame-
née (40) pour l’agent de revêtement à un seul
composant au moyen d’une conduite de retour
(RL2) pour l’agent de revêtement à un seul
composant ;
e) le rinçage bref et/ou l’alimentation en air pulsé
de l’élément d’application (AE) au moyen d’un
troisième dispositif (3) ;
f) l’expulsion de l’agent de rinçage et/ou l’air pul-
sé hors de l’élément d’application (AE) et des
conduites de retour vers un dispositif de collecte.
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