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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Glockenteller für ei-
nen Rotationszerstäuber, gemäß dem Oberbegriff des
Anspruchs 1. Weiterhin umfasst die Erfindung ein ent-
sprechendes Herstellungsverfahren.
[0002] Zur Lackierung von Kraftfahrzeugkarosserie-
bauteilen werden üblicherweise Rotationszerstäuber
eingesetzt, die als Applikationselement einen rotieren-
den Glockenteller aufweisen. Problematisch hierbei ist
die Tatsache, dass der Glockenteller im Lackierbetrieb
sowohl an Außenflächen (z.B. Mantelfläche) als auch an
Innenflächen (z.B. Überströmfläche) stark mit dem ap-
plizierten Lack verunreinigt wird, wobei der Lack teilweise
sehr stark an der Oberfläche des Glockentellers anhaftet.
Bei einem Beschichtungsmittelwechsel muss deshalb ei-
ne relativ große Menge an Spülmittel verwendet werden,
um den Glockenteller von den anhaftenden Resten des
alten Beschichtungsmittels zu reinigen, wofür auch rela-
tiv viel Zeit erforderlich ist. Dies gilt auch für das soge-
nannte Kurzspülen, das zwischen der Beschichtung ein-
zelner Beschichtungsobjekte (z.B. Kraftfahrzeugkaros-
serien) durchgeführt wird. Nachteilig an den herkömmli-
chen Glockentellern ist also die Verschmutzungsneigung
und die unbefriedigende Reinigungsfähigkeit.
[0003] Darüber hinaus unterliegen die Oberflächen,
insbesondere die Überströmflächen, der herkömmlichen
Glockenteller einem Verschleiß durch Korrosion
und/oder Abrasion, wodurch die Oberflächenrauhigkeit
erhöht wird, was wiederum die Anforderungen an die Rei-
nigung des Glockentellers erhöht.
[0004] Aus DE 101 12 854 A1 ist es bekannt, die Ober-
fläche eines derartigen Glockentellers zu beschichten,
um die Abriebfestigkeit zu erhöhen und dadurch den Ver-
schleiß zu verringern. Diese bekannten Oberflächenbe-
schichtungen lösen jedoch nicht das Problem der Ver-
schmutzungsneigung bzw. der mangelnden Reinigungs-
fähigkeit des Glockentellers.
[0005] Ferner ist zum Stand der Technik hinzuweisen
auf US 5 923 944 A, GB 2 170 226 A, EP 0 435 312 A1,
WO 03/064720 A1 und EP 0 087 836 A1. Diese Druck-
schriften offenbaren jedoch keine Lackieranlagenbautei-
le und gehören einem völlig anderen technischen Gebiet
an.
[0006] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, die Verschmutzungsneigung eines Glockentel-
lers zu verringern und/oder die Reinigungsfähigkeit des
Glockentellers zu verbessern.
[0007] Diese Aufgabe wird durch einen erfindungsge-
mäßen Glockenteller gemäß dem Hauptanspruch gelöst.
[0008] Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, dass
ein Glockenteller eine Oberflächenschicht aufweist, wel-
che die Verschmutzungsneigung verringert und/oder die
Reinigungsfähigkeit verbessert.
[0009] Der Grundkörper selbst kann im Rahmen der
Erfindung beispielsweise aus Aluminium oder einer Alu-
miniumlegierung, Titan, Stahl, Edelstahl, Buntmetall
(Kupfer und dessen Legierungen), Keramik, Kunststoff

oder einer Kombination dieser Materialien bestehen.
[0010] Die Oberflächenschicht kann im Rahmen der
Erfindung Oxide, Nitride und/oder Karbide enthalten, wo-
bei die Oberflächenschicht Tantal, Niob und/oder Vana-
dium enthält.
[0011] In einem bevorzugten Ausführungsbeispiel der
Erfindung besteht die Oberflächenschicht aus einem Ma-
terial auf Basis von Si-O, Si-OH oder silizium-organischer
Verbindungen, insbesondere in Form einer Nanoschicht,
wie sie noch detailliert beschrieben wird.
[0012] Darüber hinaus ist zu bemerken, dass die Ober-
flächenschicht vorzugsweise Metalloxide, Metallnitride
oder metallorganische Verbindung enthält.
[0013] Weiterhin ist zu erwähnen, dass die Oberflä-
chenschicht wahlweise aus einem organischen, insbe-
sondere metall-organischen Material oder aus einem an-
organischen Material bestehen kann.
[0014] Je nach dem zu verwendenden Beschichtungs-
mittel kann die Oberflächenschicht entweder hydrophil
oder hydrophob sein. Eine hydrophile Oberflächen-
schicht zeichnet sich durch einen Kontaktwinkel gegen-
über Wasser aus, der kleiner ist als 90°, 45°, 20°, 10°,
8° oder sogar kleiner als 6°. Darüber hinaus kann die
Oberflächenschicht sogar superhydrophil sein, wobei
sich die Oberflächenschicht dann durch einen Kontakt-
winkel gegenüber Wasser von weniger als 5°, 3°, 2° oder
sogar weniger als 1° auszeichnet. Bei einer hydrophoben
Oberflächenschicht ist der Kontaktwinkel gegenüber
Wasser dagegen vorzugsweise größer als 90°, 110°,
130° oder 150°. Im Rahmen der Erfindung besteht sogar
die Möglichkeit, dass die Oberflächenschicht superhyd-
rophob ist, wobei der Kontaktwinkel gegenüber Wasser
größer ist als 160°, 180°, 200° oder sogar 220°.
[0015] Weiterhin besteht im Rahmen der Erfindung die
Möglichkeit, dass die Oberflächenschicht eine soge-
nannte Nanoschicht ist. Derartige Nanoschichten sind
an sich aus dem Stand der Technik bekannt und müssen
deshalb nicht näher beschrieben werden. An dieser Stel-
le ist lediglich zu erwähnen, dass Nanoschichten in der
Regel aus Nanopartikeln mit einer Größe von weniger
als 100 nm bestehen, welche sich in den Oberflächen-
rauhigkeiten absetzen und die Oberfläche dadurch ver-
siegeln, was zu einer wesentlich verringerten Oberflä-
chenrauhigkeit führt. Mit einer derartigen Nanoschicht
lässt sich auch ein Lotuseffekt der Bauteiloberfläche rea-
lisieren, was zu einer selbstreinigenden Bauteiloberflä-
che führt. Der im Rahmen der Erfindung verwendete Be-
griff einer Nanoschicht stellt also vorzugsweise auf eine
Oberflächenschicht ab, die Partikel enthält, deren Parti-
kelgröße im Nanometerbereich liegt. Es besteht jedoch
auch oder alternativ die Möglichkeit, dass die Nano-
schicht eine Schichtdicke aufweist, die im Nanometer-
bereich liegt.
[0016] Weiterhin besteht im Rahmen der Erfindung die
Möglichkeit, dass die Oberflächenschicht eine Mikro-
strukturierung aufweist, um die Verschmutzungsneigung
zu verringern. Beispielsweise offenbart WO 96/04123 A1
eine selbstreinigende Bauteiloberfläche, die zur Erzie-
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lung des Selbstreinigungseffekts eine Mikrostruktur mit
einer hydrophoben Beschichtung kombiniert. Der Inhalt
dieser Patentanmeldung ist deshalb der vorliegenden
Beschreibung in vollem Umfang zuzurechnen.
[0017] Darüber hinaus kann die erfindungsgemäße
Oberflächenschicht eine weitere technische Funktion er-
füllen, indem die Oberflächenschicht beispielsweise ver-
schleißmindernd ist, was an sich aus der bereits ein-
gangs zitierten Patentanmeldung DE 101 12 854 A1 be-
kannt ist.
[0018] In einer Variante der Erfindung bestehen der
Grundkörper und die Oberflächenschicht aus demselben
Ausgangsmaterial, wobei die Materialeigenschaften der
Oberflächenschicht gezielt verändert sind, um die Ver-
schmutzungsneigung des Glockentellers zu verringern
und/oder die Reinigungsfähigkeit zu verbessern. Bei-
spielsweise kann die Oberfläche des Grundkörpers hier-
zu mit Strahltechniken (z.B. Wasserstrahlen, Keramik-
perlenstrahlen, Glasperlen, etc.) bestrahlt werden, um
die Oberflächeneigenschaften entsprechend zu verän-
dern. Alternativ besteht die Möglichkeit, dass die Ober-
fläche des Grundkörpers zur Herstellung der gewünsch-
ten Materialeigenschaften mit einem Laser bestrahlt oder
geätzt wird. Ferner besteht im Rahmen dieser Variante
der Erfindung die Möglichkeit, dass die Oberflächen-
schicht durch Plasmaverfahren erzeugt wird, beispiels-
weise durch plasma-elektrolytische Oxidation (PEO-
Technologie).
[0019] In einer anderen Variante der Erfindung beste-
hen der Grundkörper und die Oberflächenschicht dage-
gen aus unterschiedlichen Ausgangsmaterialien, wobei
die Oberflächenschicht als Oberflächenbeschichtung
auf den Grundkörper aufgebracht wird. Beispielsweise
kann diese Aufbringung der Oberflächenschicht durch
physikalische Gasphasenabscheidung (PVD: Physical
Vapor Deposition) erfolgen oder durch andere Verfah-
ren.
[0020] Weitere mögliche Verfahren zum Aufbringen
bzw. Erzeugen der Oberflächenschicht sind chemische
Gasphasenabscheidung (CVD: Chemical Vapor Depo-
sition), Ätzen, Laserbestrahlung, Ionenimplantation,
Strahltechniken (z.B. Wasserstrahlen, Keramikperlen-
strahlen, Glasperlenstrahlen) und klassische Beschich-
tungsmethoden, wie beispielsweise Spritzen, Tauchen,
Zerstäuben, Streichen, die sich insbesondere zum Auf-
bringen von organischen Oberflächenschichten anbie-
ten.
[0021] Zur Erzielung spezieller Oberflächenschichten
kann es im Rahmen der Erfindung sinnvoll sein, mehrere
übereinander liegende Teilschichten mit unterschiedli-
chen Materialeigenschaften aufzubringen, wobei sich die
übereinander liegenden Teilschichten beispielsweise
hinsichtlich Duktilität, Reibung, Benetzbarkeit, Rautiefe,
Korrosionsbeständigkeit oder Verschleißwiderstand un-
terscheiden können.
[0022] Weiterhin besteht im Rahmen der Erfindung die
Möglichkeit, dass die Oberflächenschicht mehrere Be-
reiche aufweist, die voneinander getrennt sind und un-

terschiedliche Eigenschaften aufweisen. In einem me-
chanisch stark belasteten Bereich kann die Oberflächen-
schicht beispielsweise stärker auf eine möglichst große
Abriebfestigkeit hin optimiert werden, wohingegen die
gute Reinigungsfähigkeit an derartigen Stellen eine ge-
ringere Priorität genießt. In Oberflächenbereichen, die
dem Lack stark ausgesetzt und darüber hinaus nur
schlecht zugänglich sind, kann die Oberflächenschicht
dagegen vorrangig auf eine möglichst geringe Ver-
schmutzungsneigung hin optimiert werden, wohingegen
die Abriebfestigkeit in diesen Bereichen nur eine gerin-
gere Priorität genießt.
[0023] Ferner ist zu erwähnen, dass die Oberflächen-
schicht aus einem Material mit einer hohen, mittleren
oder geringen Grenzflächenreibung bestehen kann.
[0024] Das Gleiche gilt sinngemäß auch für die Be-
netzbarkeit der Oberflächenschicht, die wahlweise aus
einem Material mit einer sehr guten, guten oder gerin-
gen/schlechten Benetzbarkeit bestehen kann.
[0025] Auch hinsichtlich der Duktilität bestehen im
Rahmen der Erfindung verschiedene Möglichkeiten, die
je nach Anwendungszweck ausgewählt werden können.
Beispielsweise kann die Oberflächenschicht aus einem
Material mit einer hohen Duktilität bestehen, insbeson-
dere mit einer Bruchdehnung von mehr als 5% oder 10%.
Alternativ besteht jedoch die Möglichkeit, dass die Ober-
flächenschicht aus einem Material mit einer mittleren
Duktilität besteht, insbesondere mit einer Bruchdehnung
zwischen 0,5 und 5%. Ferner besteht auch die Möglich-
keit, dass die Oberflächenschicht aus einem Material mit
einer geringen Duktilität besteht, insbesondere mit einer
Bruchdehnung von weniger als 0,5%, 0,3% oder 0,1%.
[0026] Darüber besteht die Oberflächenschicht aus ei-
nem Material mit einer geringen Rauheit (d.h. Rz<10mm)
bestehen.
[0027] Auch hinsichtlich der Abriebfestigkeit bestehen
verschiedene Möglichkeiten, so dass die Oberflächen-
schicht wahlweise aus einem Material mit einer hohen,
mittleren oder geringen Abriebfestigkeit bestehen kann.
[0028] Ferner bestehen auch hinsichtlich der Korrosi-
onsbeständigkeit der Oberflächenschicht je nach An-
wendungszweck verschiedene Möglichkeiten, so dass
die Oberflächenschicht wahlweise aus einem Material
mit einer großen, mittleren oder kleinen Korrosionsbe-
ständigkeit bestehen kann.
[0029] Die Korrosionsbeständigkeit ist insbesondere
dann wichtig, wenn der Glockenteller aus Buntmetall
(Kupfer und dessen Legierungen) besteht, da Buntme-
talle auch in Verbindung mit vollentsalztem Wasser (VE-
Wasser) korrodieren. Dies ist wichtig, weil VE-Wasser in
Wasserlacken und Wasserspülmittel enthalten ist, so
dass Glockenteller aus Buntmetallen mit einer korrosi-
onsbeständigen Oberflächenschicht überzogen werden
müssen.
[0030] Die vorstehend genannten Möglichkeiten der
Materialeigenschaften können auch gezielt miteinander
kombiniert werden, um bestimmte Eigenschaften zu er-
reichen.
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[0031] Für eine möglichst feine Zerstäubung des Be-
schichtungsmittels ist es beispielsweise vorteilhaft, fol-
gende Materialeigenschaften der Oberflächenschicht
miteinander zu kombinieren: Geringe Grenzflächenrei-
bung, geringe Benetzbarkeit, hohe Duktilität, geringe
Rauhigkeit, große Abriebfestigkeit und geringe Korrosi-
onsbeständigkeit.
[0032] Zur Erreichung einer möglichst guten Reini-
gungsfähigkeit ist es dagegen vorteilhaft, folgende Ma-
terialeigenschaften miteinander zu kombinieren: Mittlere
Grenzflächenreibung, hohe Benetzbarkeit, mittlere Duk-
tilität, geringe Rauhigkeit, geringe Abriebfestigkeit und
sehr gute Korrosionsbeständigkeit.
[0033] Zur Erzielung eines Korrosionsschutzes von
Aluminium ist es dagegen vorteilhaft, die folgenden Ma-
terialeigenschaften miteinander zu kombinieren: Mittlere
Grenzflächenreibung, geringe Benetzbarkeit, hohe Duk-
tilität, geringe Rauhigkeit, geringe Abriebfestigkeit und
sehr gute Korrosionsbeständigkeit.
[0034] In einer Variante der Erfindung überzieht die
reinigungsoptimierende Oberflächenschicht die gesam-
te Oberfläche des Grundkörpers.
[0035] In einer anderen Variante der Erfindung über-
zieht die reinigungsoptimierende Oberflächenschicht da-
gegen nur Außenflächen des Grundkörpers. Bei einem
Glockenteller werden dann vorzugsweise die Mantelflä-
che und/oder die Rückseite des Grundkörpers mit der
Oberflächenschicht überzogen.
[0036] In einer weiteren Variante der Erfindung wird
dagegen nur eine Innenfläche des Grundkörpers mit der
Oberflächenschicht überzogen. Bei einem Glockenteller
kann es sich dabei beispielsweise um eine Überström-
fläche handeln.
[0037] In einer weiteren Variante der Erfindung über-
zieht die Oberflächenschicht die Oberfläche des Grund-
körpers dagegen nur an Teilbereichen, die einer Opti-
mierung der Reinigungseigenschaften bedürfen. Bei-
spielsweise kann es sich hierbei um die Bereiche der
Mantelfläche und der Überströmfläche handeln, die un-
mittelbar an die Absprühkante angrenzen.
[0038] Darüber hinaus ist zu erwähnen, dass die Er-
findung nicht auf einen einzelnen Glockenteller be-
schränkt ist, der hinsichtlich seiner Verschmutzungsnei-
gung bzw. Reinigungsfähigkeit optimiert ist. Vielmehr
umfasst die Erfindung auch einen Rotationszerstäuber
mit einem erfindungsgemäß optimierten Glockenteller
sowie einen kompletten Lackierroboter mit einem derar-
tigen Rotationszerstäuber.
[0039] Schließlich umfasst die Erfindung auch ein Her-
stellungsverfahren zur Herstellung eines erfindungsge-
mäß optimierten Glockentellers, wie bereits aus der vor-
stehenden Beschreibung hervorgeht.
[0040] Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen gekennzeichnet oder
werden nachstehend zusammen mit der Beschreibung
der bevorzugten Ausführungsbeispiele der Erfindung an-
hand der Figuren näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Querschnittsansicht eines erfindungsge-
mäßen Glockentellers an einem Rotations-
zerstäuber,

Figur 2 eine Querschnittsansicht eines erfindungsge-
mäßen Glockentellers, bei dem die Oberflä-
chenschicht nur Teile des Glockentellers ab-
deckt,

Figur 3 eine Querschnittsansicht eines erfindungsge-
mäßen Glockentellers, bei dem die Oberflä-
chenschicht die äußere Mantelfläche und die
Rückseite des Glockentellers überzieht,

Figur 4 eine Querschnittsansicht durch ein anderes
Ausführungsbeispiel eines erfindungsgemä-
ßen Glockentellers, wobei die Oberflächen-
schicht den gesamten Glockenteller über-
zieht, sowie

Figur 5 eine Querschnittsansicht eines erfindungsge-
mäßen Glockentellers, bei dem die Oberflä-
chenschicht nur die Innenfläche und die Über-
strömfläche des Glockentellers überzieht.

[0041] Figur 1 zeigt einen weitgehend herkömmlichen
Glockenteller 1 für einen Rotationszerstäuber 2, wobei
der Glockenteller 1 im Betrieb um eine Drehachse 3 ro-
tiert.
[0042] Der zu applizierende Lack wird dem Glocken-
teller 1 hierbei durch ein Farbrohr zugeführt und trifft dann
axial auf einen Prallteller 4, der den Lack in Radialrich-
tung ablenkt.
[0043] Der Lack strömt dann entlang einer Überström-
fläche 5 zu einer ringförmig umlaufenden Absprühkante
6, an der der Lack abgesprüht wird.
[0044] Darüber hinaus weist der Glockenteller 1 an sei-
ner Außenseite eine konische Mantelfläche 7 auf, was
ebenfalls an sich aus dem Stand der Technik bekannt ist.
[0045] Die Erfindung sieht nun vor, dass der Glocken-
teller 1 an seiner Oberfläche mit einer Oberflächen-
schicht beschichtet ist, welche die Verschmutzungsnei-
gung verringert und die Reinigungsfähigkeit verbessert.
Diese Oberflächenschicht ist hierbei auf die Überström-
fläche 5 und die lackführenden Innenflächen des Glock-
entellers 1 aufgebracht und erstreckt sich darüber hinaus
auch über die gesamte Mantelfläche 7. Es ist jedoch im
Rahmen der Erfindung auch möglich, dass die gesamte
Oberfläche des Glockentellers 1 mit der Oberflächenbe-
schichtung versiegelt ist.
[0046] Die erfindungsgemäße Oberflächenschicht
enthält in diesem Ausführungsbeispiel eine Nanoschicht,
die einen Lotuseffekt realisiert, so dass der Glockenteller
1 selbstreinigend ist und allenfalls eine kurze Reinigung
benötigt.
[0047] Das Ausführungsbeispiel gemäß Figur 2 stimmt
weitgehend mit dem vorstehend beschriebenen Ausfüh-
rungsbeispiel überein, so dass zur Vermeidung von Wie-
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derholungen auf die vorstehende Beschreibung verwie-
sen wird, wobei für entsprechende Einzelheiten diesel-
ben Bezugszeichen verwendet werden.
[0048] Eine Besonderheit dieses Ausführungsbei-
spiels besteht darin, dass der Glockenteller 1 lediglich
im Bereich seiner Absprühkante 6 eine Oberflächen-
schicht 8 aufweist, wobei sich die Oberflächenschicht 8
sowohl an der Überströmfläche 5 als auch an der außen
liegenden Mantelfläche 7 befindet.
[0049] Darüber hinaus befindet sich auch an der In-
nenfläche des Glockentellers 1 ein Bereich 9, der mit
einer Oberflächenschicht versehen ist, welche die Ver-
schmutzungsneigung verringert und die Reinigungsfä-
higkeit verbessert.
[0050] Das Ausführungsbeispiel gemäß Figur 3 stimmt
wiederum weitgehend mit den vorstehend beschriebe-
nen Ausführungsbeispielen überein, so dass zur Vermei-
dung von Wiederholungen auf die vorstehende Beschrei-
bung verwiesen wird, wobei für entsprechende Einzel-
heiten dieselben Bezugszeichen verwendet werden.
[0051] Dieses Ausführungsbeispiel zeichnet sich da-
durch aus, dass die Oberflächenschicht lediglich die äu-
ßere Mantelfläche 7 und die Rückseite des Glockentel-
lers 1 abdeckt, wohingegen die Überströmfläche 5 und
die Innenfläche des Glockentellers 1 unbeschichtet blei-
ben.
[0052] Das Ausführungsbeispiel gemäß Figur 4 stimmt
wiederum weitgehend mit den vorstehend beschriebe-
nen Ausführungsbeispielen überein, so dass zur Vermei-
dung von Wiederholungen auf die vorstehende Beschrei-
bung verwiesen wird.
[0053] Dieses Ausführungsbeispiel zeichnet sich da-
durch aus, dass der Glockenteller 1 komplett mit der
Oberflächenschicht 8 versiegelt ist. Dies bedeutet, dass
die gesamte Oberfläche des Glockentellers 1 von der
Oberflächenschicht 8 bedeckt ist.
[0054] Auch das Ausführungsbeispiel gemäß Figur 5
stimmt weitgehend mit den vorstehend beschriebenen
Ausführungsbeispielen überein, so dass zur Vermeidung
von Wiederholungen auf die vorstehende Beschreibung
verwiesen wird.
[0055] Eine Besonderheit dieses Ausführungsbei-
spiels besteht darin, dass nur die Überströmfläche 5 und
die Innenfläche des Glockentellers 1 mit der Oberflä-
chenschicht beschichtet ist.
[0056] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend be-
schriebenen bevorzugten Ausführungsbeispiele be-
schränkt. Vielmehr ist eine Vielzahl von Varianten und
Abwandlungen möglich, die ebenfalls von dem Erfin-
dungsgedanken Gebrauch machen und deshalb in den
Schutzbereich fallen.

Bezugszeichenliste:

[0057]

1 Glockenteller
2 Rotationszerstäuber

3 Drehachse
4 Prallteller
5 Überströmfläche
6 Absprühkante
7 Mantelfläche
8 Oberflächenschicht
9 Beschichteter Bereich

Patentansprüche

1. Glockenteller (1) für einen Rotationszerstäuber, mit

a) einem Grundkörper (1) und
b) einer Oberflächenschicht (8) zumindest auf
einem Teil der Oberfläche des Grundkörpers
(1),
c) wobei die Oberflächenschicht (8) die Ver-
schmutzungsneigung des Glockentellers (1)
verringert und/oder die Reinigungsfähigkeit des
Glockentellers (1) verbessert,
dadurch gekennzeichnet,
d) dass die Oberflächenschicht (8) mindestens
eines der folgenden Materialien enthält:

d1) Niob,
d2) Vanadium,
d3) Tantal, und

e) dass die Oberflächenschicht (8) aus einem
Material mit einer geringen Rauheit besteht,
nämlich mit einer Rauzahl von weniger als
10mm.

2. Glockenteller (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflächenschicht (8)
mindestens eines der folgenden Materialien enthält:

a) Oxide,
b) Karbide,
c) Nitride.

3. Glockenteller (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Oberflächenschicht (8)
mindestens eines der folgenden Materialien enthält:

a) Metalloxid,
b) Metallnitrid,
c) eine metallorganische Verbindung.

4. Glockenteller (1) nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkörper
(1) aus einem der folgenden Materialien oder aus
einer Kombination der folgenden Materialien be-
steht:

a) Aluminium oder einer Aluminiumlegierung,
b) Titan,
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c) Stahl, insbesondere Edelstahl,
d) Buntmetall, insbesondere Kupfer oder eine
Kupferlegierung,
e) Keramik,
f) Kunststoff.

5. Glockenteller (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Oberflächenschicht (8) eine Nano-
schicht ist, die Partikel mit einer Partikelgröße
im Nanometerbereich enthält, und/oder
b) dass die Oberflächenschicht (8) eine Nano-
schicht ist, die eine Schichtdicke im Nanometer-
bereich aufweist,
c) dass die Oberflächenschicht (8) eine Mikro-
strukturierung aufweist, und/oder
d) dass die Oberflächenschicht (8)
verschleißmindernd ist.

6. Glockenteller (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflächenschicht (8) durch eines der folgenden
Verfahren erzeugt ist:

a) Plasmaverfahren, insbesondere plasma-
elektrolytische Oxidation,
b) Strahltechniken, insbesondere Wasserstrah-
len, Keramikperlenstrahlen, Glasperlenstrah-
len, oder
c) Laserbestrahlung,
d) Ätzen,
e) Physikalische Gasphasenabscheidung,
f) Chemische Gasphasenabscheidung,
g) Spritzen,
h) Tauchen,
i) Zerstäuben,
j) Streichen.

7. Glockenteller (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Oberflächenschicht (8) mehrere
übereinander liegende Teilschichten mit unter-
schiedlichen Eigenschaften aufweist, und/oder
b) dass die Oberflächenschicht (8) mehrere Be-
reiche aufweist, die voneinander getrennt sind
und unterschiedliche Eigenschaften aufweisen.

8. Glockenteller (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Oberflächenschicht (8) aus einem
Material mit einer hohen Duktilität besteht, näm-
lich mit einer Bruchdehnung von mehr als 5%
oder 10%, oder
b) dass die Oberflächenschicht (8) aus einem
Material mit einer mittlere Duktilität besteht,

nämlich mit einer Bruchdehnung zwischen 0,5%
und 5%, oder
c) dass die Oberflächenschicht (8) aus einem
Material mit einer geringen Duktilität besteht,
nämlich mit einer Bruchdehnung von weniger
als 0,5%, 0,3% oder 0,1%.

9. Glockenteller (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Oberflächenschicht (8) nur Außen-
flächen des Grundkörpers (1) überzieht, insbe-
sondere eine Mantelfläche und/oder eine Rück-
seite des Grundkörpers (1), oder
b) dass die Oberflächenschicht (8) nur eine In-
nenfläche des Grundkörpers (1) überzieht, ins-
besondere eine Überströmfläche, oder
c) dass die Oberflächenschicht (8) die Oberflä-
che des Grundkörpers (1) nur an Teilbereichen
überzieht.

10. Herstellungsverfahren für einen Glockenteller (1),
mit den folgenden Schritten:

a) Bereitstellung eines Grundkörpers (1),
b) Erzeugen einer Oberflächenschicht (8) zu-
mindest auf einem Teil der Oberfläche des
Grundkörpers (1),
c) wobei die Oberflächenschicht (8) die Ver-
schmutzungsneigung des Glockentellers (1)
verringert und/oder die Reinigungsfähigkeit ver-
bessert,
dadurch gekennzeichnet,
d) dass die Oberflächenschicht (8) mindestens
eines der folgenden Materialien enthält:

d1) Niob,
d2) Vanadium,
d3) Tantal, und

e) dass die Oberflächenschicht (8) aus einem
Material mit einer geringen Rauheit besteht,
nämlich mit einer Rauzahl von weniger als
10mm.

Claims

1. Bell plate (1) for a rotary atomiser, having

a) a base body (1) and
b) a surface layer (8) at least on a part of the
surface of the base body (1),
c) wherein the surface layer (8) reduces the ten-
dency to contamination of the bell plate (1)
and/or improves the cleaning capability of the
bell plate (1),
characterised in
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d) that the surface layer (8) contains at least one
of the following materials:

d1) niobium,
d2) vanadium,
d3) tantalum, and

e) that the surface layer (8) consists of a material
with a low level of roughness, specifically with a
roughness value of less than 10mm.

2. Bell plate (1) according to claim 1, characterised in
that the surface layer (8) contains at least one of the
following materials:

a) oxides,
b) carbides,
c) nitrides.

3. Bell plate (1) according to claim 1 or 2, character-
ised in that the surface layer (8) contains at least
one of the following materials:

a) metal oxide,
b) metal nitride,
c) an organometallic compound.

4. Bell plate (1) according to one of the claims 1 to 3,
characterised in that the base body (1) consists of
one of the following materials or of a combination of
the following materials:

a) aluminium or an aluminium alloy,
b) titanium,
c) steel, in particular high grade steel,
d) non-ferrous metal, in particular copper or a
copper alloy,
e) ceramic material,
f) plastics.

5. Bell plate (1) according to one of the preceding
claims, characterised in

a) that the surface layer (8) is a nanolayer which
contains particles with a particle size in the na-
nometre range, and/or
b) that the surface layer (8) is a nanolayer which
has a layer thickness in the nanometre range,
c) that the surface layer (8) has a microstructure,
and/or
d) that the surface layer (8) is wear-reducing.

6. Bell plate (1) according to one of the preceding
claims, characterised in that the surface layer (8)
is created by one of the following methods:

a) plasma methods, in particular plasma-elec-
trolytic oxidation,

b) jet techniques, in particular water jets, ceram-
ic bead jets, glass bead jets, or
c) laser irradiation,
d) etching,
e) physical gas phase deposition,
f) chemical gas phase deposition,
g) spraying,
h) dipping,
i) sputtering,
j) spreading.

7. Bell plate (1) according to one of the preceding
claims, characterised in

a) that the surface layer (8) comprises a plurality
of sublayers having different properties, lying
over one another, and/or
b) that the surface layer (8) comprises a plurality
of regions that are separate from one another
and have different properties.

8. Bell plate (1) according to one of the preceding
claims, characterised in

a) that the surface layer (8) consists of a material
with a high ductility, specifically an elongation at
failure of more than 5% or 10%, or
b) that the surface layer (8) consists of a material
with a medium ductility, specifically an elonga-
tion at failure of between 0.5% and 5%, or
c) that the surface layer (8) consists of a material
with a low ductility, specifically an elongation at
failure of less than 0.5%, 0.3%, or 0.1%.

9. Bell plate (1) according to one of the preceding
claims, characterised in

a) that the surface layer (8) covers only outer
surfaces of the base body (1), in particular a lat-
eral surface and/or a rear side of the base body
(1), or
b) that the surface layer (8) covers only an inner
surface of the base body (1), in particular a flow-
over surface, or
c) that the surface layer (8) covers the surface
of the base body (1) only at partial regions.

10. Manufacturing method for a bell plate (1), comprising
the following steps:

a) providing a base body (1),
b) generating a surface layer (8) at least on a
part of the surface of the base body (1),
c) wherein the surface layer (8) reduces the ten-
dency to contamination of the bell plate (1)
and/or improves the cleaning capability,
characterised in
d) that the surface layer (8) contains at least one
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of the following materials:

d1) niobium,
d2) vanadium,
d3) tantalum, and

e) that the surface layer (8) consists of a material
with a low level of roughness, specifically with a
roughness value of less than 10mm.

Revendications

1. Bol de puvérisation (1) pour un pulvériateur rotatif,
avec

a) un corps de base (1) et
b) une couche superficielle (8) au moins sur une
partie de la surface du corps de base (1),
c) dans lequel la couche superficielle (8) diminue
la tendance à l’encrassement du bol de pulvé-
risation (1) et/ou améliore la capacité de net-
toyage du bol de pulvérisation (1),
caractérisé en ce que
d) la couche superficielle (8) contient au moins
un des matériaux suivants :

d1) niobium,
d2) vanadium,
d3) tantale et

e) la couche superficielle (8) est constituée d’un
matériau avec une faible rugosité, à savoir avec
une rugosité inférieure à 10mm.

2. Bol de pulvérisation (1) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la couche superficielle (8) con-
tient au moins un des matériaux suivants:

a) oxydes,
b) carbures,
c) nitrures.

3. Bol de pulvérisation (1) selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que la couche superficielle (8)
contient au moins un des matériaux suivants:

a) oxyde métallique,
b) nitrure métallique,
c) un composé métallique organique.

4. Bol de pulvérisation (1) selon l’une des revendica-
tions précédentes 1 à 3, caractérisé en ce que le
corps de base (1) est constitué d’un des matériaux
suivants ou est constitué d’une combinaison des ma-
tériaux suivants :

a) aluminium ou un alliage d’aluminium,

b) titane,
c) acier, plus particulièrement acier inoxydable,
d) métal non ferreux, plus particulièrement cui-
vre ou un alliage de cuivre,
e) céramique,
f) matière plastique.

5. Bol de pulvérisation (1) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que,

a) la couche superficielle (8) est une nanocou-
che qui contient des particules avec une taille
dans le domaine du nanomètre, et/ou
b) la couche superficielle (8) est une nanocou-
che qui présente une épaisseur de couche dans
le domaine du nanomètre,
c) la couche superficielle (8) présente une micro-
structuration, et/ou
d) la couche superficielle (8) diminue les frotte-
ments.

6. Bol de pulvérisation (1) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la couche
superficielle (8) est produit à l’aide d’un des procédés
suivants :

a) procédé par plasma, en particulier oxydation
électrolytique au plasma,
b) techniques de jet, en particulier jets d’eau,
jets de perles de céramique, jets de perles de
verre ou
c) irradiation au laser,
d) gravure,
e) dépôt physique en phase vapeur,
f) dépôt chimique en phase vapeur,
g) injection,
h) immersion,
i) pulvérisation
j) enduction

7. Bol de pulvérisation (1) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que,

a) que la couche superficielle (8) présente plu-
sieurs couches partielles se trouvant les unes
au-dessus des autres avec différentes proprié-
tés, et/ou
b) la couche superficielle (8) présente plusieurs
zones qui sont séparées les unes des autres et
présentent différentes propriétés.

8. Bol de pulvérisation (1) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que,

a) que la couche superficielle (8) se compose
d’un matériau avec une ductilité élevée, à savoir
avec un allongement à la rupture de plus de 5%
ou 10 %, ou
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b) que la couche superficielle (8) se compose
d’un matériau avec une ductilité moyenne, à sa-
voir avec un allongement à la rupture entre 0,5%
et 5 %, ou
c) que la couche superficielle (8) se compose
d’un matériau avec une ductilité faible, à savoir
avec un allongement à la rupture de moins de
0,5 %, 0,3 % ou 0,1%.

9. Bol de pulvérisation (1) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que,

a) la couche superficielle (8) recouvre seule-
ment des surfaces extérieures du corps de base
(1), en particulier une surface enveloppe et/ou
un côté arrière du corps de base (1), ou
b) la couche superficielle (8) recouvre seule-
ment une surface intérieure du corps de base(1),
en particulier une surface d’écoulement, ou
c) la couche superficielle (8) recouvre la surface
du corps de base (1) seulement sur des zones
partielles.

10. Procédé de fabrication d’un bol de pulvérisation (1),
avec les étapes suivantes :

a) mise à disposition d’un corps de base (1),
b) génération d’une couche superficielle (8) au
moins sur une partie de la surface du corps de
base (1),
c) dans lequel la couche superficielle (8) diminue
la tendance à l’encrassement du bol de pulvé-
risation (1) et/ou la capacité de nettoyage,
caractérisé en ce que,
d) la couche superficielle (8) contient au moins
un des matériaux suivants:

d1) niobium,
d2) vanadium,
d3) tantale, et

e) la couche superficielle (8) est constituée d’un
matériau avec une faible rugosité, à savoir avec
une rugosité inférieure à 10mm.
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