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69 Vorrichtung zum Férdern von Pulver.
@ Fur das Fordern von Pulver und Beschicken einer 1
Pulverbeschichtungseinrichtung mit Pulver umfasst 7
ein, der Pulverbeschichtungsvorrichtung vorgelagerter In- M
jektor eine entsprechende Forderiufteingabe, um die Men- ©0a Mo :?033 WM %I B/ 2 b
ge des zu fordernden Pulvers zu regulieren, und eine Do- \ \ / I / / JJ
sierlufteingabe, um die Fordergeschwindigkeit bei der Be- L ! 5
schickung zu regulieren. Erfindungsgeméss sind die 7
Forderlufteingabe und die Dosierlufteingabe aus einem ge- 2

meinsamen Luftteilerorgan (3) speisbar. Das Luftteileror- ‘A7 L\

gan (3) umfasst zwei miteinander gekoppelte, entgegenge- - -—— - 9
setzt wirkende Ventilmittel (33, 35) fur die Regulierung der

Férderiuft und der Dosierluft. Die beiden Ventilmittel (33, .
35) sind derart ausgestaltet und werden derart betrieben,
sodass bei unterschiedlicher Einstellung der beiden Ventile
(33, 35) die Gesamtmenge an Forderiuft und Dosierluft 4 3 b
wenigstens nahezu konstant bleibt. °
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Férdern von Pulver und Beschicken einer
Pulverbeschichtungseinrichtung mit Pulver, umfas-
send eine Forderlufteingabe, um die Menge des zu
fdrdernden Pulvers zu regulieren, und eine Dosier-
lufteingabe, um die Férdergeschwindigkeit bei der
Beschickung zu regulieren, sowie eine elektrostati-
sche Pulverbeschichtungsanlage mit einer Vorrich-
tung.

Fur die Beschickung von Pulverapplikationsvor-
richtungen wie Pulversprihkopfe bzw. sog. Pulver-
lackspruhpistolen fiir die elektrostatische Pulverbe-
schichtung sind sog. Injektoren bekannt. In diesen
Injektoren wird analog der Wirkungsweise eines
Venturirohres mittels sog. Forderiuft zu applizieren-
des Pulver aus einem angeschlossenen Vorratsbe-
halter mitgefordert, wobei die Menge an geforder-
tem Pulver von der Menge bzw. der Geschwindig-
keit der Forderluft abhangt.

Es hat sich in der Folge gezeigt, dass bei der
tblich zu férdernden Menge an Pulver, welche fur
die Beschickung der Beschichtungsvorrichtung not-
wendig ist, die Luftgeschwindigkeit in der Regel
zwischen Injektor und Sprithkopf bzw. Pulverappli-
kationspistole zu klein ist. Speziell bei kleinen Pul-
vermengen ware die Luftgeschwindigkeit im Verbin-
dungsschlauch zu gering, sodass die Forderung
stossweise erfolgt. Um diese sog. Pulverstosse
oder auch Pumperscheinungen zu verhindern, wird
daher Ublicherweise mit mehr als einer Luftversor-
gung zum Injektor gearbeitet, um genugend Ge-
samtluft zu haben. In einer entsprechenden Weiter-
entwicklung wird daher ein Injektor vorgeschlagen,
bei welchem nach-geschaltet der Stelle, wo das
Pulver gemass dem Venturiprinzip Pulver mitreisst,
zusatzlich sog. Dosierluft oder Zusatzluft beigetigt
wird, um die Fordergeschwindigkeit beim Beschik-
ken der Pulverapplikationsvorrichtung zu erhéhen
bzw. zu regulieren. Diese Zusatzluft oder Dosierluft
dient also dazu, die Luftmenge im Falle zu kleiner
Pulvermengen auf einen Wert zu erhéhen, sodass
sich im Pulverschlauch eine notwendige Geschwin-
digkeit einstellt, wobei sich iblicherweise eine Ge-
schwindigkeit von ca. 50-20 m/sec. als notwendig
erwiesen hat. Dieser Wert hat fur die elektrostati-
sche Pulverbeschichtung eine besondere Bedeu-
tung. Der Grund liegt darin, dass bei diesem Be-
schichtungsverfahren die austretenden Partikel
elektrisch aufgeladen werden. Die elektrostatischen
Krafte sind aber im Normalfalle wesentlich kleiner
als die durch die Férderung bzw. Zerstdubung er-
zeugten. Der Sinn des Verfahrens liegt darin, dass
die Pulverpartikel hauptsachlich den Feldlinien fol-
gen, sodass versucht werden muss, die mechani-
schen Krafte méglichst gering zu halten.

Bei der Durchfiihrung des elektrostatischen Pul-
verbeschichtungsverfahrens ist es wichtig, dass die
zu applizierende Pulvermenge bzw. die in die Pul-
verapplikationsvorrichtung gefdrderte Pulvermenge
an das zu beschichtende Objekt bzw. an die gefor-
derten Applikationsbedingungen angepasst wird.
Dabei ist immer zu beriicksichtigen, dass die Luft-
geschwindigkeit im oben geforderten Bereich zu lie-
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gen kommt. Bei Veranderung der Fordermenge und
somit der Luftmenge der Forderluft verandent sich
damit auch die Geschwindigkeit im Schlauch, was
dann durch die Dosierluft wieder korrigiert werden
muss. Gemass einer bekannten Vorrichtung werden
Forderluft und auch die Dosierluft mittels je eines
Druckreglers dosiert, wobei vorzugsweise die bei-
den Druckregler von einer gemeinsamen Leitung
gespiesen werden, um so die gesamte Luftmenge
regulieren zu koénnen. Diese Anordnung hat sich
aber als sehr kompliziert und benutzerunfreundlich
erwiesen, da beim Verstellen eines Reglers, bei-
spielsweise zur Veranderung der geforderten Pul-
vermenge und Anpassung an bestimmte Pulver-
applikationsbedingungen, der andere Regler nach-
reguliert werden muss. Letzteres kann dann dazu
fihren, dass die Einsteliung des ersten Reglers er-
neut verstellt werden muss, da durch das Verstellen
des zweiten Reglers beispielsweise zuviel Pulver
bei der oben geforderten Luftgeschwindigkeit gefor-
dert wird. Das Nachregulieren und Einstellen ist so-
mit ein langwieriger Prozess, der immer dann
durchgefiihrt werden muss, wenn beispielsweise die
Beschichtungsbedingungen oder das zu beschich-
tende Objekt gedndert wird.

Es ist daher eine Aufgabe der voriiegenden Erfin-
dung, eine Dosierung von Forderluft und Dosierluft
zu schaffen, gemass welcher eine bestimmte elek-
trostatische Pulverapplikationsvorrichtung bei opti-
maler Luftgeschwindigkeit moglichst mit der optima-
len Pulvermenge gespiesen wird, um bestmdgliche
Beschichtungsbedingungen zu erzielen.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe mittels ei-
ner Vorrichtung gemass dem Wortlaut nach An-
spruch 1 geldst.

Vorgeschlagen wird eine Vorrichtung zum For-
demn von Pulver und Beschicken einer Pulverbe-
schichtungseinrichtung mit Pulver umfassend einen
sog. Injektor mit einer Fdrderlufteingabe, um die
Menge des zu fordernden Pulvers zu regulieren,
und eine Dosierlufteingabe, um die Fordergeschwin-
digkeit bei der Beschickung der Pulverapplikations-
vorrichtung zu regulieren, die dadurch gekennzeich-
net ist, dass die Férderlufteingabe und die Dosier-
lufteingabe aus einem gemeinsamen Luftteilerorgan
speisbar sind, weiches Luftteilerorgan bei gleichblei-
bendem Druck der Luftspeisung bei unterschiedli-
cher Einstellung der Luftteilung eine wenigstens na-
hezu gleichbleibende Fordergeschwindigkeit ergibt.

Die erfindungsgemass vorgeschlagene Vorrich-
tung umfasst vorzugsweise ein Luftteilerorgan mit
zwei miteinander gekoppelten entgegengesetzt wir-
kenden Ventilmitteln for die Regulierung der Forder-
luft sowie fur die Regulierung der Dosierluft.

Gemass einer speziellen Ausfilhrung umfasst das
Luftteilerorgan ein Einwellendoppelventil mit an der
Welle in entgegengesetzter Richtung wirkenden, mit
der Welle fest verbundenen Ventilkérpern, wobei
die Speisung mit Luft im wesentlichen mittig zZwi-
schen den beiden Ventilkdrpern vorgesehen ist und
die Aufteilung der Luft durch Bewegen der Welle in
Langsrichtung dazu erfolgt, wobei gleichzeitig der
eine Ventilkdrper gegen den entsprechenden Ventil-
sitz und der andere Ventilkérper vom entsprechen-
den Ventilsitz wegbewegt wird.
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Bevorzugte Ausflhrungsvarianten der erfindungs-
gemassen Vorrichtung sind in den abhangigen An-
sprichen 2 bis 6 charakterisiert.

Die erfindungsgemass definierten Vorrichtungen
eignen sich insbesondere fir elektrostatische Pul-
verbeschichtungsaniagen.

Die Erfindung wird nun anschliessend beispiels-
weise und unter Bezug auf die beigefugten Figuren
néher erlautert.

Dabei zeigen:

Fig. 1 schematisch dargestelit, die Beschickung
einer Pulverapplikationsvorrichtung mit Pulver, und
Fig. 2 ein erfindungsgemasses Luftteilerventil.

Fig. 1 zeigt schematisch ein Fliessdiagramm, in
welchem die Beschickung einer Pulverapplikations-
vorrichtung dargestellt ist. Das in dieser Darstellung
zentrale erfindungsgeméasse Element umfasst ein
Luftteilerorgan 1, in welchem die Aufteilung einer
Luftspeisung 26 in Forderiuft 9 und Dosierluft 11 er-
folgt. Dabei wird zunachst in einem Eingangsdruck-
regler 25 aus einer Druckluftleitung 24 die Luftspei-
sung 26 an das Luffteilerorgan 1 geregelt, wobei
der Druck in der Luftspeisung 26 beispielsweise mit
einem Manometer 27 messbar ist. Zwischen dem
Eingangsdruckregler 25 und dem Luftteiler 1 ist zu-
dem ein Magnetventil 28 vorgesehen, welches die
Luftspeisung 26 unterbricht oder freigibt, je nach
dem, ob der Beschichtungsvorgang am zu be-
schichtenden Objekt durchgefthrt oder unterbro-
chen wird.

Im Luftteiler 1 ist ein Doppelventil 3 vorgesehen,
mittels welchem die Luftspeisung 26 in Forderluft 9
und Dosierluft 11 aufgeteilt wird. Die Einstellung
des Doppelventiles 3 erfolgt mittels beispielsweise
einem Drehregler 5, der mit einer Anzeige 7 ver-
bunden ist, in welcher die Luftaufteilung angezeigt
wird. Eine detaillierte Darstellung des erfindungsge-
méssen Luftteilers 1 ist in Fig. 2 dargestellt.

Nach dem Luftteiler 1 werden sowohl Férderiuft 9
sowie Dosierluft 11 zu einem Injektor 13 gefuhr,
wo die Beaufschlagung mit Pulverlack erfolgt. Dabei
wird die Forderluft 9 in eine venturi-rohrartige Zone
15 gefihrt, wo mittels des entsprechend erzeugten
Unterdrucks in dieser Zone Pulver aus einem Vor-
ratsbehéalter 17 angesogen und mitgefUhrt wird. Im
Vorratsbehélter 17 ist der Pulvervorrat vorzugswei-
se in fluidisietem Zustand gehalten, damit ein ein-
wandfreies Ansaugen des Pulvers in der Zone 15
erfolgen kann. Beim Pulver kann es sich um irgend
ein Beschichtungspulver bzw. einen Pulverlack han-
deln, wie beispielsweise einen thermoplastischen
oder einen duroplastischen Pulverlack, wie allge-
mein aus dem Stand der Technik bekannt. Je nach
dem, wieviel Pulver einer Pulverbeschichtungsvor-
richtung zuzufithren ist, wird mehr oder weniger
Forderluft 9 in die Zone 15 gefithrt. Die mit Pulver
beaufschlagte Forderluft 9 wird anschliessend einer
zweiten venturi-rohrartigen Zone 19 zugefuhrt, wo
diese mit Dosierluft 11 vermischt wird. Ein Zufiihren
von Dosierluft 11 ist dann notwendig, wenn die For-
dergeschwindigkeit der Forderluft 9, vermischt mit
Pulver, zu gering ist, und somit die Gefahr von
Pulsstdssen in der Verbindungsleitung 21 zwischen
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dem Injektor 13 und einer Pulverbeschichtungsvor-
richtung 23 besteht. Es wird also soviel Dosierluft
11 beaufschlagt, damit eine F&rdergeschwindigkeit
im Bereich von ca. 15-20 m/sec. in der Leitung 21
erreicht wird. Dieser Went von 15-20 m/sec. hat
sich in der Praxis als Ublicher bzw. notwendiger
Wernt erwiesen. Das Pulver wird so durch die Ver-
bindungsleitung 21 beispielsweise einer elektrostati-
schen Pulverbeschichtungspistole 23 zugeflhrt, wo
dann die Beschichtung eines entsprechenden Ob-
jektes erfolgen kann.

Je nach dem, was fur ein Objekt zu beschichten
ist und auch was fur ein Beschichtungsmedium zu
verwenden ist, ergibt sich die entsprechend notwen-
dige Pulvermenge, die der Pulverbeschichtungsvor-
richtung 23 zuzufuhren ist. Damit ergibt sich aber
auch der Wert der Forderluft 9, die notwendig ist,
um die entsprechend notwendige Menge an Pulver
zu férdern. Analog ergibt sich daraus die Menge
Dosierluft 11, die zusatzlich notwendig ist, um die
geforderte Fordergeschwindigkeit von 15-20 m/sec.
zu erreichen. In der Praxis hat es sich gezeigt,
dass far ein und dasselbe Pulvermedium fir das
Erreichen einer bestimmten Férdergeschwindigkeit
auch bei unterschiedlichen Mengen von Pulver mit
demselben Druck in der Luftspeisung 26 gearbeitet
werden kann, und dass sich die unterschiedliche
Pulvermenge, welche sich durch die Bedirfnisse
des zu beschichtenden Objektes ergeben, nur
durch unterschiedliche Aufteilung der Luftspeisung
26 in Forderluft 9 und Dosierluft 11 ergibt. Diese
Erkenntnis diente als Basis fir die Entwicklung des
erfindungsgemass vorgeschlagenen Luftteilers 1,
der detailliert im Querschnitt in Fig. 2 dargestellt ist.

Mittig von oben her erfolgt die ZufOhrung der
Luftspeisung 26, die aufgeteilt wird in die beiden
unten wegfiihrenden Anschlisse fir Férderluft 9
und Dosierluft 11. Entsprechend umfasst der Luft-
teiler 1 in einem Grundkérper 2 ein Doppelventil 3,
wobei zwei Ventilkdrper 33 und 35 fir die entspre-
chende Aufteilung der Luftspeisung 26 verantwort-
lich sind. Die beiden Ventilkdérper 33 und 35 sind je
an einer mittig miteinander verbundenen Welle 31a
und 31b fest angeordnet, wobei ihre Wirkungsweise
in entgegengesetzter Richtung erfolgt. Dabei greifen
die beiden Ventilkdrper 33 und 35 in entsprechende
Ventilsitze 34 und 36 ein, wobei beim Offnen des
einen Ventiles 33 entsprechend das andere Ventil
35 geschlossen wird. Die beiden Wellen 31a und
31b, welche mittig mittels einer Montagehiille fest
miteinander verbunden sind, sind je endstandig in
Lagern 38a und 38b im Luftteilerkdrper 2 gelagert
angeordnet, und das Hin- und Herbewegen der
Wellen bzw. der Ventile erfolgt durch das Drehen
von Gewindekdrpern 41a, bzw. 41b in entsprechen-
den Gewinden 40a und 40b. Damit ein seitliches
Entweichen von Luft verunmdglicht wird, sind in
den Lagerkdrpern 38a und 38b entsprechende
Dichtringe 39a und 39b angeordnet. Die Einstellung
des Doppelventiles 3 erfolgt beispielsweise durch
eine Handeinstellung 5 oder durch eine wellenartige
Verbindung 43, welche beispielsweise mit einem
elektrisch betriebenen Stellglied verbunden ist. Zu-
dem ist es méglich, (ber die Welle 43 das Doppel-
ventil mittels einer Anzeige (in Fig. 2 nicht darge-
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stellt) zu verbinden, wo die entsprechende Auftei-
lung der Luft dargestellt bzw. abgelesen werden
kann. Auf einer derartigen Anzeige kann direkt an-
gegeben werden, welche Einstellung am Doppelge-
triebe zu wahlen ist, um eine geforderte Menge
Pulver zu férdern.

Die Funktionsweise des Luftteilers 1 besteht dar-
in, dass die mittig zugefihrte Luftspeisung 26 je
nach Stellung der beiden Ventile 33 und 35 in zwei
separate Luftstrome 9 und 11 auf geteilt wird, wo-
bei der Druck der Luftspeisung 26 konstant gehal-
ten wird. Falls nun beispielsweise viel Pulver zu for-
dern ist, so wird das Doppelventil nach links ge-
dreht, womit der Ventilkérper 33 vom Ventilsitz 34
abgehoben wird, und beispielsweise 80% der
Luftspeisung 26 den Luftteiler 1 als Forderluft 9
verlasst. Entsprechend ist der entgegengesetzt wir-
kende Ventilkérper nahe am Ventilsitz 36 angeord-
net, womit durch dieses Ventil nur ca. 20% der
Luftspeisung 26 als Dosierluft 11 den Luftteiler 1
verlassen kann. Soll nun beispielsweise aufgrund
der Beschichtung nur eines kleinen Gegenstandes
wesentlich weniger Pulver gefordert werden, so
wird das Doppelventil nach rechts bewegt, womit
der Ventilkdrper 35 vom Ventilsitz 36 wegbewegt
wird, und entsprechend wesentich mehr der
Luftspeisung 26 den Luftteiler 1 als Dosierluft ver-
lasst. Gleichzeitig wird der Ventilkérper 33 gegen
den Ventilsitz 34 bewegt, womit wesentlich weniger
Férderiuft 9 den Luftteiler veriasst. Um eine Auftei-
lung der Luft zu ermoglichen, welche weitgehendst
eine gleichbleibende Gesamtmenge an Forderluft
und Dosierluft ergibt, welche den Luftteiler 1 ver-
lasst, hat sich eine Ausgestaltung der beiden Ventil-
korper 33 und 35 als geeignet erwiesen, wo ent-
sprechend der Ventilkérper konisch ausgebildet ist
und der Winkel zwischen der Konusoberflache und
der Langsachse der Welle ca. 6,0° betragt. Es ist ja
wesentlich, dass bei Offnen und Schliessen der bei-
den Ventile nicht plétzlich die Gesamtmenge an
Forderluft und Dosierluft auf das Doppelte ansteigt,
da dadurch die Fordergeschwindigkeit in der Ver-
bindungsleitung 21 zur Pulverbeschichtungsvorrich-
tung 23 sprunghaft ansteigen wirde.

Aufgrund des erfindungsgemass vorgeschlage-
nen Luftteilers, wie beispielsweise in Fig. 2 darge-
stellt, ist es nun moglich, durch eine einzige Mani-
pulation rasch die notwendige Pulvermenge einzu-
stellen, ohne dass die Fordergeschwindigkeit
dadurch beeinflusst wird.

Somit wird zunachst aufgrund der geometrischen
Verhalinisse wie Schlauchdurchmesser des Verbin-
dungsschlauches 21, Schlauchlange, und der Be-
schichtungsbedingungen wie beispielsweise ver-
wendetes Beschichtungspulver, mittels des Einga-
bedruckreglers bzw. Vordruckreglers 25 der
Eingangsdruck eingestelit. Anschliessend wird der
Luftteiler 1 in eine sog. Grundstellung gebracht, in
der die Férderluft auf ein Minimum reduziert wird
und somit ebenfalls die Pulvermenge. Die Dosierluft
11 ist voll offen. Durch Verstellen des Drehknopfes
5 wird die Luftmenge fiir beide Injektoranschiusse
15 und 19 entgegengesetzt verstellt, bis die Férder-
juft diejenige Pulvermenge mitreisst, die fir die Be-
schichtung notwedig ist. Entsprechend wird die Zu-
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satz- bzw. Dosierluft 11 reduziert. Damit kann, wie
bereits oben erwahnt, mittels eines Drehknopfes 5
die Einstellung vorgenommen werden, was extrem
bedienungsfreundlich ist. Somit fallen mehrere Ele-
mente weg, wie zwei Druckregler mit entsprechen-
der Durchflussmengenanzeige. Auch ist es mdglich,
mittels beispielsweise der Anzeige 7 direkt die Pul-
vermenge anzuzeigen.

Falls mehrere Beschichtungspistolen verwendet
werden, kann der Eingangsdruckregler 25 durch ein
Proportionalventil ersetzt werden, mittels welchem
die gesamte Ausstossmenge einfach eingestelit
werden kann. Die einzeinen Pistolen jedoch werden
dann je von einem erfindungsgemass beschriebe-
nen Luftteilerventil 1 bzw. 3 mit Forder- und Dosier-
luft und der entsprechenden Pulvermenge gespie-
sen. Dadurch kann jede Pistole einzeln individuell
den Beschichtungsbedirfnissen entsprechend ein-
gestellt und betrieben werden.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte erfindungs-
gemasse Luftteilereinrichtung 1 bzw. das Doppel-
ventil 3 stellt nur ein mogliches Beispiel dar, das in
X-beliebiger Art und Weise abgeéndert, modifiziert
oder erganzt werden kann. So ist es selbstver-
standlich méglich, die Ventilanordnung der beiden
miteinander gekoppelten Ventile durch zwei mitein-
ander gekoppelte, jedoch voneinander unabhangige
Spindeln zu betreiben. Es ist also nicht zwingend
notwendig, dass die beiden Ventile in Linie ange-
ordnet aut ein und derselben Welle betatigbar sind.
Auch ist die Ausgestaltung der Ventile nicht aut die
in Fig. 2 dargestellte Konusform beschrankt, son-
dern die Ventile kénnen auch andersartig ausge-
staltet bzw. konstruiert sein. Erfindungswesentlich
fur das Luftteilerorgan ist, dass zwei Ventilorgane
vorgesehen sind, die miteinander derart entgegen-
wirkend gekoppelt sind, sodass, wenn das eine
Ventilorgan gedffnet wird, das andere Ventilorgan in
schliessende Richtung betétigt wird. Dabei sind die
beiden Ventilorgane derart ausgestaltet, dass die
Gesamtsumme der durch die beiden Ventile durch-
tretenden Luft bzw. des Gases wenigstens nahezu
konstant bleibt. Immerhin sollte die Gesamtmenge
nicht starker variieren, dass schiiesslich die Luftge-
schwindigkeit in der ZufGhrleitung zur Beschich-
tungsvorrichtung derart verandernt wird, dass die
Geschwindigkeit nicht mehr innerhalb der geforder-
ten Grenze von 15-20 m/sec. zu liegen kommt. Der
erfindungsgemass beschriebene Luftteiler eignet
sich insbesondere fir die Luftregulierung bei Injek-
toren fur die elektrostatische Pulverbeschichtung.

Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Férdemn von Pulver und Be-
schicken einer Pulverbeschichtungseinrichtung mit
Pulver, umfassend eine Forderlufteingabe, um die
Menge des zu fordemden Pulvers zu regulieren
und eine Dosierlufteingabe, um die Férdergeschwin-
digkeit bei der Beschickung zu regulieren, dadurch
gekennzeichnet, dass die Forderlufteingabe (9, 15)
und die Dosierlufteingabe (11, 19) aus einem ge-
meinsamen Luftteilerorgan (1, 3) speisbar sind, wel-
ches Luftteilerorgan (1, 3) bei gleichbleibendem
Druck der Luftspeisung (26) bei unterschiedlicher
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Einstellung der Luftteilung eine wenigstens nahezu
gleichbleibende Férdergeschwindigkeit ergibt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Luftteilerorgan (1, 3) zwei
miteinander gekoppelte, entgegengesetzt wirkende
Ventilmittel (33, 35) fur die Regulierung der Forder-
luft und der Dosierluft umfasst.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass das Luftteileror-
gan ein Einwellendoppelventil (3) ist, mit an der
Welle (31a, 31b) in entgegengesetzter Richtung wir-
kenden, mit der Welle fest verbundenen Ventilkér-
pern (33, 35), wobei die Speisung (26) mit Luft im
wesentlichen mittig zwischen den beiden Ventilkér-
pern (33, 35) vorgesehen ist, und die Aufteilung der
Luft durch Bewegen der Welle (31a, 31b) in Langs-
richtung dazu erfolgt, wobei gleichzeitig der eine
Ventilkdrper (33, 35) gegen den entsprechenden
Ventilsitz (34, 36) und der andere Ventilkérper (35,
33) vom entsprechenden Ventilsitz (36, 34) wegbe-
wegbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ventilkdrper derart ausgebil-
det sind, sodass bei gleichbleibendem Druck in der
Luftspeisung die durch die beiden Ventile durchtre-
tende Gesamtmenge an Luft bei unterschiedlicher
Einstellung am Luftteilerorgan im wesentlichen
gleichbleibt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Welle end-
standig in Gewinden (40a, 40b) gelagert ist, und
dass die Verstellung der Ventilkbrper bzw. das Be-
wegen der Welle in Langsrichtung durch Drehen
der Welle in den Gewinden erfolgt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilkdrper
konisch ausgebildet sind und in entsprechend kreis-
rund ausgebildeten Ventilsitzen hineinragend ange-
ordnet sind, wobei die Konusmantelflachen ca. 5—
10°, vorzugsweise ca. 6°, gegeniiber der Langsmit-
telachse des Konus angewinkelt sind.

7. Elektrostatische Pulverbeschichtungsanlage
mit einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6.

8. Verfahren zum Fordern von Pulver und Be-
schicken einer Pulverbeschichtungseinrichtung mit
Pulver mittels einer Vorrichtung nach einem der An-
spruche 1 bis 6, umfassend eine Foérderlufteingabe,
um die Menge des zu férdernden Pulvers zu regu-
lieren, und eine Dosierlufteingabe, um die Forder-
geschwindigkeit bei der Beschickung zu regulieren,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Luftspeisung
mit im wesentlichen gleichbleibendem Druck einem
Luftteilerorgan zugefihrt und in diesem in die For-
derluft und die Dosierluft aufgeteilt wird, wobei die
Gesamtmenge an Forderluft und Dosierluft bei un-
terschiedlicher Luftteilung im wesentlichen konstant
gehalten wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Luftteilung in einem Luftteileror-
gan erfolgt, in dem zwei miteinander gekoppelte,
entgegengesetzt wirkende Ventilmittel betrieben
werden, wobei durch Offnen des einen Ventiimittels
gleichzeitig das mit diesem verbundene andere
Ventilmittel entsprechend in Schliessrichtung be-
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wegt wird, derart, sodass die Gesamtmenge an
Forderluft und Dosierluft wenigstens nahezu kon-
stant bleibt.
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