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(54)  Zerstauberkopf fir eine Spritzpistole

(57) Die Erfindung betrifft einen Zerstauberkopf fiir
eine Spritzpistole zum pneumatischen Zerstéauben von
Lack, Farbe oder dergleichen Flussigkeiten sowie eine
Spritzpistole mit einem derartigen Zerstauberkopf. Zum
Erzeugen eines facherférmigen Spritzstrahls sind eine
Flissigkeitsdiuse (2) fiir die austretende Flissigkeit und
eine Luftkappe (3) mit einer zumindest bereichsweise im

Wesentlichen ebenen Stirnflache (9) vorgesehen, in wel-
cher nahe der Flissigkeitsduse (2) mehrere Zerstauber-
luftdiisen (5) sowie radial auRerhalb der Zerstauberluft-
disen (5) Formluftdiisen (8) angeordnet sind, die zum
Zerstauben der durch die Flissigkeitsdiise (2) austreten-
den Flissigkeit und zum Formen des zerstaubten Flus-
sigkeitsstrahls mit Druckluft beaufschlagbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zerstauberkopf fur
eine Spritzpistole zum pneumatischen Zerstauben von
Lack, Farbe oder dergleichen Flussigkeiten sowie eine
Spritzpistole mit einem derartigen Zerstauberkopf.
[0002] Beider pneumatischen Zerstaubung von Flis-
sigkeiten, die beispielsweise in Lackieranlagen einge-
setzt werden, wird ein Druckluftstrahl dazu verwendet,
um einen FlUssigkeitsstrahl zu zerstduben. Hierzu ist ein
Druckluftstrahl mit hoher Energie notwendig.

[0003] Ein Nachteil herkdmmlicher pneumatischer
Zerstaubungsverfahren liegt darin, dass sie einen hohen
Druckluftbedarf erfordern und ein sehr heftiger Strahl aus
Druckluft und zerstaubter Farbe erzeugt wird. Ein solcher
Strahl fuhrt viel Farbe mit sich, welche nicht auf dem zu
beschichtenden Gegenstand abgelagert wird, sondern
sich unter starker Verwirbelung in der Umgebungsluft di-
spergiert.

[0004] Ausder DE 28 11 436 C2 ist ein Verfahren zur
pneumatischen Zerstdubung eines aus einer Farbdise
austretenden, facherférmigen Flissigkeitsstrahls be-
kannt. Die Zerstaubung erfolgt bei diesem bekannten
Verfahren mit Hilfe von facherférmig um die Farbdise
angeordneten Druckluftstrahlen, die auf den Farbstrahl
gerichtet sind und eine fir die Farbzerstaubung ausrei-
chend hohe Energie aufweisen. Hierbeiwerden Luftdrik-
ke von 1 bis 4 bar und ein Luftdurchsatz von 3 bis 9 m3/h
erreicht. Weitere Druckluftstrahlen sind gegen die kegel-
formige AuRenseite der Farbdiise gerichtet und bewirken
einen Luftschleier, der den Farbstrahl umhilit und ein
"Ruckschlagen” der Farbe auf die Duse verhindern soll.
[0005] AusderDE 3417229 C2istein Zerstauberkopf
fur Spritzpistolen der eingangs genannten Art bekannt,
bei welchem eine pneumatische Zerstdubung eines
Farbstrahls erfolgt, der aus einer Farbdiise mit spaltfor-
miger Dusendffnung austritt. Zur Zerstédubung der Flus-
sigkeit und zur Formung eines flachen Spritzstrahls sind
hierbei mehrere Druckluftkanéle vorgesehen, die seitlich
an der spaltférmigen Disen6ffnung angeordnet sind und
durch ein gemeinsames Druckluftsystem gespeist wer-
den.

[0006] Zum Erzeugen der in der Praxis in Lackieran-
lagen haufig verwendeten langlichen bzw. ovalen Quer-
schnittsform des Spritzstrahls (Flachstrahl) wird bei den
aus der DE 28 11 436 C2 und der DE 34 17 229 C2
bekannten Verfahren einer Farbdise mit einem schlitz-
formigen Auslass verwendet. Alternativ kann der Flus-
sigkeitsstrahl aber auch, wie in der DE 34 17 229 C2
beschrieben, aus einer kreisférmigen Farbdiise austre-
ten. Die kreisférmige Farbdise ist hierzu von einer Luft-
kappe umgeben, die Offnungen fir die Farbe und die
Druckluft aufweist. Der Druckluftstrahl zur Zerstaubung
der aus der Farbdise austretenden Flissigkeit stromt
dabei aus einem kreisférmigen Ringspalt, der die Farb-
dise konzentrisch umgibt. Zum Erzeugen der langlichen
bzw. ovalen Querschnittsform des Spritzstrahls (Flach-
strahl) werden zusétzliche Druckluftstrahlen auf den
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Spritzstrahl gerichtet mit dem Ziel, dessen zunachst
kreisformigen Querschnitt entsprechend zu deformieren.
[0007] Die zusatzlichen Luftstrahlen treten aus einan-
der gegenuberliegenden Vorspriingen der Luftkappe
aus, die haufig als "Hoérner" bezeichnetwerden, Ublicher-
weise stehen diese Horner um eine Hohe, die etwa 30%
des Durchmessers der Luftkappe betragt, von der Stirn-
flache der Luftkappe vor. Die aus der Stirnflache der Luft-
kappe hervorstehenden Horner sind dabei derart gestal-
tet, dass die zusétzlichen Luftstrahlen aufeinander zu
und auf den Spritzstrahl gerichtet sind, um so durch den
Zusammenprall mit dem Spritzstrahl den flachen oder
ovalen Strahl zu formen. Die zuséatzlichen Luftstrahlen
werden haufig als sogenannte "Hornluft" oder "Formluft"
bezeichnet. Weitere Luftstrahlen, die im Wesentlichen
parallel zu der Achse des Spritzstrahls aus der Luftkappe
austreten, dienen zur Regulierung des unregelméagig de-
formierten Spritzstrahls.

[0008] Ahnliche Zerstauberkdpfe mit einer kreisférmi-
gen Farbdise, mit einer die Farbdise umgebenden
Druckluft-Ringdiise zum Zerstauben der Farbe und mit
Homluftdusen, die auf Hornern angeordnet sind, sind
auch aus der DE 90 01 265 U1 und der DE 689 24 079
T2 bekannt. Dabei sind zwischen der Ringduse und den
Hornern zuséatzlichen Offnungen fiir sogenannte Auffa-
cherluftstrahlen vorgesehen, die eine Regulierung des
Spritzstrahls bewirken sollen, indem sie die Formluft-
strahlen abbremsen und aufféachern, bevor diese auf den
Spritzstrahl auftreffen.

[0009] Bei den bekannten Zerstauberkdpfen wird es
als nachteilig empfunden, dass trotz der technisch auf-
wendigen Gestaltung mit Hornern ein Spritzstrahl er-
zeugt wird, um einen zentralen, durch die Hornluft bei-
spielsweise oval geformten Spritzstrahl meist ein gro3er
als "Overspray" bezeichneter Bereich vorhanden ist, in
welchem ein noch vergleichsweise hoher Anteil von Flis-
sigkeitspartikeln zerstaubt und mitgefiihrt wird. Dies fuhrt
dazu, dass die zerstaubte Flissigkeit, d.h. insbesondere
eine Farbe oder ein Lack, nicht zielgerichtet auf die zu
beschichtende Flache aufgebracht werden kann. Gleich-
zeitig hat dies einen hohen Verlust an Flussigkeit zur
Folge.

[0010] Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, einen Zerstauberkopf der oben genannten Art
in einer solchen Weise zu verbessern, dass der Over-
spray und somit der Verbrauch der durch den Zerstau-
berkopf aufgetragenen Flissigkeit reduziert werden
kann.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruchs 1 gel6st.

[0012] Danachumfasstder Zerstauberkopf eine kreis-
férmige Flussigkeitsdiise sowie eine Luftkappe mit einer
zentrisch angeordneten Bohrung zur Aufnahme der Flis-
sigkeitsdlse. Die Luftkappe ist mit mehreren Diisen zum
Zerstauben der Flussigkeit und zum Formen des Spritz-
strahls versehen. So sind Zerstauberluftdiisen, Uber die
Druckluft zum Zerstéauben der aus der Farbdise austre-
tenden Flussigkeit zugefuhrt wird, ringformig um die Flis-



3 EP 2017 010 A2 4

sigkeitsdiise herum angeordnet. Im Gegensatz zu den
bekannten Luftkappen wird die Formluft (Homluft) jedoch
nicht tber vorspringende Hdérner, die aus der Stirnwan-
debene des Zerstduberkopfes hervorstehen, auf den
Spritzstrahl geleitet, sondern die Stirnflache der Luftkap-
pe ist stattdessen zumindest im Wesentlichen eben und
flach gestaltet. Dabei wird die Formluft iber Formluftdii-
sen, die schrég in diese flache Stirnflache miinden, auf
den Spritzstrahl gefiihrt, Die Zerstauberluftstrahlen und
die Formluftstrahlen sind somit ndherungsweise in der-
selben Ebene angeordnet. Dadurch wird eine gleichma-
Bige Zerstdubung der Flissigkeit und Formung des
Spritzstrahls erreicht, wahrend eine unerwiinschte Auf-
facherung des Spritzstrahls mit damit einhergehendem
Overspray Uberraschenderweise sehr gering gehalten
wird.

[0013] Dieim Wesentlichen flache und ebene Gestal-
tung der Stirnflache der Luftkappe schlief3t nicht aus,
dass in dieser Vertiefungen und/oder Offnungen fiir die
Dusen ausgebildetsind. Weiter kann bspw. an demradial
auReren Rand der Stimflache der Luftkappe ein insbe-
sondere umlaufender Wulst vorgesehen sein oder die
Stimflache kann geringfiigig konkav gewdlbt sein. Dabei
ragt der ggf. vorspringende Randbereich der Stirnflache
weniger als 10%, insbesondere weniger als etwa 5%,
des Durchmessers der Luftkappe gegeniber einem na-
he der Rotationsachse gelegenen zentralen Bereich der
Luftkappe vor.

[0014] Bei der Verwendung des erfindungsgeméafen
Zerstauberkopfes in Lackieranlagen kann so der Over-
spray um bis zu 30% gegeniiber einem herkémmlichen
Zerstauberkopfreduziert werden. Dadurch wird auch der
Lackverbrauch um bis zu 30% gesenkt, was einerseits
eine Materialeinsparung bewirkt und andererseits zu ei-
ner geringeren Verschmutzung von Anlagen und Aggre-
gaten fuhrt. Auf diese Weise kdnnen héhere Standzeiten
erreicht werden und Einsparungen bei der Reinigung er-
zieltwerden. Gegeniiber Rotationszerstaubem lasst sich
der Lackverbrauch um etwa 20% reduzieren.

[0015] Zusétzlich zeichnet sich der erfindungsgemalile
Zerstauberkopf durch einen erheblich geringeren Reini-
gungsaufwand aus. So kann gegentber herkdmmlichen
Zerstauberkopfen bspw. bei Verwendung des Reini-
gungsgerates 'Vapo Gun Cleaner’ (Industra Industriean-
lagen Maschinen + Teile GmbH) auch der Spulmittelver-
brauch auf 2 bis 20 ml je Spiilvorgang reduziert werden.
Auch bei anderen Reinigungssystemen ist eine wirt-
schaftlichere Reinigung mdglich.

[0016] Weiterwird bei der erfindungsgemafen Anord-
nung der Formluftdiisen der Spritzstrahl gleichmaRiger
geformt, wodurch das sogenannte Pulsieren bzw. Flat-
tern des Spritzstrahls, das zu einer Wolkenbildung im
Lackauftrag fuhrt, deutlich reduziert ist. Auch die bei her-
kédmmlichen Lackauftragssystemen auftretenden Benet-
zungsstorungen sowie die ungleichmafigen Schichtdik-
kenverteilungen des aufgetragenen Lacks werden wirk-
sam unterbunden. Folglich fihrt die Verwendung des er-
findungsgeméafRen Zerstéduberkopfes zu einem gleich-
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maRigeren Spritzbild, einer gleichmafigeren Benetzung
sowie einer gleichmaRigeren Schichtdickenverteilung
des aufgetragenen Lackes oder dergleichen als bei her-
kémmlichen Lackauftragssystemen.

[0017] Der erfindungsgemaRe Zerstauberkopf eignet
sichinsbesondere zum robotergefiihrten Lackauftrag auf
Fahrzeugkarosserien, beispielsweise fir die roboterge-
fuhrte Falzlackierung von Turfalzen, Motorhauben oder
anderen Innenapplikationen. Weiter werden haufig gro-
Bere Karosserieflachen zunéchst elektrostatisch mit
Glocken mit einem Basislack (Base Coat) beschichtet
und anschlielend mit einer Spritzpistole mit pneuma-
tisch zerstdubtem Flussigkeitsstrahl nachlackiert (Air-
AuRenauftrag). Neben einem flatter- und wolkenfreien
Basislackauftrag fur Falze und AuRerlhautlackschichten
wird hierbei - auch bei dinnen Basislackschichten - eine
fehlerfreie Untergrundbenetzung erreicht. Auch helle
Metallic-Farbtdne kénnen auf diese Weise wolkenfrei
lackiert werden. Auf diese Weise ist es mdglich, mit dem
erfindungsgeméRen Zerstauberkopf auch die Kosten fur
Nacharbeiten zu senken. Der erfindungsgemaRe Zer-
stauberkopf ist zudem auch besonders fir die Verwen-
dung in der Zulieferindustrie geeignet, bei der ebenfalls
Bauteile zum spéateren Einbau in bspw. Fahrzeuge lak-
kiert werden.

[0018] In der Regel werden die Luftkappen aus Mes-
sing oder Aluminium gefertigt und anschlieRend zum
Schutz ihrer Oberflache galvanisiert, meistens vernickelt
oder verchromt. Bei der Galvanisierung entstehen, ins-
besondere an den Kanten der Luftauslassbohrungen,
unterschiedliche Schichtdicken. Teilweise bilden sich so-
gar Miniaturgrate, die jeder Luftkappe ihr individuelles
Stromungsverhaltnis geben.

[0019] Durch entsprechende Nachbehandlung koén-
nen diese Unterschiede teilweise ausgeglichen werden,
jedoch nicht so weit, dass die Forderung nach Einhaltung
vorgegebener Toleranzen von allen produzierten Luft-
kappen einer Charge gleichermaf3en erfillt wird. Einige
Hersteller bieten deshalb zertifizierte Luftkappen an, bei
denen durch Prufung und Auswahl die entscheidenden,
spritzstrahlbeeinflussenden Parameter innerhalb garan-
tierter Toleranzen liegen.

[0020] Wird die Luftkappe hingegen aus Edelstahl ge-
fertigt, kann die Galvanisierung entfallen. Die Fertigungs-
genauigkeit der Luftkappe wird ausschlieRlich durch die
erreichbare Prazision der mechanischen Fertigungsver-
fahren bestimmt.

[0021] Da bei Luftkappen aus Edelstahl kein Reini-
gungsmittel mehr an den Kanten der Bohrungen zwi-
schen Luftkappenkdrper und galvanischer Beschichtung
eindringen kann, zeichnen sich die Luftkappen aus Edel-
stahl im Vergleich zu galvanisierten durch einen langere
Lebensdauer aus.

[0022] Der Zerstauberkopf kann nach einer Ausfiih-
rungsform so gestaltet sein, dass die Stirnflache der Luft-
kappe zumindest bereichsweise in einer senkrecht zu
der Rotationsachse des Zerstéuberkopfes ausgerichte-
ten Ebene liegt, Mit anderen Worten ist die Stirnflache
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der Luftkappe mit Ausnahme der darin vorgesehenen
Offnungen fiir die Disen somit flach.

[0023] Alternativ hierzu ist es auch mdglich, dass die
Stirnflache der Luftkappe in einer zumindest bereichs-
weise konkav gekriimmten Ebene liegt. Dabei sind vor-
zugsweise wenigstens einige der Formluftdisen in ei-
nem konkav gekrimmten Bereich der Stirnflache der
Luftkappe angeordnet. Diese Ausgestaltung bietet den
Vorteil, dass insbesondere die in dem radial duf3eren
Randbereich angeordneten Formluftdiisen in einem gro-
Reren Winkel zueinander ausgerichtet werden kénnen.
So liegt dieser Winkel zwischen zwei einander gegen-
Uberliegenden Formluftdisen bspw. bei etwa 120° fur
die auReren Formluftdisen und bei etwa 100° fur die
weiter innen liegenden Formluftdiisen. Durch diese ge-
krimmte Ausgestaltung der Stirnwand wird die Luftkap-
pe auch etwas grofRer, so dass sie fur die Montage und
Demontage besser zu greifen ist.

[0024] In dem erfindungsgeméRen Zerstauberkopf
sind in der Stirnflache der Luftkappe wenigstens zwei
einander radial gegeniberliegende Formluftdiisen vor-
gesehen. Es wird jedoch bevorzug, wenn mehr als zwei
Formluftdiisen vorgesehen sind, die insbesondere rota-
tionssymmetrisch angeordnet sind. So kann nach einer
Ausfihrungsform der Erfindung in der Stirnflache der
Luftkappe eine Gruppe von drei um jeweils etwa 120°
zueinander versetzten Formluftdiisen vorgesehen sein.
Bei vier Formluftdiisen kénnen diese um etwa 90° zuein-
ander versetzt angeordnet werden. Alternativ oder zu-
satzlich hierzu kénnen mehrere Forrnluftdiisen in der
Stirnflache der Luftkappe in konzentrischen Kreisen um
die Rotationsachse der Luftkappe angeordnet sein.
[0025] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
in den Figuren dargestellten Ausfuihrungsbeispielen na-
her erlautert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1a  eine Schnittdarstellung eines aus dem Stand
der Technik bekannten Zerstauberkopfes,

Fig. 1b  vergroRert einen Ausschnitt des Zerstauber-
kopfes nach Fig. 1a,

Fig. 2 eine Schnittdarstellung eines erfindungsge-
mafen Zerstauberkopfes,

Fig. 3 eine Perspektivdarstellung einer Luftkappe
des Zerstauberkopfes nach Fig. 2,

Fig. 4 eine Perspektivdarstellung einer alternativen
Ausgestaltung einer Luftkappe fiir den Zer-
stauberkopf nach Fig. 2,

Fig, 5 eine Schnittdarstellung eines Zerstauberkop-
fes nach einer weiteren Ausfiihrungsform der
Erfindung und

Fig. 6 eine Perspektivdarstellung des Zerstauber-

kopfes nach Fig. 5.
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[0026] Die Figuren la und 1b zeigen einen aus der DE
34 17 229 C2 bekannten Zerstauberkopf 101 fur eine
Spritzpistole zum Auftrag von Farben oder Lacken. Der
Zerstauberkopf 101 umfasst eine Diise 102, Uber die die
aufzutragende Flussigkeit zugefiihrt wird, sowie eine
Luftkappe 103 mit Auslassen 104 und 105, uber welche
Druckluft zum Zerstauben der durch die Diise 102 abge-
gebenen Flussigkeit und zur Formung des Spritzstrahls
auf die Flussigkeit geleitet wird. Die Diise 102 weist dabei
einen Zufiihrungskanal 106 auf, der durch ein in Figur 1
nicht gezeigtes Ventil verschlie3barist undin einen kreis-
formigen Auslass 107 auf der Stirnseite 108 der Luftkap-
pe 103 miindet.

[0027] Zum pneumatischen Zerstauben der durch die
Diise 102 zugeleiteten Flussigkeit ist die Luftkappe 103
mit mehreren als Bohrungen ausgestalteten Zerstauber-
luftdiisen 104 versehen, welche den zentralen Auslass
107 ringférmig umgeben und durch welche Druckluft-
strahlen (Zerstauberluft) schrag auf die Mittelachse 109
des Auslasses 107 hin gerichtet werden. Die aus den
Zerstauberluftdiisen 104 austretende Druckluft hat dabei
eine ausreichend hohe Energie, um ein Zerstauben der
durch den Auslass 107 austretenden Flussigkeit zu ei-
nem Spritzstrahl zu bewirken.

[0028] Zur Auffacherung dieses zunéachst rotations-
symmetrischen Spritzstrahls in einen facherférmigen
bzw. ovalen Spritzstrahl sind radial au3erhalb der Zer-
stauberluftdiisen 104 die Formluftdiisen 105 vorgese-
hen, die auf zwei einander gegenliberliegenden, aus der
Stirnflache 108 der Luftkappe 103 in Abstrahlrichtung
110 abragenden Hérnern 111 angeordnet sind. Zuséatz-
lich sind auf der Stirnseite 108 der Luftkappe 103 Steu-
erbohrungen 112 vorgesehen, die eine zu starke Verwir-
belung des Spritzstrahls verhindern sollen.

[0029] Wie ausden Figuren 2 bis 4 hervorgeht, hat der
erfindungsgeméale Zerstauberkopf 1 einen &hnlichen
Aufbau wie der oben beschriebene bekannte Zerstau-
berkopf 101, So umfasst der Zerstduberkopf 1 eine in
Figur 2 nicht dargestellte Diise 2 zur Zufuhrung der auf-
zutragenden Flussigkeit sowie eine die Diise 2 umgrei-
fende Luftkappe 3. Die Luftkappe 3 weist dabei eine zen-
trale Bohrung 4 auf, in welche die Miindung der Dise 2
hineinragt.

[0030] Weiter umfasst die Luftkappe 3 mehrere Zer-
stauberluftdiisen 5, welche vorzugsweise unter einem
Winkel a von etwa 45° gegenuber der Symmetrieachse
der Luftkappe 3 angeordnet sind. Die Zerstauberluftdi-
sen 5 sind in der dargestellten Ausfiihrungsform ringfor-
mig um die zentrale Bohrung 4 herum angeordnet. Die
Zerstauberluftdisen 5 werden durch einen in Figur 2
nicht nadher dargestellten, beispielsweise ringférmigen,
Kanal 6 mit Druckluft versorgt. In der Luftkappe 3istdabei
ein in Figur 2 ringférmiger Dicht-Konus 7 vorgesehen,
der den Kanal 6 nach auf3en abdichtet.

[0031] Weiter umfasst die Luftkappe 3 vier Formluft-
disen 8, die in dem Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 2
und 3 paarweise auf einander entgegengesetzten Seiten
der zentralen Bohrung 4 der Luftkappe 3 angeordnet
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sind. Diese Formluftdiisen 8 befinden sich im Wesentli-
chenin der Ebene der Stirnseite 9 der Luftkappe 3, ohne
aus dieser Ebene in Spruhrichtung hervorzuragen. Die
Formluftdiisen 8 kbnnen dabei, wie in den Figuren 2 und
3 dargestellt, hintereinander in unterschiedlichem Ab-
stand zu der zentralen Bohrung 4 angeordnet sein, oder,
wie in dem Ausfihrungsbeispiel nach Figur 4 gezeigt,
nebeneinander im gleichen Abstand zu der zentralen
Bohrung 4 angeordnet sein.

[0032] Die Formluftdiisen 8 werden durch Bohrungen
oder Kanéle 10 mit Druckluft beaufschlagt, wobei der
Dicht-Konus 7 die Kanale 10 von dem Kanal 6, der zu
den Zerstauberluftdiisen 5 fuhrt, trennt. Hierdurch ist es
maoglich, dass die Zufuhr von Druckluft zu den Formluft-
diisen 8 und den Zerstauberluftdiisen 5 unabhéngig von-
einander steuerbar ist.

[0033] Die Formluftdiisen 8 und die Zerstéduberluftdi-
sen 5 kdnnen dabei derart ausgestaltet sein, dass sich
die aus den Formluftdisen 8 abgestrahlten Formluft-
strahlen in einem Punkt, der vorzugsweise auf der Sym-
metrieachse der Farbdiise 2 und/oder der Luftkappe 3
liegt, treffen. Hierbei kbnnen Spritzstrahlbreiten von tiber
300 mm), insbesondere zwischen etwa 330 mm und etwa
350 mm, erreicht werden.

[0034] Die in Figuren 3 und 4 angedeutete Farbdiise
2 kann dabei im Wesentlichen wie in den Figuren 1a und
1b dargestellt ausgebildet sein. Die Farbdise 2 erzeugt,
wenn aus den Formluftdiisen keine Druckluft austritt, ei-
nen dinnen Rundstrahl. Die durch die Formluftdiisen 8
zugefiihrte Druckluft bewirkt dabei, dass dieser diinne
Rundstrahl zu einem Flachstrahl mit einem langlichen
und/oder ovalen Querschnitt deformiert wird. Dabei sind
die Luftmengen der durch die Zerstauberluftdiisen 5 und
die Formluftdisen 8 zugefuihrten Druckluft variabel und
unabhangig voneinander einstellbar. Zur Verwendung in
Autolackieranlagen wird es bevorzugt, wenn durch die
Zerstauberluftdiisen 5 und die Formluftdiisen 8 jeweils
etwa 50 bis etwa 500 NI Luft abgegeben werden.
[0035] Im Betrieb wird vor einem Lackiervorgang zu-
nachst Druckluft durch die Zerstauberluftdiisen 5’ sowie
die Formluftdisen 8 zugefiihrt und erst danach Flissig-
keit durch den Zerstauberkopf 1 abgegeben. Dies be-
wirkt, dass von Anfang an ein optimale Sprihbild erzeugt
wird. Dabei kann die Form des abgegebenen Flussig-
keitsstrahls sowohl durch den Neigungswinkel der Zer-
stéauber- oder Formluftdisen 5, 8 gegeniber der Stirn-
seite 9 der Luftkappe 3 sowie durch die Luftmengen va-
riiert werden. Dabei wird es bevorzugt, wenn jede der
Zerstauber- und/oder Formluftdiisen 5, 8 hinsichtlich des
Volumens und/oder des Druckes der austretenden Luft
einzeln einstellbar ist.

[0036] Dieinden Figuren 5 und 6 dargestellte Ausfih-
rungsform unterscheidet sich von der Ausfuhrungsform
nach Figur 2 darin, dass die Stirnflache 9 der Luftkappe
3 eine leichte konkave Wolbung aufweist, so dass der
radial aul3ere Randbereich gegeniiber dem die zentrale
Bohrung 4 umgebenden Bereich leicht in axialer Rich-
tung vorsteht. Dies erlaubt es, die Winkel a, mit denen
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die Formluftdiisen 8 gegentiber der Symmetrieachse der
Luftkappe 3 geneigt angeordnet sind, gegentber der
Ausfiihrungsform nach Figur 2 zu vergréf3ern, beispiels-
weise von etwa 53,5° (&ulRere Formluftdiisen) bzw. etwa
44,5° (innere Formluftdiisen) in Figur 2 auf etwa 60° bzw.
etwa 50° in der Ausfuhrungsform nach den Figuren 5 und
6.

Patentanspriiche

1. Zerstauberkopf fir eine Spritzpistole zum pneuma-
tischen Zerstauben von Flissigkeiten, insbesondere
von Farbe, Lack oder dergleichen, und zum Erzeu-
gen eines facherférmigen Spritzstrahls mit einer
Flussigkeitsdiise (2) fur die austretende Flissigkeit
und einer Luftkappe (3) mit einer zumindest be-
reichsweise im Wesentlichen ebenen Stirnflache (9),
in welcher nahe der Flussigkeitsdiise (2) mehrere
Zerstauberluftdisen (5) sowie radial auRerhalb der
Zerstauberluftdisen (5) Formluftdiisen (8) angeord-
net sind, die zum Zerstauben der durch die Flissig-
keitsdiuse (2) austretenden Fliissigkeit und zum For-
men des zerstaubten Flissigkeitsstrahls mit Druck-
luft beaufschlagbar sind, dadurch gekennzeich-
net, dass die Formluftdusen (8) als Bohrungen in
der im Wesentlichen senkrecht zu der Symmetrie-
achse der Flussigkeitsdiise (2) und/oder der Luft-
kappe (3) angeordneten Stirnflache (9) der Luftkap-
pe (3) ausgebildet sind.

2. Zerstauberkopfnach Anspruch 1,dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Luftkappe (3) als Vorsatzteil auf
eine Spritzpistole aufgesetzt ist.

3. Zerstauberkopf nach einem der Anspriiche 1 oder
2,dadurch gekennzeichnet, dass die Zerstauber-
luftdiisen (5) zum Zerstduben der aus der Fliissig-
keitsduse (2) austretenden Flissigkeit zum Ausbil-
den eines rotationssymmetrischen Spritzstrahls im
Wesentlichen ringférmig um die Flissigkeitsdiise (2)
verteilt angeordnet und im Wesentlichen auf wenig-
stens einen auf der Symmetrieachse der Flussig-
keitsduse (2) und/oder der Luftkappe (3) gelegenen
und von der Stirnflache (9) der Luftkappe (3) beab-
standeten Punkt gerichtet sind.

4. Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formluftdiisen (8) derart angeordnet sind, dass ein
rotationssymmetrischer Spritzstrahl durch die aus
den Formluftdiisen (8) zugefiihrte Druckluft in einen
facherférmigen bzw. ovalen Spritzstrahl formbar ist.

5. Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Richtung der Bohrungen der Formluftdiisen (8) und
die Symmetrieachse der Flissigkeitsdise (2) und/
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oder der Luftkappe (3) einen Winkel a zwischen etwa
30° und etwa 75°, insbesondere etwa 40° bis etwa
60°, einschlief3t.

Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Richtung der Bohrungen der Zerstauberluftdiisen (5)
und die Symmetrieachse der Flussigkeitsdise (2)
und/oder der Luftkappe (3) einen Winkel a zwischen
etwa 30° und etwa 60°, insbesondere etwa 45°, ein-
schlief3t.

Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Luftkappe (3) aus Edelstahl besteht.

Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stirnflache (9) der Luftkappe (3) zumindest bereichs-
weise in einer senkrecht zu der Rotationsachse des
Zerstauberkopfes (1) ausgerichteten Ebene liegt.

Zerstauberkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stimflache (9)
der Luftkappe (3) in einer zumindest bereichsweise
konkav gekrimmten Ebene liegt.

Zerstauberkopfnach Anspruch 9,dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens einige der Formluftdi-
sen (8) in einem konkav gekrimmten Bereich der
Stimflache (9) der Luftkappe (3) angeordnet sind.

Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Stimflache (9) der Luftkappe (3) wenigstens zwei
einander radial gegeniberliegende Formluftdiisen
(8) vorgesehen sind.

Zerstauberkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Stimflache
(9) der Luftkappe (3) eine Gruppe von drei um jeweils
etwa 120° zueinander versetzten Formluftdiisen (8)
vorgesehen ist.

Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Stirnflache (9) der Luftkappe (3) mehrere Formluft-
disen (8) in konzentrischen Kreisen um Rotations-
achse der Luftkappe (3) angeordnet sind.

Zerstauberkopf nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass jede
der Zerstduber- und/oder Formluftdiisen (5, 8) hin-
sichtlich des Volumens und/oder des Druckes der
austretenden Luft einzeln einstellbar ist.

Verwendung eines Zerstauberkopfes (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche als Teil einer
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robotergefiihrten Spritzpistole in einer Vorrichtung
zum Auftragen von Farbe und/oder Lack auf Kom-
ponenten eines Fahrzeugs, insbesondere auf eine
Fahrzeugkarosserie und/oder Zubehdrteile hierfir.
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