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69 Verfahren und pneumatische Spriiheinrichtung zum Verspriihen von pulverférmigem bis kérnigem
Massegut.

67 Beidem Verfahren und der Einrichtung zum Sprithbe-

schichten von Gegenstinden wird mit einem Haupt-
Treibgasstrom von einem Vorratsbehilter (5) Pulver ent-
zogen und einer Sprithvorrichtung (8) zugefiihrt. Bei Pro-
duktionsstillstinden und im Zwischenraum zwischen den
zu beschichtenden Gegenstéinden ist es wiinschenswert,
dass kein Pulver verspriiht wird. Deshalb wird der Pulver-
strom zu diesen Zeiten vor der Sprithvorrichtung abge-
zweigt und dem Pulverkreislauf zuriickgefiihrt. Dieses Ab-
ziehen des Pulvers erfolgt durch Erzeugen eines Unter-
druckes nach dem Diffusor- bzw. Venturiprinzip. Dabei
wird durch einen Zusatz-Treibgasstrom ein Unterdruck
erzeugt, der das Pulver quer zum Pulverhauptstrom ab-
saugt.
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1. Verfahren zum Sprithen von pulverformigem bis kor-
nigem Massegut, insbesondere zum Sprithbeschichten von
Gegensténden, bei welchem das Massegut durch einen
Haupt-Treibgasstrom von einem Vorratsbehlter als Mas-
segut-Gas-Gemisch einer Sprithvorrichtung zugefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das Massegut-Gas-Gemisch
von Zeit zu Zeit vor der Sprithvorrichtung abgezweigt und
das Massegut dem Vorratsbehélter zuriickgefiihrt wird.

durch einen Haupt-Treibgasstrom von einem Vorratsbehal-
ter als Massegut-Gas-Gemisch einer Sprithvorrichtung zuge-
fithrt wird.

Pneumatische Spritheinrichtungen zum Sprithbeschich-

s ten von Gegenstéinden sind aus der DE-PS 1 266 685 be-

kannt. Diese zeigt insbesondere eine pneumatische For-
dereinrichtung, die nach dem Diffusor- bzw. Venturiprinzip
einen Unterdruck zum Ansaugen des Masseguts durch einen
Treibgasstrom erzeugt. Eine zum Versprithen des Masseguts

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 10 geeignete Sprithvorrichtung zum Sprithbeschichten in einem

dass das Abzweigen und Zuriickfiihren durch einen Zusatz-
Treibgasstrom erfolgt, mit dem vor der Spriihvorrichtung
ein das Massegut-Gas-Gemisch ansaugender Unterdruck
nach dem Diffusor- oder Venturiprinzip erzeugt wird.

elektrostatischen Feld ist aus den CH-PS 429 517 und US-PS
4033 506 bekannt.

Beim Spriihbeschichten von flachen Gegensténden in ei-
nem elektrostatischen Feld werden diese Gegenstidnde in ei-

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 15 nem Kasten kontinuierlich an einer Sprithvorrichtung vor-

dass das Entnehmen des Masseguts aus dem Vorratsbehilter

ebenfalls durch Erzeugen eines ansaugenden Unterdrucks
nach dem Diffusor- oder Venturiprinzip mittels des Haupt-
Treibgasstromes erfolgt und dass mit dem genannten Zu-

beitransportiert. Beim Sprithbeschichten von hohlen Gegen-
standen kann es erforderlich werden, diese einzeln in eine
Drehvorrichtung einzuspannen und wihrend des Sprithbe-
schichtens zu drehen. Haufig muss die Spriihvorrichtung in

satz-Treibgasstrom eine stirkere Forderleistung erzeugt wird 20 den Hohlraum dieser Gegensténde eingefahren werden, da-

als mit dem Haupt-Treibgasstrom.

4, Pneumatische Spritheinrichtung zur Durchfithrung des

Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
vor der Sprithvorrichtung (8) eine Abzweigeinrichtung (26)
zum Abziehen des zugefiihrten Massegut-Gas-Gemisches
und Riickfithren des Masseguts in den Vorratsbehélter (5)
vorgesehen ist.

5. Spriiheinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abzweigeinrichtung (26) eine pneumati-
sche Fordereinrichtung mit einem Unterdruckerzeuger (31,
32) nach dem Diffusor- oder Venturiprinzip aufweist, durch
den ein Zusatz-Treibgasstrom (37, 38, 39, 41) hindurchleit-
bar ist, der zum Absaugen des Gemischs aus Massegut und
Haupt-Treibgasstrom bestimmt ist.

6. Spriiheinrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abzweigeinrichtung (26) zwei Kanéle (27,
28) enthilt, von denen der eine (27) ein Teil der zur Spriih-
vorrichtung (8) fithrenden Leitung (7) fiir das Massegut-
Gas-Gemisch und der andere (28) ein Teil der Leitung (37,
41) des Zusatz-Treibgasstromes ist, dass sich in diesem an-
deren Kanal (28) der Unterdruckerzeuger (31, 32) befindet
und dass der genannte eine Kanal (27) iiber eine Ansaug-
leitung (33) mit dem Unterdruckbereich (32) des Unter-
druckerzeugers (31, 32) des anderen Kanals (28) verbunden
ist.

7. Spritheinrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch

gekennzeichnet, dass in dem Haupt-Treibgasstrom (2) eben-
falls eine pneumatische Fordereinrichtung (4) mit einem Un-

terdruckerzeuger nach dem Diffusor- oder Venturiprinzip
angeordnet ist, der das Massegut aus dem Vorratsbehilter

(5) ansaugt und in Richtung zur Sprithvorrichtung (8) trans-

portiert, und dass die Forderleistung dieser pneumatischen
Fordereinrichtung (4) kleiner ist als die der pneumatischen
Fordereinrichtung (26, 31, 32) des Zusatz-Treibgasstromes
(37,41).

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Versprithen
von pulverférmigem bis kornigem Massegut, insbesondere
zum Spriihbeschichten von Gegensténden, bei welchem das

Massegut durch einen Haupt-Treibgasstrom von einem Vor-
ratsbehilter als Massegut-Gas-Gemisch einer Spriihvorrich-

tung zugefiihrt wird.
Ferner betrifft die Erfindung eine pneumatische Spriih-
einrichtung, insbesondere zum Sprithbeschichten von Ge-
genstéinden, fiir pulverformiges bis korniges Massegut, das

mit das Massegut im Hohlraum alle Flichen ausreichend be-
schichtet. Das an den Gegenstdnden nicht haftende iiber-
schiissige Massegut wird aus dem Kasten abgesaugt, ge-
reinigt und in dosierter Menge dem Vorratsbehélter zuriick-

25 gefithrt. Die Absaugvorrichtung muss eine sehr grosse Lei-

stung haben, damit in dem grossen Raum des Kastens eine
ausreichende Saugwirkung erzielt werden kann. Die Reini-
gung des iiberschiissigen Masseguts muss sehr griindlich er-
folgen, weil auch kleinste Verunreinigungen aus der Luft zu

30 einer unbrauchbaren Beschichtung der Gegensténde fiihren.

Selbst nach sorgfiltiger Reinigung kann das iiberschiissige
Massegut noch Verunreinigungen enthalten. Deshalb darf es
jeweils nur in klein-dosierter Menge in den Pulverbehélter
zuriickgefiihrt werden.

Beim Abschalten des Haupt-Treibgasstromes, beispiels-
weise um zwischen den einzelnen Gegensténden kein Mas-
segut zu verspriihen, bleiben die Leitungen voll mit Mas-
segut. Beim erneuten Einschalten des Treibgasstromes wird
das in den Leitungen zuriickgebliebene Massegut zunéchst

40 schwallartig von der Spriihvorrichtung abgegeben, bevor

diese wieder in normaler Weise sprithen kann. Dieser Mas-
segut-Schwall darf nicht auf die zu beschichtenden Gegen-
stinde gelangen. Deshalb darf entweder zwischen den einzel-
nen Gegenstinden die Massegut-Zufuhr nicht abgeschaltet

45 werden, oder es muss beim erneuten Einschalten zunéchst

auf eine abschirmende Wand gespriiht werden und dann die-
se Wand, nachdem der Schwall verflogen ist, aus dem
Spriihstrahl herausgenommen werden. Dies ist zeitaufwen-
dig, umstindlich, und es wird eine verhéltnisméssig grosse

so Menge an Massegut verloren oder muss zur Wiederverwen-

dung gereinigt werden.

Durch die Erfindung soll die Aufgabe gelost werden, die-
se Zeit-, Material- und Energieverluste zu verringern.

Zur Losung dieser Aufgabe ist das Verfahren gemdss der

ss Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass das Massegut-Gas-

Gemisch von Zeit zu Zeit vor der Sprithvorrichtung abge-
zweigt und das Massegut dem Vorratsbehélter zuriickge-
fihrt wird.

Die pneumatische Spriiheinrichtung ist geméss der Erfin-

0 dung dadurch gekennzeichnet, dass vor der Spriihvorrich-

tung eine Abzweigeinrichtung zum Abziehen des zugefiihr-
ten Massegut-Gas-Gemisches und Riickfiihren des Mas-
seguts in den Vorratsbehélter vorgesehen ist.

Gemdiss der Erfindung wird also, wenn eine kurzzeitige

65 Unterbrechung der Massegut-Abgabe gewiinscht wird, die

Zufubr an Treibgas und Massegut nicht unterbrochen, son-
dern dauernd aufrechterhalten und das zugefiihrte Massegut
zweckmdissig moglichst nahe an der Sprithvorrichtung abge-



zweigt. Dadurch kann sich in den Leitungen kein Massegut
absetzen. Wenn dann erneut gespriiht werden soll, wird le-
diglich wieder umgeschaltet und der ununterbrochen auf-
rechterhaltene Massegut-Gas-Strom wieder der Spriihvor-
richtung zugeleitet.

Damit ist es moglich, den Sprithvorgang zwischen den
einzelnen zu beschichtenden Gegensténden zu unterbrechen.
Dadurch geht kein Massegut mehr verloren, wenn der
Spriihvorgang von einem Gegenstand auf den anderen Ge-
genstand {iberwechselt. Beim Sprithbeschichten von Hohl-
riumen, beispielsweise bei Tassen, Dosen usw. ist es mog-
lich, das Massegut jeweils erst dann abzugeben, wenn die
Sprithvorrichtung in den Hohlraum eingefiihrt ist. Bei Ver-
suchen hat sich gezeigt, dass hierbei praktisch kein zerstiub-
tes Massegut aus dem Hohlraum mehr herausfillt. Dies be-
deutet, dass in solchen Fallen auf eine teuere und viel Ener-
gie bendtigende Saugvorrichtung zum Abziehen solchen
Massenguts aus dem Kasten véllig verzichtet werden kann.

Gemdss einer Ausfithrungsform der Erfindung kann zum
Abzweigen des Massegut-Gas-Gemisches vor der Sprithvor-
richtung eine pneumatische Fordereinrichtung mit einem
Unterdruckerzeuger nach dem Diffusor- bzw. Venturiprin-
zip verwendet werden, wie sie auch fiir den Haupt-Treibgas-
strom zur Ansaugung des Masseguts aus dem Vorratsbehil-
ter verwendet wird. Dies ergibt einerseits eine optimale
Funktion der pneumatischen Spritheinrichtung und erspart
anderseits Geld fiir die Verwendung verschiedener, kom-
plizierter Gerite.

Eine Ausfiihrungsform der Erfindung wird im folgenden
mit Bezug auf die Zeichnungen als Beispiel beschrieben. In
diesen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer pneumati-
schen Spritheinrichtung nach der Erfindung und

Fig. 2 einen schematischen Langsschnitt einer pneumati-
schen Abzweigeinrichtung nach der Erfindung.

In Fig. 1 wird von einer Druckquelle 1 ein Haupt-Treib-
gasstrom durch eine Gasleitung 2, in der sich ein Druckreg-
ler 3 befindet, einer pneumatischen Férdereinrichtung 4 zu-
geleitet. In dieser Fordereinrichtung 4 erzeugt der Haupt-
Treibgasstrom nach dem Diffusor- oder Venturiprinzip in an
sich bekannter Weise einen Unterdruck, durch welchen von
einem Vorratsbehélter 5 iiber eine Massegutleitung 6 pulver-
férmiges bis korniges Massegut angesaugt wird. Dieses an-
gesaugte Massegut wird vom Haupt-Treibgasstrom iiber
eine Forderleitung 7 einer Sprithvorrichtung 8 zugeleitet, die
das Massegut in einem Hohlraum 9 eines zu beschichtenden
Gegenstandes 10 verspriiht. Der Gegenstand 10 wird von ei-
ner Haltevorrichtung 11 gehalten und wihrend des Sprith-
vorganges von einem Motor 12 gedreht. Fig. 1 zeigt die Ru-
hestellung, in welcher der Gegenstand 10 ausgewechselt wer-
den kann. Fiir das Beschichten des Hohlraumes 9 wird die
Sprithvorrichtung 8 in diesen Hohlraum eingefahren. Dies
kann entweder durch achsiale Verschiebung der Spriithvor-
richtung 8 oder des Gegenstandes 10 mit der Haltevorrich-
tung 11 geschehen.

Das Treibgas von der Druckquelle 1 wird vorzugsweise
mit konstantem Druck der Fordereinrichtung 4 zugefiihrt.
Eine Einstellung oder Anderung der zum Beschichten erfor-
derlichen Massegutmenge wird zweckmiissigerweise dadurch
vorgenommen, dass von einer weiteren Druckquelle 15 iiber
eine Steuerleitung 16, in der sich eine Einstellvorrichtung 17
befindet, Steuergas in den Unterdruckbereich der Forderein-
richtung 4 eingebracht wird. Dadurch kann der Unterdruck
in diesem Bereich verringert werden, was eine geringere
Saugwirkung und damit auch eine geringere Menge an ange-
saugtem Massegut aus dem Behélter 5 zur Folge hat.

Das Beschichten des Gegenstandes 10 erfolgt in einem
Kasten 18. Darin anfallendes iiberschiissiges Massegut wird
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iiber eine Riickleitung 19 einer Reinigungseinrichtung 20 zu-
gefiihrt und von dieser in gereinigtem Zustand an den Vor-
ratsbehélter 5 zuriickgegeben.

In der Forderleitung 7 befindet sich, méglichst nahe vor
der Spriiheinrichtung 8, eine Abzweigeinrichtung 26. Wie
der Langsschnitt in Fig. 2 zeigt, enthélt die Abzweigeinrich-
tung 26 zwei Durchgangskanéle 27 und 28. Der obere Kanal
27 enthélt einen Eingang 29 fiir die Forderleitung 7 und ei-
nen Ausgang 30 fiir diese Forderleitung 7. Der untere Kanal
28 entspricht in seinem Aufbau im wesentlichen der pneuma-
tischen Fordereinrichtung 4. In beiden Fillen ist ein Dif-
fusor- oder Venturiabschnitt 31 vorgesehen, an den sich in
Strémungsrichtung ein Unterdruckbereich 32 anschliesst.
Der Unterdruckbereich 32 des Kanals 28 ist iiber eine An-
saugleitung 33 mit dem benachbarten Kanal 27 verbunden.
Ferner miindet in den Unterdruckbereich 32 eine Anschluss-
bohrung 34 fiir eine Steuergasleitung 35.

An den Eingang 36 des Kanals 28 ist iiber eine Gas-
leitung 37 eine Druckquelle 38 fiir zusétzliches Treibgas an-
geschlossen. In dieser zusdtzlichen Gasleitung 37 befindet
sich eine Vorrichtung 39, beispielsweise ein Druckregler,
zum Ein- und Abschalten der Gaszufuhr und gegebenenfalls
zur Regelung des Gasruckes.

Bei eingeschaltetem Zusatz-Treibgasstrom saugt dieser
im Unterdruckbereich 32 iiber die Ansaugleitung 33 das
Massegut-Gas-Gemisch aus dem Kanal 27 ab und fordert es
iiber eine Riickleitung 41, die an seinen Ausgang 42 ange-
schlossen ist, zu einer Reinigungseinrichtung 43, die das
Massegut dann wieder an den Vorratsbehélter 5 zuriickgibt.
In den meisten Fillen ist die Reinigungseinrichtung 43 un-
nétig, so dass dann das Massegut iiber die Leitung 41 unmit-
telbar in den Behélter 5 zuriickgefiihrt werden kann. Wenn
in dem Kanal 28 kein Zusatz-Treibgasstrom vorhanden ist,
dann wird das Massegut-Gas-Gemisch des Kanals 27 unmit-
telbar der Spriihvorrichtung 8 zugeleitet. Nur wihrend Un-
terbrechungen des Sprithvorganges, beispielsweise vom
Wechsel von einem zu beschichtenden Gegenstand zu einem
anderen, wird der Zusatz-Treibgasstrom durch die Leitung
28 hindurchgeleitet und dadurch das Massegut-Gas-Ge-
misch aus dem Kanal 7 abgezogen, so dass es nicht zu dem
Gegenstand 10 gelangen kann.

Anstelle einer Unterbrechung des Zusatz-Treibgas-
stromes der Leitung 37 konnte selbstverstéindlich auch tiber
die Steuergasleitung 35 so viel Steuergas in den Unterdruck-
bereich 32 eingebracht werden, dass kein Unterdruck mehr
herrscht, wenn der Massegut-Gas-Strom ungehindert durch
den Kanal 27 zur Spriihvorrichtung 8 gelangen soll. Dies ist
jedoch in den meisten Fillen ein unndtiger zusétzlicher Gas-
aufwand. Deshalb l4sst man oft die Steuergasleitung 35 weg
und verschliesst die Anschlussbohrung 34 (gestrichelt ge-
zeichneter Verschlussstopfen 54). Die Druckquellen 1, 15, 38
und 46 konnen ein gemeinsames Druckgasnetz mit entspre-
chenden Verzweigungen sein. Als Gas eignet sich in den mei-
sten Fillen Luft. Dies schliesst aber nicht aus, dass in beson-
deren Fillen auch andere Gase verwendet werden.

Wenn die Spriihvorrichtung 8 oder der Gegenstand 10
langs der Pfeile 50 bzw. 51 verschoben werden konnen, ist es
bei diesem Sprithverfahren geméss der Erfindung méglich,
Massegut jeweils erst dann zu sprithen, wenn sich die Spriih-
diise der Vorrichtung 8 im Hohlraum 9 befindet. Versuche
zeigten, dass dabei kein Massegut verlorengeht und dadurch
auf die Riickleitung 19 mit der Reinigungseinrichtung 20
und einer starken Absaugvorrichtung 52 verzichtet werden
kann. Massegutverluste lassen sich besonders dann gut ver-
meiden und gleichzeitig gute Beschichtungen erzielen, wenn
der Gegenstand 10 wéhrend des Sprithvorganges vom Mo-
tor 12 mit optimaler Drehzahl gedreht wird.
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