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&) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Ver-
sorgung von LackierstraBen, insbesondere Spritzstellen in
Spritzkabinen mit Lackmaterial, wobei eine Veranderung
des Dispersitdtsgrades von Pigmenten in den Lacken
durch die Scherbeanspruchung vermieden werden soll,
und zwar dadurch, daB das zum Lackspritzen notwendige
Druckniveau mit einem Druckbehalter (3) und einem
Druckgas iiber den Fllssigkeitsspiegel eingestellt wird und
eine zweite Pumpe (6) frisches Lackmaterial in den Druck-
behélter (3) férdert. .

Weiterhin bezieht sich die Erfindung auf eine abgeén-
derte Ausflihrungsform des Verfahrens und auf Einrichtun-
gen und Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Verfahren und Vorrichtung zur Lackversorgung von Lackierstrassen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Lackversorgung von

Lackierstrafen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Versorguhg von LackierstraBSen, ins-
besondere der Spritzstellen in Spritzkabinen mit Lack-
material mit einer Pumpe, die Lackmaterial in einer

Leitung fordert.

In grofen LackierstraBen, wie sie beispielsweise in
der Automobilindustrie zur Lackierung von ﬁohkaros-
serien ﬁblich sind, werden die Lackspf;tzstellen iber
Ringleitungsanlagen mit den notwendigen Lackfarben ver-
sorgt. Fir jeden Farbton und jedes Lackmaterial ist
eine besondere éingieitungsanlage erforderlich. Je

nach GréB8e und Ausriistund der Anlage sind insbesondere
flir das Handspritzen beispielsweise bis zu 20 Spritz-
stellen pro Farbton installiert (Industrie-Léckierf

Betrieb (1976), Seite 181, 182).
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Die Lackversorgungsanlage besteht dabei im wesent-
lichen-éus einem drucklosen Behilter mit Rihrwerk,
Pumpe und einer Rohrleitungsstrecke, in der das Lack-
material an den Spritzkabinen entlang gefiihrt wird,
wobei durch Drosselarmaturen die fiir das Spritzen
erforderlichen Drilicke und Mengen einreguliert werden.
Die Ringleitung flihrt das Lackmaterial in den Behdlter
zuriick. Dieses Rezirkulationsverfahrén wird durchge-
fihrt, um das Sedimentietren von Partikeln in den
Rohren zu verhindern. Sind alle Spritzstellen in
Funktion, wird von dem Lackmaterial, das die Pumpe in
die Ringleitung férdert, etwa 60% verspritzt, widhrend

40% in den Behdlter zuriitkgefiihrt werden.

An einem Riicklaufkontrollventil, das sich in der
Ringleitung zwischen der letzten Spritzstelle und dem
Lackansatzbehalter befindet, wird durch entsprechende
Drosselung des Lackvolumenstromes das Druckniveau in

der Ringleitung einreguliert.

Es sind hierbei -Ringleitungsanlagen bekanntgewordeﬁ,
die eine Gesamtldnge bis {liber 300 m haben, wobei die -
mittleren Str&mungsgeschwindigkeiten im freien Ronr-
querschnitt tiblicherweise zwischen 0,2 und o,5 m/s
liegen. Als Umwdlzpumpen werden entweder prefSluftge-

triebene Kolbenpumpen oder mehrstufige Kreiselpumpen
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eingesetzt. Ublicherweise¢ haben diese Pumpen eine
Druékdifferenz von 8 bis 12 bar zu leisten, wovon
das Ricklaufkontrollventil allein ca. 3 bis 5 bar
drosselt, wdhrend der Rest des vorhandenen Druckes

tiber den Druckverlust der Rohrstrdmung abgebaut wird..

In dem Behdlter, der als Lackansatzbehdlter dient,
herrscht Atmosph&rendruck. Das Lackmaterial strodmt
der Pumpe zu und wird im Druck angehoben. In der
Rohrstrecke selbst f&llt der Druck wieder aufgrund
des Druckverlustes, wobei filr alle Spritzstellen ein
Druckﬁinderventil vorgesehen ist, das unabhdngig von
der Entfernung der Spritzstelle von der Pumpe einen

gleichmdBigen Druck an allen Spritzstellen sicherstellt.

Die Lackmaterialien enthalten Bindemittel oder Binde-
mittelgemische, die in geeigneteﬁ Lﬁéuhgsmittelge-
mischen gelSst vorliegen sowie Pigment- und Extender-
gemische. Das Ldsungsmittel kann auch Wasser sein, wo-
bei weiterhin Sekund&drlackdispersionen vorgesehen

sein kdnnen, bei denen das Bindemittel in w&dBriger oder
in organischer Phase ungeldst vorliegt. Weiterhin sind
auch Metallic-Basislacke zu fdrdern, in denen z.B.
Aluminiumbronze in Form von metallischen Pl&attchen vor-

liegt.
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All diese Lacksysteme durchlaufen beim Produktions-
prozeB8 Misch- und Dispergierstufen. Hierbei werden
insbesondere die Pigment~ und Extenderanteile fein
dispers verteilt und benetzt. Diese Vorgdnge beruhen
im wesentlichen auf mechanischer Scher- und/oder Prall-
beanspruchung der Feststoffteilchen in geeigneten
Bindemittel~LOsungsmittel-Systemen, wobel Beanspru-
chungsintensitdt und Beanspruchungshdufigkeit in Ver-
bindung mit grenzflidchenaktiven Effekten filir den Er-
folg verantwortlich sind. Hierbeil sind Lackmaterialien
zu erzeugen, die beziiglich ihrer coloristischen,
mechanischen und korrosionshemmenden Eigenschaften
sowie bezﬁélich ihres Erscheinungsbildes und ihrer
Verarbeitbarkeit langzeitstabile Eigenschaften auf-

weisen.

- Es wurde erkannt, da8 die Lackmaterialien in den lLack-

20

25

versorgungsanlagen in LackierstraBen zusdtzlich durch
Scherstrémungen in Ringleitungsanlagen und Armaturen
nochmals beansprucht werden. Es ist bekannt, das

manche Lackmaterialien durch diese Beanspruchung in

Lackversorgungsanlagen in einigen Eigenschaftskriterien

nicht stabil bleiben.

Im folgenden wird abgeschdtzt, welcher Scherbeanspfuchung

- Lackmaterialien beim Durchstrdmen von Ringleitungsan-

lagen unterliegen, und zwar an folgendem Beispiel:
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Durchmesser der Ringleitung d = 25 mm
Gesamtlédnge der Ringleitung L = 3oom
Mittlere Strdmungsge-

schwindigkeit im freien Rohr-

querschnitt v = 0,3 m/s

Dynamische Z&higkeit des

Lackmaterials ﬂ? = 0,12 Pa " s
Dichte des Lackmaterials = 1,1 Kg/1
Uber die Reynolds-Zahl ist zu priifen, ob laminare

oder turbulente Strémung im Rohr der Ringleitung vor-

liegt.

. Re = v.dz @ : (1)
' 7
Es ergibt sich mit den angegebenen Daten eine
Reynolds-Zahl von

Re ~ 70

Dies bedeutet, daB die Rohrstrdmung laminar ist
(laminare Strdmung liegt in Rohren vor, wenn Re 2360

ist).
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Der Druckverlust in Rohrleitungen ist

oW (2)

Hiermit ergibt sich der Druckverlust der Rohrstro-

mung im laminaren Fall:

L .
dp =A 32 . 32 ) v (4)

Mit (4) und den angegebenen Daten ergibt sich ein Druck-

verlust pro laufende Lénge Rohr von

4.... z 0'02 E_a_l’.'_
L . m

Bei_einer Rohrldnge von 300 m muf8 von der Pumpe allein
zum Fdrdern durch das Rohr (ohne Armaturen) eine Férder-

druckhdhe von

aufgebracht werden.
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Ist eine Geschwindigkeit im Rohr von 0,5 m/s einzu-

halten, erndht sich dieser Wert auf 9,2 bar.

Nun ist die Frage nach der Pigmentbeanspruchung im
Lackmaterial durch die ScherstrSmung zu stellen. Es

ist die spezifische Energie:

E. =72-% - L (5)
V. ' Cv
Pig

Hierin bedeuten
spezifische Dissipationsenergie auf Pigmentvolumenan-

teil im Lack bezogen

B i U
Pig m
Schergefdlle
av 1
o -d—r-in-s-
Scherzeit
ts in s

Pigmentvolumenkonzentration (PVK)

v
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Mit einer PVK von c, = 0,08 und den angegebenen

Daten ergibt sich:

Fir L = 300 m und v = 0,3 m/S eine Scherzeit im Rohr

pro Umlauf von t, = 1oo0 s und ein Schergefdlle von
¥ = 24 1/s
Hiermit wird:

Ws
m3

= 864 ooo

<it4

pro 1 Umlauf

oder

0,24 Eg& pro 1 Umlauf
m

<t

Diese spezifische Energie ist so gering, daB eine
wesentliche dispergierende Wirkung durch die Scher- .

strémung im Rohr auf die Pigmente auszuschlieBen ist.

Die Dissipationéenergie an Ricklaufkontrollventilen

ist wesentlich hd&her:

Annahmen:
Druckverlust am Ventil

APV = 3 bar
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Lackdurchsatz

v = 0,5 1/s

Ventilraum, in dem Scherung erfolgt

v = 1 cm3

Scherzeit im Ventilraum

Hiermit ergibt sich eine Lelistungsdichte auf das Lack-
volumen bezogen von

150 - 10> X pro 1 purchlauf

m

<2

und eine Energiedichte auf das Lackvolumen bezogen
von

= 83 5§9 pro 1 Durchlauf

m

<itd

Bezieht man die Energiedichte iiber die PVK von

¢ = 0,08 auf das Pigmentvolumen, so ergibt sich

% = 1038 5%2 pro 1 Durchlauf
Pig m
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Dieser Wert erhdht sich direkt proportional mit der
Zahl der Rezirkulationsvorgdnge des Lackes in der

Ringleitung.

Es ist zu erkennen, daf die Scherbeanspruchungsintensi-
t&t von Pigmentpartikeln im Lack in Drosselarmaturen
um den Faktor 4000- bis 5ooomal hdher sein kann als

im Rohr.

Untersuchungen zeigen aber gerade, daB8 der Dispersi-
tdtsgrad von Pigmenten in Lacken dann ver&ndert wird,
wenn eine auf das Pigment einwirkende Scherstrdmung bei
Energiedichten von mehr als 3oc bis 500 KWh/m3 vor-
liegt. Dieser Grenzwert ist abhéngig von der Art des

Pigmentes und der Bindemittell&sung.

Eine Verd&nderung des Dispersitdtsgrades von Pigmenten

in Lacken durch die Scherbeanspruchung in Ringlei-

_ tungen kann aber zu Verschiebungen der Farbstidrke, des

20

25

Farbtones und der Glanzeigenschaften des Lackes fiihren.
Es ist festzustellen, daB8 die Instabilit&tsschwelle
eines Lackmaterials durch die vorgegebene Beanspru-
chungsintensitdt und -h&ufigkeit insbesondere in
Drosselarmaturen und Pumpen von Lackversorgungsanlagen

erreicht werden kann.
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Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Anlagekonzept
fir Lackversorgungseinrichtungen zu schaffen, welches

die obengenannten Nachteile beseitigt.

5 Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird
durch die in den Patentanspriichen genannten Ver-
fahrensmerkmale geldst, wobei zwei L&sungswege mdglich
sind, wie dies die Aufteilung als Nebenanspriiche déut-
lich macht.

1o Die die erfindungsgemdBfe Vorrichtung kennzeichnenden
Einrichtungen sind in den Vorrichtungsanspriichen

definiert.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden anhand der

15 Zeichnungen erl&utert. Die Zeichnungen zeigen dabei in

Fig. 1 eine Zirkulationsringleitung mit
Druckhaltung durch Stickstoffpolster,
in

20 Fig. 2 eine Lackpendelleitung, die an beiden
. Enden mit einem Druckgef&B .ausgerilistet
ist, in

Fig. 3 - eine Lackpendelleitung mit Spiilung
der Spritzanschliisse, in

25 Fig. 4 die Anordnung eines Rohrmolches und in

den
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Fig. 5 ' Druckdiagramme der Anlagen ent-

und 6 sprechend Fig. 1 bzw. 2.

Bei der Anordnung gem#f Fig. 1 ist eine Ringleitungs-
anlage 1 vorgesehen, die im wesentlichen aus einem
Rohr bestehen kann, in dem mit einer Umwilzpumpe 2
das Lackmaterial zirkulierend geférdert wird. Aus-
gangspunkt und Endpunkt dieser Ringleitungsanlage 1
ist ein Druckbehdlter 3, aus dem die Umwdlzpumpe 2 :

Lackmaterial abzieht und wieder hineinfdérdert.

Wesentlich ist, daB {iber dem Flissigkeitsspiegel inner-
halb des Druckbehilters 3 ein erhdhter Druck mit einem
Druckgas eingestellt wird. Dieser erhShte statische
Druck herrscht im gesamten Ringleitungssystem und er
sollte so hoch sein, daB an jeder Spritzstelle 4 ein
ausreichendes Druckniveau vorhanden ist. Die Umwidlz-
pumpe 2 muf bei diesem Anlagenkonzept nur den
dynamischen Druckabfall als Folge der Rohrstrdmung
aufbringen und nicht, wie in bisheg iblichen Anlagen
die Summe aus dynamischem Druckabfall und statischem
Druck. Weiterhinrentfallt das Ricklaufkontrollventil,
das in bisherigen Anlagen den Lackriicklaufstrom uﬁ

3 bis 5 bar drosseln muB.
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Ein Niveaustandregler fiir die Lackmenge im Druckbe-
hdlter 3 sorgt dafilir, daB8 {iber einen drucklosen Lack-
ansatzbehd&lter 5 und liber eine zweite aber kleinere
Pumpe 6 frisches Lackmaterial dem Drucksystem zuge-
fiihrt wird. Diese Pumpe 6 hat den vollen statischen
Drucksprung zu liberwinden, jedoch wird das Lackmaterial
nur.einmal mit dieser Pumpe gefdrdert. Die Rohrleitungs-
ldnge dieses Anlagenkonzeptes wilirde der Ldnge der bis-

herigen Anlagen entsprechen.

Wesentlicher Vorteil dieser Ausfilhrungsform ist, das
das Lackmaterial mit einer wesentlich verringerten
Scherbeanspruchungsintensitdt umgewdlzt wird. Zudem
kann der Vordruck an den Spritzstellen 4 besser kon--

stant gehalten werden.

"Als Druckgas kann Stickstoff eingesetzt werden. Hier-

bei sind bisherige oxidative Einfliisse auf das Lack-

material beseitigt.

Das Druckdiagramm fiir diese Anlage geht aus Fig. 5
hervor. Der Lackansatzbeh&lter 5 ist drucklos, 4d.h.
hier herrscht der Druck a. Der Druck wird dann {ber
die Kolbenpumpe 6 angehoben auf den Wert c. Bei den
mit 4 bezeichneten Bereichen sind die Druckstellen

fir die Spritzpistolen angeordnet und in diesem Be-
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reich wird der Druck iiber Materialdruckregler 7 gemisB

Fig. 1 auf den Spritzdruck h eingeregelt.

Fig. 2 zeigt eine Anlage mit an beiden Enden des

Druckbeliilters angeordneten DruckgefiBen.

Bei dieser Anlage ist eine. Rohrstrecke L2 vorgesehen,
die keine gesonderte'Rﬁckfﬁhrung aufweist, so daB

nur die halbe Rohrlédnge gegeniiber der in Fig. 1 dar-
gestellten Anlage erforderlich ist. Jedoch sind bei
dieser Anlage zwei Druckbehéiter B2 und B3 vorge-
sehen, die an den beiden Enden der Rohrstrecke LZ
angeordnet sind. Das Lackmaterial wird untef erhShtem
statischen Druck, der durch ein Gasdruckpolster_ﬁber
dem jeweiligen Flﬁssigkeitsspiegel in den Druckbe-
hdltern B2 und B3 erzeugt wird, reversierend in der
Rohrstrecke L2 hin- und hergef&rdert. Hierzu wird
einmal der Gasdruck in dem Behdlter B2 etwas hoher
eingestellt als der Gasdruck in dem Druckbeh&dlter B3
und anschlieBend umgekehrt. Uber Niveaustandregler

in den beiden Druckbehiltern werden die Druckumschalt~
zvklen so gesteuert, das8 mit Sicherheit ein Gasdurch-
schlag in der Rohrstrecke L2 vermieden wird. Die
Volumen der Behélﬁer B2 und B3 sollten ein- bis zwei-
mal grdger sein als das eigentliche Rohrvolumen der

Strecke L2, um somit das im Rohr befindliche Material
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nach jedem Reversierzyklus voll auszutauschen und

zurlickzuvermischen.

Durch den'Reversierzyklus wird die Rohrleitung nicht
nur in einer Richtung, sondern in beiden Richtungen
abwechselnd durchstrémt. Dies verhindert in noch
hdherem MaBe Ablagerungen von Partikeln an der Rohr-
waﬁdung und insbesondere an Flanschstellen und &hn-
lichen unebenen Ubergéngen. Weitefhin entsteht durch
die beim Reversieren st&ndig erzeugten Anléuf-
strémungen zeitweise turbulentes Strdmungsverhalten,
welchés das Absetzen von Partikeln in starkem MaBe
verhindert. Hiermit besteht die Mdglichkeit zu kleine-
ren mittleren Strdmungsgeschwindigkeiten von bei-
spielsweise unter 0,3 m/s liberzugehen. Weiterhin iét
die MOglichkeit gegeben, nicht st&ndig zu reversieren,

sondern im Takt mit Stillstandsintervallen.

Die Druckgasversorgung der Druckbeh&dlter B2 und B3 er-
folgt liber die Druckgasbehilter B4 und B5 sowie die
Leitungen L3, L4, L5 und L6. Mit K ist ein -Kompressor
bezeichnet, der das Druckgas mit der Druckstufe h aus
dem Druckbeh&dlter B4 in den Druckbehdlter B5 auf die

Druckstufe i komprimiert.
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In Fig. 2 sind 3-Wegeventile V2 und V3 eingezeichnet,
die vonrden Niveaustandsreglern der Druckbeh&dlter B2
und B3 gesteuert werden, wobei diese 3-Wegeventile
die Druckbehdlter B2 und B3 abwechselnd mit dem
hoheren Gasdruck i aus dem Druckbehilter B4 bzw.

dem niedrigeren Gasdruck h aus dem Druckbehdlter B5
beaufschlagen. Die wirksame Druckdifferenz (Druck i
minus Druck h) ist fiir die mittlere Strdmungsge-
schwindigkeit in der Leitung L2 verantwortlich,
wédhrend der Druck h gleich dem niedrigsten statischen
Druck im Versorgungssystem entspricht, der als kon-
stanter Vordruck an aen Spritzstellen wirkt (siehe
Fig. 6).

Der Kompressor K mit den zugeordneten Druckgasbe-
hdltern B4 und B5 kann mehrere Lackversorgungsanlagen
gleichzeitig versorgen und braucht daher nur einmal
installiert zu werden. Da das Druckgas im Kreis ge-
fahren wird, sind die Gasverluste sowie auch dié
LOsungsmittelverluste gering und es ist zu empfehlen,

Stickstoff als Gas einzusetzen.

Stickstoff erhdht die Betriebssicherheit der Druck-
behilter B2 und B3 und verhindert oxidative Veridnde-

rungen am Lackmaterial.
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Die Niveaustandsregler der Druckbehilter B2 und B3
sorgen weiterhin daflir, daB das beim Spritzen ver-
brauchte Lackmaterial aus dem Lackansatzbehilter B1
in dem Atmosphirendruck a herrscht Uber die Pumpe P
in ausreichender Menge als frischer Lack dem Druck-

system Uber die Leitung L1 zugefihrt wird.

Sina in der LackierstraBe Spritzstellen S enthalten,
die nur selten in Funktion sind, da sie z.B. fir
Lackmaterialien mit selten benutzten Farbtdnen einge-
setzt werden, dann sind die Stichleitungen und
Schlauchleitungen von der Ringleitung bzw. Pendel-

leitung bis zur Spritzpistole mit Lackmaterial zu

splilen, um ein Absetzen von Partikeln zu verhindern.

Die ggf. erforderlichen Materialdruckregler sind in

Fig. 2 mit V1 bezeichnet.

Fig. 3 zeigt schlieBlich die L6sung der der Erfindung
zugrundeliegenden Aufgabe auf Basis einer sogenannten
Lackpendelleitung mit Splilung der Spritzstellenan-

schliisse.

In der Pendelleitung L12 werden zwischen die Stich-

leitungen und Schlauchanschliisse d111 bis d142-

ventile V bis Vi14 eingesetzt. Diese Magnetventile

111

Magnet-
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sind zéitweise entweder ganz offen oder ganz ge-
schlossen. Es erfolgt dann keine Drosselung des Lack-
stromes. Es darf jedoch immer nur ein einziges Magnet-
ventil zeitweise geschlossen se:i.nr° Die Steuerung, -
welches Mégnetventil wann und wie lange geschlossen
wird, kann von einer Zeitschaltuhr vorgenommen werden.
Es ist hierbei belanglos, ob der Lackstrom in der
Pendelleitung von rechts nach links oder umgekehrt
erfolgt. Wesentlich ist, da8 bei geschlossenem Magnet-
ventil der Differenzdruck in den Druckbeh&dltern B12
bzw. B13 eine Lackstrdmung in der Stichleitung bis

zur Spritzpistole einleitet.

Es ist ausreichend, wenn an jeder Spritzstelle diese
Strémung in Zeitintervallen fir kurze Zeit erzeugt
wird. Die Druckminderventile Vi1 rsind direkt an der
Spritzpistole befestigt. Die Lackversorgung der Spritz-
pistole ist in jedem Fall sichergestellt, gleichgliltig,
ob das korrespondierende Magnetventil geschlossen oder
geSffnet ist. Mit der Zeitschaltuhr kdnnen die Inter-
valle und die SchlieBzeiten der Magnetventile indivi-

duell auf das Lackmaterial eingestellt werden.

Die iibrigen Bauteile der Anordnung gemds Fig. 3 tragen
die gleichen Bezugszeichen, wie die Anordnung gemds

Fig. 2.
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Bei der Anordnung gemiB Fig. 4 sind zwei mdgliche
Steuerungen flir einen sogenannten Rohrmolch M darge-
stellt. Bei einer Anordnung wird der Rohrmolch iber
eine mechanische StdBelanordnung 1o gesteuert, wihrend
bei der anderen Anordnung eine magnetische Blockier-
einrichtung fiir den einen Eisenkern aufweisenden Rohr-

molch M vorgesehen ist.

Der Rohrmolch hat die Aufgabe, die Pendelleiﬁung von
Ansdtzen und Ablagerungen freizuhalten. Er kann dies
bei sehr kleinen Strdmungsgeschwindigkeiten ausfiihren
und muB diese Aufgabe bei reversierender Bewegung

durchfiihren.

Der Rohrmolch soll gleichzéitig die Magnetventile er-
setzen. Dies kann er, wenn er zwischen den Stich-
leitungen zu den Spritzpistolen zeitweise angehalten
wird und dabei die Hauptstr&mungsrichtung in der
Pendelleitung blockiert, so daB8 der Lackstrom liber die
Stichleitung erfolgen muf. Das Anhalten und zeiéweise
Festhalten des Rohrmolches an bestimmten Positionen
der Pendelleitung kann beispielsweise iliber eine
Induktionsspule oder eine mechanische Vorrichtung

durchgefiihrt werden.
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Verfahren zur Versorgung von Lackierstrafen, ins-
besondere der Spritzstellen in Spritzkabinen mit
Lackmaterial mit einer Pumpe, die Lackmaterial in

einer Ringleitung fdrdert, dadurch gekennzeichnet,

daB das zum Lackspritzen notwendige Druckniveau mit
einem Druckbehdlter und einém Druckgas liber dem
Flissigkeitsspiegel eingestellt wird und eine
zweite Pumpe frisches Lackmaterial in den Druck-

behdlter férdert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB8 als Druckgas Stickstoff eingesetzt wird.

Verfahren zur Versorgung von LackierstraBen, ins-
besondere der Spritzstellen in Spritzkabinen mit
Lackmaterial, wobei eine der verbrauchten Lack-
menge entsprechénde Lackmenge liber eine Pﬁmpe

dem System zugefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet,

daB8 eine Rohrstrecke fiir die Lackversorgung der
Lackspritzstellen verwendet wird, die an beiden
Enden einen Druckbehdlter besitzt, wobei die
Druckbehdlter mit einem Druckgas iiber eine
Steuerung so beaufschlagt werden, daf das
Lackmaterial reversierend durch die Rohrléitung

gefdrdert wird.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

dag8 das Druckgas lber eine geregelte Verdichter-
anlage auf zwei unterschiedlichen Druckniveaus
gehalten wird und das Druckgas durch Kreisfahr-

weise wieder eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekenn-

zeichnet, daB mit der Verdichteranlage und Druck-

gasversorgung mehrere Lackversorgungsstrecken
gleichzeitig betrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 3 bis 4 mit einer Lack-

pendelleitung, dadurch gekennzeichnet, daB8 die

Spritzpistolen durch zwei Schlduche an derselben
Lackpendelleitung angeschlossen sind und
zwischen den beiden Anschlissen ein Magnetventil
vorgesehen ist, das lber eine Zeitschaltuhr in
Intervallen voll &ffnet und voll schliefBt, wo-
durch die Zu- und Rﬁckfﬁhrungsschlauche bislzur
Spritzpistole taktweise und reversierend mit

Lackmaterial gesplilt werden.

Verfahren nach Ansprﬁch‘G, dadurch gekennzeichnet,

daB ein Rohrmolch in der Pendelleitung eingesetzt
wird, der mit dem Lackmaterial reversierend durch

das Rohr getrieben wird und an den Stellen
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zwischen den Schlauchanschliissen einer Spritz-
stelle eine intermittierend betriebene Halte-
vorrichtung fiir den ﬁohrmolch vorgesehen ist, die
den Rohrmolch zeitweise anhidlt, so daB hierbei
Lackmaterial durch die Schlauchanschlisse zur

Spritzpistole stroémt.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
Anspruch 1 und 2 mit einer Ringleitung fiir Lack-
farben und eine in die Ringleitung eingeschaltete

Fdrderpumpe, gekennzeichnet durch einen Druckbe-

hdlter (3) und eine den Druckbehidlter (3) mit

Lackfarben beschickende Pumpe (6).

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach

Anspruch 3 bis 7, gekennzeichnet durch zwei Druck-

behdlter (B2, B3) und eine Druckgassteuerung zur

Forderung des Lackmaterials in der Leitung (L2).

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,

daB die Druckgassteuerung liber zwei Druckbeh&lter

(B4, B5) und eine Kompressorpumpe (K) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch

einen in die Rohrleitung eingesetzten Rohrmolch (M).
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