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@ Lackier- und Abdunstaniage mit Umluftbeliftung.

@ Lackier- und Abdunstanlage mit Umluftbeliftung, beste-
hend aus mindestens einer Lackierkammer (10} und einer
Abdunstkammer (30), durch die Lackiergtiter (11}, z.B. Fés-
ser, auf einer Fordereinrichtung schrittweise transportiert
werden, neben denen Umiluftanlagen (12a,12b), die aus
einem Wascher {15), Tropfenabschneidern (16, 17), einem
Filter (18) und einem Ventilator (19a,19b) bestehen, angeord-
net sind, die die Umiuft aus in Transportrichtung hinterein-
ander liegenden Zonen der Kammern (10, 30} jeweils
absaugen und in die jeweils nachste Zone ggf. Gber einen
Verteilerkasten (20) mit einem Heizregister (24) und einem
Verteiler {25) driicken.

Die mit Losungsmittel hoch angereicherte Abluft (V10,
V11) wird einer Abluftverbrennungsanlage zugefihrt und
exotherm verbrannt. Eine sicherheitstechnische Steuervor-
richtung ist beschriben.

Die Spritzstdnde sind auf Schienen aus der Lackierkam-
mer fir Wartungszwecke ausfahrbar.
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Lackier- und Abdunstaniage mit Umluftbeliliftung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auftragen von
Beschichtungsmedien, z.B. Lack auf Gegenstdnde, bestehend
aus Lackierkammern mit in jeder Lackierkammer zwangsum-
laufendem Luftstrom, sowie mit einer Farbenpartikelab-
schneidevorrichtung darin.

Es ist bekannt, Lackier- und Trockenanlagen zu beliiften,
damit die beim Farbspritzen von der zu lackierenden Ober-
fldche reflektierten Lacknebel und das verdampfende Ldsungs-
mittel abgefiihrt wird, daB das Ldésungsmittel in der Ab-
luft, die die Anlage dementsprechend verldBt, eine die

den Umweltschutzvorscnriften gemd&Be Konzentration nicht
iiberschreitet. In diesem Zusammenhang ist aus der DE-0S

30 30 045 bekannt, eine Lackierkammer mit einem umlaufen-
den Luftstrom vielfach zu beschicken und nach Anreicherung
der Luft mit LOsungsmittel des Beschichtungsmaterials

auf einen zulédssigen Hochstwert einen Teilluftstrom als
Abluft einer Verbrennungsanlage zuzufiihren.

Hierbei besteht der Nachteil, daB eine Regel- oder zu-
mindest eine Steuervorrichtung erfoderlich ist, die die
GroBe des Teilluftstromes bestimmt. Weiterhin ist es er-
forderlich, daB fiir die Beschichtung eines Gegenstandes
mit mehreren Beschichtungsmedien zum Beispiel verschie-
denen Farben, die Kammer und Spritzvorrichtung jeweils
zeitaufwendig gereinigt werden muB. AuBerdem eignet sich
die Kammer nur zum Betrieb bei geschlossenen Tiiren, da

die hochangereicherten Lésungsmittelddmpfe sonst austreten
wiirden; dadurch ist eine Anordnung der Kammer um ein
Transportband bei gedffnetem Ein- und AuslaB nicht moglich.

Es ist Aufgabe der Erfindung die vorbekannte Vorrichtung
dahingehend zu verbessern, daB Gegenstdnde bei gedffne-
tem Eingang der Lackierkammer beschichtet werden koénnen,
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so daB eine Forderanlage durch ihn gefihrt werden kann,
und daB Lésungsmittelddmpfe aus dem Eingang nicht austreten.

Die Lésung der Aufgabe besteht darin, daB in Férderrichtung
der Gegenstdnde jeweils in den Lackierkammern mindestens zwei
Beliiftungszonen aneinander angeordnet sind und daB jeweils
die Abluft der vorhergehenden Beliftungszone, gegebenenfalls
Lackierkammer, {iber jeweils eine Farbpartikelabscheidevor-
richtung der ndchstfolgenden Beliiftungszone bzw. Lackierkam-
mer zugefihrt wird und die aus der lezten Lackierkammer mit
Losungsmittel bis zu einer Hbochstmenge angereicherte Abluft
einer Verbrennungsanlage zugefihrt wird.

Eine vorteilhafte Weiterentwicklung der Vorrichtung besteht

darin, daB die Luft mehrfach zonenweise als Umluft durch die
Lackier- und/oder Abdunstanlage gefiihrt wird, wobei die Ab-

luftabfuhr so dosiert wird, daB die maximale Ldsungsmittel-

konzentration bis an die zuldssige Explosionssicherheitskon-
zentration heranreicht und die Zahl der Umwdlzungen in Ver-

bindung mit der jeweiligen Zonenbreite so gewdhlt wird, daB

die Luftgeschwindigkeit in den Lackierzonen einem vorgegebe-
nen Wert entspricht und in keinem Bereich die Explosionssi-

cherheitskonzentrationsgrenze iUberschritten wird.

Die Vorrichtung bietet die vorteilhafte Moglichkeit, die mit
Lésungsmitteldampf hoch angereicherte Abluft ohne Vorheizung
direkt zu verbrennen und die freiwerdende Wérme dem Trocken-
prozeB zuzufihren. Die Wdrmemenge ist so groB, daB einer
nachgeschalteten Trockenanlage keine weitere Heizenergie
zugefihrt werden muB.

In vorteilhafter Weise wird die Farbpartikelabscheidevorrich-
tung als Wasch-, Filter- und Trockenvorrichtung ausgefiihrt.

Die stdndige Abfiihrung und Auswaschung der Farbnebel aus der
Luft hat einerseits den Vorteil, daf sich in der Lackierzone
kaum feuergefdhrliche und schwer zu beseitigende Ablagerungen
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von Farbstoff bilden und daB insbesondere bei Mehrfach- oder
Mehrfarblackierungen keine Vermischungen oder {berlagerungen
der Farben auftreten.

Durch Sicherheitsschaltungen an den Betriebsaggregaten und
Zugdngen wird ein gefahrloser Betrieb und eine gefahrlose Be-
gehung der Anlagen ermdglicht.

Eine Wartungs- und Bedienungsstation und die Steuervorrich-
tung sind vorteilhaft explosionssicher ausgestaltet und im
Nahbereich auBerhalb der Anlagen angeordnet. Es ist hierdurch
vorteilhaft erméglicht worden, die Lackierkammer in ihrer
Grundflédche erheblich zu verkleinern,wodurch wiederum der
Luftdurchsatz gegeniiber herktémmlichen Kammern entsprechend

verringert worden ist, was zu entsprechend kleinen Umluft-
und Luftreinigungsanlagen fiuhrt.

In den Fig. 1 und 4 sind Ausfiihrungsbeispiele fiir Hochlei-
stungsfaBlackiervorrichtungen fiir ein- und zweifarbige Lak-
kierungen dargestellt.

Die Lackierkammern sind in ihrer GrdBe nur so gewdhlt

worden, daB eine sporadische Manipulation an den FaBspritz-
stiihlen m6glich ist. Zum Farbwechsel bzw. zum Verstellen der
Spritzpistolen werden die Spritzstiihle aus den Lackierkammern
herausgefahren. Hierdurch ist die hohe Anreicherung mit LO-
sungsmitteln in der Umluft der Lackierkammer méglich, da ein
Bedienungsmann sich nicht in dieser Zone stdndig aufhalten
muB. Die auf ein Minimum reduzierte Luftmenge, die gezielt
auf die Spritzstihle gerichtet wird, um einen Farbnebel-
schleier beim Spritzen zu vermeiden, ist auf ein vertretbares
technisch mégliches Minimum reduziert worden. Diese Luft wird
stdndig gefiltert und ausgewaschen, um vor dem neuerlichen
Einblasen in die Lackierkammer von anhaftenden Lackparti-
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keln gereinigt zu werden, um keine QualitdtseinbuBen an

den lackierten Fldchen zu bekommen. W&hrend des Durch-
ganges der Luft durch die Lackierkammer, - die Luft wird

zum Beispiel fiinfmal verwendet - erfolgt eine stdndige Tem-
peraturerhfhung, um keine Kondensation der Feuchtigkeit von
der ausgewaschenen Luft am FaB zu bekommen. Die im Lackier-
bereich freiwerdenden Ldsungsmittel werden in die Luft auf-
genommen. Nachdem die Luft in der Lackierkammer in der letz-
ten Stufe eingegeben wurde, wird sie in die anschlieBende
Abdunstzone geleitet. Dort nimmt sie weiterhin L&sungsmit-
tel auf, und siewird dann vor der Ofeneingangsschleuse als
Ofenfrischluft dem Ofen selbst zugefihrt. Der Anteil der Zu-
luft, der nichtals Frischluft im Ofen aufgenommen werden
kann, wird i{iber eine Bypassleitung mit einem separaten
Ventilator direkt der thermischen Abluftreinigung als Frisch-
luftanteil zugefihrt. Es ist moglich gemacht worden,die
gesamte im ProzeB des Lackierens bendtigte Umluft, mit den
sowohl in der Lackierzone als in der Abdunstzone aus dem
Lack austretenden Ldsungsmitteln dem Ofen bzw. damit auch
der thermischen Abluftreinigung direkt zuzufihren.

Anstelle des in den Beispielen gezeigten vertikalen Luft-
stromes kann auch ein horizontaler gewdhlt werden. Hierfir
werden zweckmdBig Trockenfilter zur Farbpartikelabschei-
dung verwendet .

Es ist eine vorteilhafte Variante der Vorrichtung,zwischen
Lackierkammern Frischluftzonen, in denen Personen Zutritt
zu dem dort gefdrderten Lackiergut haben, anzuordnen. Der
angrenzende Ausgang bzw. Eingang wird dabei jeweils durch
eine Richtdiise mit Umluft betrieben, wie dies an dem Uber-
gang zur Abdunstanlage dargestellt ist, und die Abluft-
menge der angrenzenden Zone ist gegeniiber der Zuluft er-
héht, so daB eine gewisse Menge Frischluft zutritt bzw.
der LOosungsmitteldampf aus dieser Zone ferngehalten wird.
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Fig. 1 zeigt eine Einkammerlackieranlage und Abdunstanla-
ge mit zweifacher Umluftfihrung im senkrechten, in
der Tiefe versetzien Schnitt;

Fig. 2 zeigt eine Zweikammerlackieranlage und Abdunstan-
lage mit vierfacher Umluftfihrung im senkrechten,
versetzten Schnitt A - 4;

Fig. 3 zeigt einen Horizontalschnitt der Anlage nach
Fig. 2 verkleinert mit Wartungs- und Bedienungs-
stand;

Fig. 4 zeigt ein Schema der Steuervorrichtung mit Sicher-
heitsschaltung.

In der Fig. 1 ist schematisch eine Lackierkammer 10 und eine Ab-
dunstanlage 30 dargestelll béi der das Lackiergut 11, Fdsser
fertigungsgemdBR getaktet von links nach rechts durchlduft

und von dort direkt anschlieBend in einen Trockenofen ge

fihrt wird. Die Farbpartikelabscheidevorrichtung 12 a,b

sind Waschtiirme, die seitlich versetzt zum Durchlauf der
Fdsser 11 angeordnet sind, wie entsprechend aus dem Hori-
zontalschnitt Fig. 3 Linie A-A zu ersehen ist.

In der Lackierstellung, in der das warme FaB 11 gezeigt
ist, wird es wahrend des allseitigen Hochdruckspritzlackie-
rens gedreht.

Damit der reflektierte Farbnebel abgefihrt wird, wird das

FaB 11 allseitig von oben nach unten .von Luftstrémen

V4a,b von ca. 0,5 m/s Geschwindigkeit umgeben. Diese Luft-
stréme von insgesamt 6000m®/h setzen sich aus dem Frisch-
fuftstrom V3 von 2500 m®/h und einem Umluftstrom V2 von

3500 m*/h zusammen und werden von Ventilatoren 21,19a iiber
Heizregister 22,24 vorgewdrmt und iber Verteilerfilter 23,25
der Lackierkammer 10 zugefiihrt. Durch den Eingang der Lackier-
kammer, wird zusdtzlich ein Frischluftstrom V1 mit 1000 m*/n
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angesaugt, da der Durchsatz des Umluftventilators 19a héher
als der des Frischluftventilators 21 ausgelegt ist, damit
keine Losungsmittelddmpfe aus der Lackierkammer 10 austreten.
Die Frischluft V3 wird auf der Seite des Eingangs zugeflihrt.
Die vom Eingang kommende und die am geringsten beladene Um-
luft V2 wird in der Eingangshdlfte des Kammerbodens 14 abge-
zogen.

Durch den rechten Kammerboden 14 wird ein weiterer Luftstrom
VY5 von 5000 m®*/h durch den Ventilator 19b abgezogen und ge-

mdB der Stellung einer einstellbaren Drosselklappe 31 in ei-
nem Teilstrom V4 ilber eine Richtdiise 34 von der Abdunstkam-

mer 30 durch die Durchtrittséffnung zu der Lackierkammer 10

geblasen und in einem zweiten Teilstrom V7 von 3500 m*/h in

die Abdunstkammer gedriickt.

Aus dieser zieht der Ventilator V32 die hoch mit Ldésungsmit-
tel angereicherte Abluft V8 ab und fiihrt diese gemdB der
Stellung einer regelbaren Verteilerklappe 33 in einem Teil-
strom V9 nochmals in die Abdunstkammer zuriick, die dem Aus-
trittsstrom Vi1 entspricht, der iiber dem angrenzenden Trok-
kenofen abgezogen wird und in einem weiteren Teilstrom V10
der Abdunstverbrennungsanlage zugefiihrt wird.

Die Umluftstrdme V2,V5 werden jeweils iiber Farbpartikelab-
scheidevorrichtungen, Waschtiirme 12a,12b, gefithrt. Die Luft
tritt durch ein Rost 14 am Boden der Kammer und streicht lber
den Sumpf 13 bis zur Kante 13b des Waschturmes, die an das
Niveau 13a der Sumpfoberfldche, das stédndig lber einen Wdch-
ter gehalten wird, gefiihrt ist, wodurch die Luft unter der
Kante hindurch in einem Wirbel, auch Wasserwalze 15 genannt,
in den Turm 12a,b ilbertritt und die Farbtropfen ausgewaschen
werden. Die von der Luft dadurch aufgenommenen Wassertrdpf-
chen werden dann an den Prallblechen 16 und dem Lochfilter 17
und weiteren Filtern ausgeschieden. Die gereinigte Luft wird
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dann in dem Heizregister 24 so weit (ber den Taupunkt er-
wirmt, daB bei der Expansion beim folgenden Kammerdurchlauf
keine Kondensation eintritt., Das Wasser im Sumpf 13 enthdlt
ein Koalierungsmittel fiir Farbnebel.

Weitere Einzelheiten sind in der Fig. 2 dargestellt, in der
gleicherweise ausgestattete Lackierkammern hintereinander an-
geordnet sind, wobei die Abluft aus der ersten Lackierkammer
noch zweimal durch die zweite Lackierkammer gefilhrt ist. Die
Bezugszeichen sind entsprechend gewdhlt wie in Fig. 1 und
teilweise durch angehéngte Buchstaben differenziert. Durch
die Lackierkammern 10a,b fiihren Transportschienen 40, auf de-
nen die Fdsser von einer Spritzstation zur anderen rollen.

Wéhrend des Spritzens lagern die Fdsser auf FaBstihlen 41
und sind durch Rollen 42 angetrieben, so daB sie allseits
gleichmdBig lackiert werden. Im vorliegenden Fall werden (in
getrennten Streifen) in den beiden Lackierkammern unter-
schiedliche Farben aufgetragen. Eine scharfe Abgrenzung er-
folgt durch Schablonen in Ndhe der Fédsser (nicht gezeigt)
und die Abfithrung der Farbnebel durch die Luft. Die FaBstih-
le sind mit Rollen 63 auf Schienen 62 gelagert und k&nnen zu
Bedienungs- und Wartungszwecken aus den Lackierkammern her-
ausgefahren werden.

Unten im Sumpf 13 ist ein Forderband 60 verlegt, das an einer
Seite herausgefiihrt ist und zur Austragung des ausgewasche-
nen Farbschlammes dient.

Nach der Lackierung werden die Fdsser aufgestellt und auf ei-
ne Rollenbahn 43 ilibergeben und taktweise durch die Abdunst-
anlage transportiert, bis sie von dem Transportband 44 in

den Trockenofen befdrdert werden

Hinter jedem Ventilator 19a,b,c befindet sich eine durch ein
Signal S19 steuerbare Entliiftungsklappe 50, die fiir den Fall,
daB eine Reinigung der Anlage notwendig ist, ein schnelles
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Entliiften in die Abluftrohre 51 gestatten. Die Position der
Klappen wird jeweils durch Melder (lber Signalleitung M50 an
die Steuervorrichtung 70 mitgeteilt.

In Figur 3 ist ein horizontaler RiB der Anlage von Fig. 2 ge-
geben, aus dem ersichtlich ist, daB die 4 Waschtiirme 12a bis
d abwechselnd seitlich versetzt von den Lackierkammern und
dem Transportweg der Fédsser angeordnet sind. Die Luftfihrung
64 bewirken die Zuordnung der aus der jeweiligen Zone unten
austretenden Luft zu dem zugehdrigen Waschturm. Fiir die Be-
gehbarkeit der Lackierkammern und fiir das Ausfahren der
Spritzstihle 41a,b sind Sicherheitstiiren 61 angebracht, die
von innen jederzeit und von auBen nur bei Freigabe der Tiir-
sicherung durch ein Steuersignal S61 der Steuervorrichtung 70
gedffnet werden kdonnen. AuBerdem sind alle Tiiren 61 durch ei-
ne SchlieBkontrolle {iberwacht, deren Signal M61 in der Steuer-—
vorrichtung 70 ausgewertet wird.

Die Steuervorrichtung ist in einem Schrank neben den Lackier-
kammern zwischen den Wartungspldtzen der Spritzstiithle ange-
ordnet. Sie trdgt ein Bedienungspult und Kontrollpult 73, von
dem aus {ber die Druckluftleitungen und Kabel 72 die Funktio-
nen der Spritzpistolen, die Transportantriebe, die Ventilato-
ren und Klappenantriebe gesteuert werden und die Meldesignale
empfangen werden.

Zur Explosionssicherung ist der Schrank luftdicht und von
auBerhalb der Sicherheitszone 63 mit Druckluft liber einen
Druckregeler 74 versorgt und von einem Druckwédchter iberwacht,
so daf keine losungsmittelhaltige Luft in ihn eintreten kann
und Explosionen nicht geziindet werden kénnen.

Am Eingang der Abdunstkammer 30 befindet sich die FaBaufrich-
tevorrichtung und Forderanlage 46. Von der schrittweise ar-
beitenden Rollenférdereinrichtung 43 erfolgt eine Ubergabe
4-fach parallel auf eine entspreche 7 langsamer getakte Rol-
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lenbahn 45, auf der eine weitgehende Abdunstung des Lésungs-
mittels erfolgt.

Bei voller Spritzleistung der Anlage werden pro Stunde 3500m?
Abluft mit einer Konzentration von 20 g/m® Lésungsmittel abge-~
geben, was einem Heizwert von 50 m'/h Heizgas entspricht. Bei
Auftrag dickerer Lackschichten kdénnen auch noch héhere Kon-
Zentrationen, z.B. 30 g/m’, entstehen.

In Fig. 4 ist schematisch die Steuervorrichtung 70 darge-
stellt. Sie steht mit dem Kontrollanzeige- und Bedienungspult
73 in Verbindung und wird von einer Uhr C getaktet. Weiter
empfdngt die Steuervorrichtung die Meldesignale Mx, die von
dem mit den jeweils zugehérigen Bezugszeichen angegebenen
Baugruppen abgegeben werden, und gibt sie die Steuersignale

Sx ab, die ebenfalls mit entsprechenden Bezugszeichen benannt
sind.

Vor der Inbetriebnahme der Spritzpistolen durch Signal SS
wird die Meldung: Tiiren geschlossen M61; Entliftungsklappen
geschlossen M50; Ventilatoren 19, 32 in Betrieb M19,M32;
Schrankdruck vorhanden M75, und Wasserniveau vorhanden Mi3,
auf ihr Vorhandensein i{berpriift. Andernfalls werden die feh-
lenden Meldungen angezeigt und das Spritzen nicht gestartet
bzw. stillgesetzt.

Wird durch Betdtigung der Bedienungsvorrichtung eine Begehung
verlangt, wird das Spritzen iliber Signal SS gestoppt und iiber
das Signal S50 die Entliftung gebdffnet.
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Die Ventilatoren bleiben liber die Signale S19 und S$S32 in
Tétigkeit. Wenn Ober die Signale M19, M32 das Arbeiten fiir
eine vorgegebene Sicherheitszeit festgestellt ist, werden
tiber Signal S61 die Tiirverriegelungen freigegeben.

AuBerdem werden liber die Signale M74, MT, M31, M33, M13a und
die zugehfrigen Signale S74, ST, S31, S33, S13a der Druckreg-
ler 74, die Transportantriebe, die Drosselklappen 31, 33, und
das Wasserniveau 13a gesteuert bzw. geregelt und {iberwacht,
wodurch ein vollstdndig sicheres Arbeiten der Anlage gewédhr-
leistet ist.
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Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmedien, zum Bei-
spiel Lack auf Gegenstédnde, bestehend aus Lackierkammern
mit in jeder Lackierkammer zwangsumlaufendem Luftstrom, so-
wie mit einer Farbpartikelabscheidevorrichtung darin, da-
durch gekennzeichnet, daB in Foérderrichtung der Gegenstan-
de jeweils in den Lackierkammern (10,10a,10b) mindestens
zwei Beliliftungszonen aneinander angeordnet sind und daB
jeweils die Abluft der vorhergehenden Beliliftungszone und
gegebenenfalls Lackierkammer (10a) iiber jeweils eine Farb-
partikelabscheidevorrichtung (2a,12c,12d) der nédchstfol-
gende Beliiftungszone bzw. Lackierkammer (10b) zugefiihrt
wird und die aus der letzten Lakierkammer (10b) mit LG-
sungsmittel bis zu einer Héchstmenge angereicherte Abluft
(V10,V11) einer Verbrennungsanlage zugefihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daB die
Lackierkammer (10,10a,10b) in zwei Beliiftungszonen aufge-
teilt ist, die in Forderrichtung nebeneinander liegen und
in dieser Folge nacheinander mit dem Luftstrom

mittels Ventilatoren (19a,19d), iiber jeweils die
Farbpartikelabscheidevorrichtung (12a,12d) gefiihrt, be-
liftbar sind und daB ein Zuluftstrom (V3) derart geringer
im Verhdltnis zum Umluftstrom (V2) in der Eingangszone ge-
wdhlt wird, daR eingangsseitig ein geringer Unterdruck ent-
steht und ein Luftstrom (V1) durch den Eingang eintritt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daB
die Farbpartikelabscheidevorrichtung (12a,12b,12c,12d) je-
weils aus einer Waschanlage mit einer Wasserwalze (15)
Wasserabscheidern, wie Prallblechen (16), Lochfiltern (17)
und/oder Faserfilter (18) besteht, denen ein Ventilator
(19a,19b) nachgeschaltet ist, dessen abgangseitige Luft-
leitung in einen Verteilerkasten (20), fihrt, der ein Heiz-
register (24) enthdlt, mit dem eine Aufwdrmung der Luft
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jeweils {iber den fiir die einzelne Lackierkammer (10a,10b)
bzw. Beliftungszone mafRgeblichen Taupunkt erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,

daB an die in Forderrichtung lezte Lackierkammer (10b)
eine Abdunstanlage (30)mit einem offenen DurchlaB ange-
schlossen ist und die Abluft (V5) aus der letzten Lackier-
kammer (10,10b) tber die Farbpartikelabscheidevorrichtung
(12b) der Abdunstanlage (30) zugefiihrt wird, wobei vorzugs
weise ein Teilluftstrom (V6) iiber eine steuerbare Drossel-
klappe (31) und eine Richtdise (34), die schrédg, vorzugs-
weise von oben gegen den DurchlaB von der Lackierkammer
(10) in die Abdunstanlage (30) gerichtet ist, gefiihrt ist
und wobei die Abluft (V10,V11) der Abdunstanlage (30) der
Verbrennungsanlage zugefiihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeiéhnet, daB
an der Abdunstanlage (30) ein Abluftventilator (32) ange-
schlossen ist, in dessen Abgangsleitung eine steuerbare
Verteilerklappe (23) angeordnet ist, die den Luftstrom
(v8) in eine Umluft- und eine Abluftleitung verteilt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche dadurch
gekennzeichnet, daB in den Umluftleitungen steuerbare Ent-
liftungsklappen (50) angeordnet sind, die in Entliftungs-
stellung den Umluftstrom unterbrechen und in eine Ent-
liftungsleitung (51) fihren, und daB die Entliiftungsklap-
pen (50) mit Stellungsmeldern ausgeristet sind;

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche dadurch
gekennzeichnet, daB jeweils in den Lackierkammern (10, 10a,
10b) eine Lackiervorrichtung, vorzugsweise ein FaBstuhl
(41), in Arbeitsstellung angeordnet ist, der einen Antrieb
(42) fir ein FaB tré&dgt und mit Rollen (63) auf Schienen
(64) lagert, die durch einen in der Kammerwand angeordnete
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Sicherheitstir (61) in eine Wartungsstellung neben der
Lackierkammer (10) fihren.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da8
neben der Wartungsstellung der Lackiervorrichtungen (41)
eine Steuervorrichtung (70) mit einem Anzeige- und Bedie-
nungspult (73) angeordnet ist, die mit den steuerbaren
Vorrichtungen (31,33,61,50), den Fordervorrichtungen (40,
43,44), den Antrieben (42) und Spritzvorrichtungen iber
Steuerleitungen (Sx) und Meldeleitungen (Mx) durch Kabel-
und/oder Druckluftleitungen (72) verbunden ist und die mit
einer Uhr (C) verbunden ist und die in einem Schrank luft-
dicht untergebracht ist, in dem sich ein Druckwédchter (75)
befindet, der ebenfalls durch eine Meldeleitung (M75) mit
der Steuervorrichtung (70) verbunden ist, und daB der
Schrankinnenraum iiber einen Druckregler (74) mit einer
Druckluftzuleitung (71), die von auBerhalb der Explosi-
onssicherheitsgrenze zugefiithrt ist, verbunden ist und

daB die Spritzvorrichtung durch das Steuersignal (SS) nur
freigegeben wird, wenn die Meldesignale (M50,M61,M19,M32,
M75,M13a) den angeschlossenen Zustand der Entliftungsklap-
pen (50) und der Sicherheitstiitren (61) und das Laufen

der Ventilatoren (19a,19b,19¢,19d;32) sowie Druck im
Schrank(70) und vorhandenes Wasserniveau (13a) melden.
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