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Beschreibung

Die Erfindung: betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen von Beschichtungsmedien, z.B. Lack auf
Gegensténde, die nacheinander durch mehrere
aneinander anschliessenden Lackierkammern
geférdert werden, durch die ein Luftstrom
zwangsweise hindurchgefiihrt wird, wobei jeweils
deren Abluft jeweils durch eine Farbpartikelab-
scheidevorrichtung mittels Ventilatoren gefiihrt
wird und danach der in Férderrichtung der Gegen-
stédnde anschliessenden Lackierkammer und aus
der letzten Lackierkammer zur Entfernung der
organischen Fliissigkeitsddmpfe einer Reini-
gungsanlage zugefihrt wird.

Aus DE-A1-2 404 404 ist eine Lackiervorrichtung
mit mehreren Lackierkammern bekannt, die mit
einem Luftstrom beaufschlagt werden, der von
Lackierkammer zu Lackierkammer gefiihrt ist. Da-
bei wird die Abluft mittels eines Ventilators iber
eine Wach- und Filtervorrichtung gefithrt und der
folgenden Lackierkammer zugefiihrt. Der Gesamt-
luftstrom, der in einer Lackierkammer bendtigt
wird, bestimmt den benétigten Luftvolumenstrom
durch die Gesamtvorrichtung, so dass die L6~
sungsmittelséttigung der Abluft am Ende der Vor-
richtung, die der Reinigungsanlage zugefihrt
wird, sich aus diesem Luftstrom und dem Lackver-
brauch ergibt, wobei in der Praxis nur ein unzu-
reichender Sattigungsgrad fiir eine wirtschaftliche
Abluftverbrennung erreichbar ist. Es ist erforder-
lich, Lackier- und Trockenanlagen so zu beliften,
dass die beim Farbspritzen von der zu lackieren-
den Oberilache reflektierten Lacknebel und das
verdampfende Lésungsmittel abgefiihrt wird und
das Losungsmittel in der Abluft, die die Anlage
dementsprechend verlasst, eine die den Umwelt-
schutzvorschriften geméasse Konzentration nicht
iberschreitet, was die Reinigung der Abluft erfor-
dert, die jedoch bei geringer Lésungsmittelkon-
zentration nicht kostendeckend ist, wenn der
Energieinhalt zur benétigten Aufheizleistung des
Luftvolumens zu gering ist. Ausserdem besteht
der Nachteil dieser vorbekannten Vorrichtung,
dass die einzelnen Lackierkabinen jeweils ein-
gangsseitig durch Silhouettentiiren weitgehend
getrennt sind, damit sich die Luftstrdme verschie-
dener Lésungsmittelkonzentrationen nicht mi-
schen oder eingangsseitig austreten.

Weiter ist aus DE-A1-3 030 045 bekannt, eine
Lackierkammer mit einem umlaufenden Luftstrom
vielfach zu beschicken und nach Anreicherung
der Luft mit LOdsungsmittel des Beschichtungsma-
terials auf einen zuldssigen Hdochstwert einen
Teilluftstrom als Abluft einer Verbrennungsanlage
zuzufithren. Hierbei besteht der Nachteil, das eine
Regel- oder zumindest eine Steuervorrichtung er-
forderlich ist, die die Grosse des Teilluftstromes
bestimmt. Weiterhin ist es erforderlich, dass fiir
die Beschichtung eines Gegenstandes mit mehre-
ren Beschichtungsmedien, zum Beispiel verschie-
denen Farben, die Kammer und Spritzvorrichtung
jeweils zeitaufwendig gereinigt werden muss.
Ausserdem eignet sich die Kammer nur zum Be-
trieb bei geschlossenen Tiiren, da die hochange-
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reicherten Losungsdédmpfe sonst austreten wir-
den; dadurch ist eine Anordnung der Kammer um
ein Transportband bei gedffnetem Ein- und Aus-
lass nicht méglich.

Es ist Aufgabe der Erfindung, die Vorrichtung
nach DE-A1-2 404 404 dahingehend zu verbes-
sern, dass eine wesentlich héhere Losungsmittel-
konzentration erreichbar ist und die Gegenstédnde
bei geéffnetem Eingang der Lackierkammer be-
schichtet werden kénnen ohne dass Losungsmit-
teldampfe aus dem Eingang austreten.

Die Lésung der Aufgabe besteht darin, dass in
jeder Lackierkammer jeweils mindestens zwei
Beliuftungszonen in Forderrichtung der Gegen-
stdnde aneinander angeordnet sind und dass je-
weils die Abluft der in Foérderrichtung der Gegen-
stdnde eingangsseitigen Bellftungszone Uber je-
weils eine weitere Farbpartikelabscheidevorrich-
tung durch einen Ventilator der ausgangsseitigen
Beltftungszone in der gleichen Lackierkammer
als weiterer Luftstrom fir diese Lackierkammer
zugefiihrt wird und jeweils die Abluft einer Lak-
kierkammer, die der anschliessenden zugefiihrt
wird, jeweils aus der ausgangsseitigen Belif-
tungszone entnommen und der jeweils eingangs-
seitigen der anschliessenden Lackierkammer zu-
gefuhrt wird und die Abluft der letzten Bellftungs-
zone der Reinigungsvorrichtung zugefiihrt wird
und dass ein Zuluftstrom der eingangsseitigen
Beliftungszone der ersten Lackierkammer zuge-
fihrt wird, der geringer im Verhélitnis zu dem Ab-
luftstrom dieser Beliiftungszone ist, so dass ein-
gangsseitig ein geringer Unterdruck besteht und
ein weiterer Frischluftstrom durch den Eingang
eintritt.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung
besteht darin, dass die Luft so oft zonenweise als
Umluft durch die Lackier- und/oder Abdunstanlia-
ge gefihrt wird, wobei die Abluftabfuhr so dosiert
wird, dass die maximale Losungsmittelkonzentra-
tion bis an die zuldssige Explosionssicherheits-
konzentration heranreicht, und wobei die Zahl der
Umwaélzungen in Verbindung mit der jeweiligen
Zonenbreite so gewéhlt wird, dass die Luftge-
schwindigkeit in den Lackierzonen einem vorge-
gebenen Wert entspricht und in keinem Bereich
die Explosionssicherheitskonzentrationsgrenze
Uberschritten wird.

Die Vorrichtung bietet die vorteilhafte Moéglich-
keit, die mit Lésungsmitteldampf hoch angerei-
cherte Abluft ohne Vorheizung direkt zu verbren-
nen und die freiwerdende Warme dem Trocken-
prozess zuzufithren. Die Warmemenge ist so
gross, dass einer nachgeschalteten Trockenania-
ge keine weitere Heizenergie zugeflihrt werden
muss.

In vorteilhafter Weise wird die Farbpartikelab-
scheidevorrichtung als Wasch-, Filter- und Trok-
kenvorrichtung ausgefiihrt. Die stindige Abfih-
rung und. Auswaschung der Farbnebel aus der
Luft hat einerseits den Vorteil, dass sich in der
Lackierzone kaum feuergefidhrliche und schwer
zu beseitigende Ablagerungen von Farbstoff bil- -
den und dass insbesondere bei Mehrfach- oder
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Mehrfarblackierungen keine Vermischungen oder
Uberlagerungen der Farben auftreten.

Durch Sicherheitsschaltungen an den Betriebs-
aggregaten und Zugangen wird ein gefahrloser
Betrieb und eine gefahrlose Begehung der Anla-
gen ermdéglicht.

Eine Wartungs- und Bedienungsstation und die
Steuervorrichtung sind vorteilhaft explosionssi-
cher ausgestaltet und im Nahbereich ausserhalb
der Anlagen angeordnet. Es ist hierdurch vorteil-
haft erméglicht worden, die Lackierkammer in ih-
rer Grundflache erheblich zu verkleinern, wo-
durch wiederum der Luftdurchsatz gegeniiber
herkdbmmlichen Kammern entsprechend verrin-
gert worden ist, was zu entsprechend kleinen Um-
luft- und Lufireinigungsanlagen fiihrt.

In den Fig. 1 und 4 sind Ausfiihrungsbeispiele
fiir Hochleistungsfasslackiervorrichtungen fur ein-
und zweifarbige Lackierungen dargestelit.

Die Lackierkammern sind in ihrer Grésse nur so
gewahlt worden, dass eine sporadische Manipula-
tion an den Fassspritzstiihlen méglich ist. Zum
Farbwechsel bzw. zum Verstellen der Spritzpisto-
len werden die Spritzstiihle aus den Lackierkam-
mern herausgefahren. Hierdurch ist die hohe An-
reicherung mit Lésungsmitteln in der Umluft der
Lackierkammer mdéglich, da ein Bedienungsmann
sich nicht in dieser Zone sténdig aufhalten muss.
Die auf ein Minimum reduzierte Luftmenge, die
gezielt auf die Spritzstithle gerichtet wird, um ei-
nen Farbnebelschleier beim Spritzen zu vermei-
den, ist auf ein vertretbares technisch mogliches
Minimum reduziert worden. Diese Luft wird stan-
dig gefiltert und ausgewaschen, um vor dem neu-
erlichen Einblasen in die Lackierkammer von an-
haftenden Lackpartikeln gereinigt zu werden, um
keine Qualitdtseinbussen an den lackierten Fl&-
chen zu bekommen. Wéhrend des Durchganges
der Luft durch die Lackierkammer, — die Luft wird
zum Beispiel fiinfmal verwendet — erfolgt eine
standige Temperaturerh6hung, um keine Konden-
sation der Feuchtigkeit von der ausgewaschenen
Luft am Fass zu bekommen. Die im Lackierbereich
freiwerdenden Lésungsmittel werden in die Luft
aufgenommen. Nachdem die Luft in der Lackier-
kammer in der letzten Stufe eingegeben wurde,
wird sie in die anschliessende Abdunstzone gelei-
tet. Dort nimmt sie weiterhin Losungsmittel auf,
und sie wird dann von der Ofeneingangsschleuse
als Ofenfrischluft dem Ofen selbst zugefiihri. Der
Anteil der Zuluft, der nicht als Frischluft im Ofen
aufgenommen werden kann, wird {iber eine By-
passleitung mit einem separaten Ventilator direkt
der thermischen Abluftreinigung als Frischluftan-
teil zugefiihrt. Es ist mégiich gemacht worden, die
gesamte im Prozess des Lackierens bendtigte
Umluft, mit den sowohl in der Lackierzone als in
der Abdunstzone aus dem Lack austretenden L&-
sungsmitteln dem Ofen bzw. damit auch der ther-
mischen Abluftreinigung direkt zuzufihren.

Anstelle des-in den Beispielen gezeigten verti-
kalen Luftstromes kann auch ein horizontaler ge-
wihit-werden. Hierflur werden zweckmassig Trok-
kenfilter zur Farbpartikelabscheidung verwendet.
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Es ist eine vorteilhafte Variante der Vorrichtung,
zwischen Lackierkammern Frischlufizonen, in de-
nen Personen Zutritt zu dem dort geférderten Lak-
kiergut haben, anzuordnen. Der angrenzende
Ausgang bzw. Eingang wird dabei jeweils durch
eine Richtdiise mit Umluft betrieben, wie dies an
dem Ubergang zur Abdunstanlage dargestelit ist,
und die Abluftmenge der angrenzenden Zone ist
gegeniiber der Zuluft erhéht, so dass eine gewis-
se Menge Frischluft zutritt bzw. der Lésungsmit-
teldampf aus dieser Zone ferngehaiten wird.

Fig. 1 zeigt eine Einkammerlackieranlage und
Abdunstanlage mit zweifacher Umluftfiihrung im
senkrechten, in der Tiefe versetzten Schnitt;

Fig. 2 zeigt eine Zweikammerlackieranlage und
Abdunstaniage mit vierfacher Umlufifihrung im
senkrechten, versetzten Schnitt A-A;

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

Fig. 4 zeigt ein Schema der Steuervorrichtung
mit Sicherheitsschaltung.

In der Fig. 1 ist schematisch eine Lackierkam-
mer 10 und eine Abdunstanlage 30 dargestellt bei
der das Lackiergut 11, Fasser fertigungsgemaéass
getaktet von links nach rechts durchliuft und von
dort direkt anschliessend in einen Trockenofen
gefiihrt wird. Die Farbpartikelabscheidevorrich-
tung 12a, b sind Waschtiirme, die seitlich versetzt
zum Durchlauf der Fasser 11 angeordnet sind, wie
entsprechend aus dem Horizontalschnitt Fig. 3 Li-
nie A—A zu ersehen ist.

In der Lackierstellung, in der das warme Fass
11 gezeigt ist, wird es wéahrend des allseitigen
Hochdruckspritzlackierens gedreht.

Damit der reflektierte Farbnebel abgefiihrt wird,
wird das Fass 11 allseitig von oben nach unten von
Luftstromen V4a, b von ca. 0,5 m/s Geschwindig-
keit umgeben. Diese Luftstrome von insgesamt

- 6000 m%h setzen sich aus dem Frischiuftstrom V3

von 2500 m%h und einem Umluftstrom V2 von
3500 m%h zusammen und werden von Ventilato-
ren 21, 19a (ber Heizregister 22, 24 vorgewarmt
und {iber Verteilerfilter 23, 25 der Lackierkammer
10 zugefiihrt. Durch den Eingang der Lackierkam-
mer, wird zusatzlich ein Frischluftstrom V1 mit
100 m®h angesaugt, da der Durchsatz des Umluft-
ventilators 19a hoher als der des Frischluftventila-
tors 21 ausgelegt ist, damit keine Lésungsmittel-
dampfe aus der Lackierkammer 10 austreten. Die
Frischluft V3 wird auf der Seite des Eingangs zu-
geflihrt. Die vom Eingang kommende und die am
geringsten beladene Umliuft V2 wird in der Ein-
gangshalfte des Kammerbodens 14 abgezogen.

Durch den rechten Kammerboden 14 wird. ein
weiterer Luftstrom V5 von -5000 m%/h durch den
Ventilator 19b abgezogen und gemaéss der Stel-
lung einer einstellbaren Drosselklappe 31 in ei-
nem Teilstrom V6 iiber eine Richtdiise 34 von der
Abdunstkammer 30 durch die Durchtrittsdffnung
zu der Lackierkammer 10 geblasen und in einem
zweiten Teilstrom V7 von 3500 m%h in die Ab-
dunstkammer gedriickt. )

Aus dieserzieht der Ventilator V32 die hoch mit
Lésungsmittel angereicherte Abluft V8 ab und
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fihrt diese gemass der Stellung einer regelbaren
Verteilerklappe 33 in einem Teilstrom V9 noch-
mals in die Abdunstkammer zuriick, die dem Aus-
trittsstrom V11 entspricht, der iiber dem angren-
zenden Trockenofen abgezogen wird und in ei-
nem weiteren Teilstrom V10 der Abdunstverbren-
nungsanlage zugefiihrt wird.

Die Umlufistréme V2, V5 werden jeweils lber
Farbpartikelabscheidevorrichtungen, Waschtiir-
me 12a, 12b, gefiihrt. Die Luft tritt durch ein Rost 14
am Boden der Kammer und streicht Uber den
Sumpf 13 bis zur Kante 13b des Waschturmes, die
an das Niveau 13a der Sumpfoberflache, das stan-
dig Gber einen Wachter gehalten wird, gefiihrt ist,
wodurch die Luft unter der Kante hindurch in ei-
nem Wirbel, auch Wasserwalze 15 genannt, in den
Turm 12a, b Gbertritt und die Farbtropfen ausge-
waschen werden. Die von der Luft dadurch aufge-
nommenen Wassertrépfchen werden dann an den
Prallblechen 16 und dem Lochfilter 17 und weite-
ren Filtern ausgeschieden. Die gereinigte Luft
wird dann in dem Heizregister 24 so weit (iber den
Taupunkt erwdrmt, dass bei der Expansion beim
folgenden Kammerdurchlauf keine Kondensation
eintritt. Das Wasser im. Sumpf 13 enthélt ein Ko-
alierungsmittel fiir Farbnebel.

Weitere Einzelheiten sind in der Fig. 2 darge-
stellt, in der gleicherweise ausgestattete Lackier-
kammern hintereinander angeordnet sind, wobei
die Abluft aus der ersten Lackierkammer noch
zweimal durch die zweite Lackierkammer gefiihrt
ist. Die Bezugszeichen sind entsprechend gewdéhlt
wie in Fig.1 und teilweise durch angehéngte
Buchstaben differenziert. Durch die Lackierkam-
mern 10a, b fllhren Transportschienen 40, auf
denen die Fésser von einer Spritzstation zur ande-
ren rollen.

Wahrend des Spritzens lagern die Fasser auf
Fassstiihlen 41 und sind durch Rolien 42 angetrie-
ben, so dass sie allseits gleichméssig lackiert
werden. Im vorliegenden Fall werden (in getrenn-
ten Streifen) in den beiden Lackierkammern un-
terschiedliche Farben aufgetragen. Eine scharfe
Abgrenzung erfolgt durch Schablonen in Ndhe der
Fasser (nicht gezeigt) und die Abfiihrung der Farb-
nebel durch die Luft. Die Fassstiihle sind mit Rol-
len 63 auf Schienen 62 gelagert und kénnen zu
Bedienungs- und Wartungszwecken aus den Lak-
kierkammern herausgefahren werden.

Unten im Sumpf 13 ist ein Férderband 60 ver-
legt, das an einer Seite herausgefiihrt ist und zur
Austragung des ausgewaschenen Farbschlam-
mes dient.

Nach der Lackierung werden die Fasser aufge-
stelit und auf eine Rollenbahn 43 ibergeben und
taktweise durch die Abdunsianlage transportiert,
bis sie von dem Transportband 44 in den Trocken-
ofen befdrdert werden.

Hinter jedem Ventilator 19a, b, ¢ befindet sich
eine durch ein Signal S19 steuerbare Entliftungs-
klappe 50, die fir den Fall, dass eine Reinigung
der Anlage notwendig ist, ein schnelles Entliften
in die Abluftrohre 51 gestatten. Die Position der
Klappen wird jeweils durch Melder ber Signallei-
tungen M50 an die Steuervorrichtung 70 mitgeteilt.
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In Figur 3 ist ein horizontaler Riss der Anlage
von Fig. 2 gegeben, aus dem ersichtlich ist, dass
die 4 Waschtiirme 12a bis d abwechselnd seitlich
versetzt von den Lackierkammern und dem Trans-
portweg der Fésser angeordnet sind. Die Luftfih-
rung 64 bewirken die Zuordnung der aus der je-
weiligen Zone unten austretenden Luft zu dem
zugehorigen Waschturm. Fiir die Begehbarkeit
der Lackierkammern und fiir das Ausfahren der
Spritzstihle 41a, b sind Sicherheitstiiren 61 ange-
bracht, die von innen jederzeit und von aussen nur
bei Freigabe der Tirsicherung durch ein Steuersi-
gnal 861 der Steuervorrichtung 70 gedffnet wer-
den kdnnen. Ausserdem sind alle Tiiren 61 durch
eine Schliesskontrolle (iberwacht, deren Signal
M61 in der Steuervorrichtung 70 ausgewertet
wird.

Die Steuervorrichtung ist in einem Schrank ne-
ben den Lackierkammern zwischen den War-
tungspldtzen der Spritzstiihle angeordnet. Sie
tragt ein Bedienungspult und Kontrollpult 73, von
dem aus (ber die Druckluftieitungen und Kabel 72
die Funktionen der Spritzpistolen, die Transport-
antriebe, die Ventilatoren und Klappenantriebe
gesteuert werden und die Meldesignale empfan-
gen werden. )

Zur Explosionssicherung ist der Schrank luft-
dicht und von ausserhalb der Sicherheitszone 63
mit Druckluft Uiber einen Druckregler 74 versorgt
und von einem Druckwachter tiberwacht, so dass
keine l6sungsmittelhaltige Luft in ihn eintreten
kann und Explosionen nicht geziindet werden kon-
nen.

Am Eingang der Abdunstkammer 30 befindet
sich die Fassaufrichtevorrichtung und Férderanla-
ge 46. Von der schrittweise arbeitenden Rollenfér-
dereinrichtung 43 erfolgt eine Ubergabe 4-fach
parallel auf eine entsprechend langsamer getak-
tete Rollenbahn 45, auf der eine weitgehende Ab-
dunstung des Lésungsmittels erfolgt.

Bei voller Spritzleistung der Anlage werden pro
Stunde 3500 m3 Abluft mit einer Konzentration von
20 g/m® Lésungsmittel abgegeben, was einem
Heizwert von 50 m®/h Heizgas entspricht. Bei Auf-
trag dickerer Lackschichten kdnnen auch noch
héhere Konzentrationen, z.B. 30 g/m?, entstehen.

In Fig. 4 ist schematisch die Steuervorrichtung
70 dargestelit. Sie steht mit dem Kontrollanzeige-
und Bedienungspult 73 in Verbindung und wird
von einer Uhr C getaktet. Weiter empfangt die
Steuervorrichtung die Meldesignale Mx, die von
dem mit den jeweils zugehdrigen 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: Tiren ge-
schlossen M61; Entliiftungsklappen geschlossen
M50; Ventilatoren 19, 32 in Betrieb M19, M32;
Schrankdruck vorhanden M75, und Wasserniveau
vorhanden M13, auf ihr Vorhandensein uberpriit.
Andernfalls werden die fehlenden Meldungen an-
gezeigt und das Spritzen nicht gestartet bzw. still-
gesetzt.
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Wird durch Betétigung der Bedienungsvorrich-
tung eine Begehung verlangt, wird das Spritzen
Uber Signal SS gestoppt und {iber das Signal S50
die Entliftung gedffnet.

Die Ventilatoren bleiben (ber die Signale S19
und S32 in Tatigkeit. Wenn iiber die Signal M19,
M32 das Arbeiten fiir eine vorgegebene Sicher-
heitszeit festgestellt ist, werden {iber Signal S61
die Turverriegelungen freigegeben.

Ausserdem werden (ber die Signale M74, MT,
M31, M33, M13a und die zugehdrigen Signale §74,
ST, 831, S33, S13a der Druckregler 74, die Trans-
portantriebe, die Drosselklappen 31, 33, und das
Wasserniveau 13a gesteuert bzw. geregelt und
(iberwacht, wodurch ein voilstédndig sicheres Ar-
beiten der Anlage gewahrleistet ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen von Beschich-
tungsmedien, z.B. Lack auf Gegenstadnde (11), die
nacheinander durch mehrere aneinander an-
schliessenden Lackierkammern (10, 10a, 10b) ge-
fordert werden, durch die ein Luftstrom (V4a)
zwangsweise hindurchgefiihrt wird, wobei jeweils
deren Abluft (V5, V7) jeweils durch eine Farbparti-
kelabscheidevorrichtung (12a, 12c) mittels Venti-
latoren (19c, 19d) gefuhrt wird und danach der in
Forderrichtung der Gegenstande (11) anschlies-
senden Lackierkammer (10b) und aus der letzten
Lackierkammer (10b) zur Entfernung der organi-
schen Fliissigkeitsddmpfe einer Reinigungsanla-
ge zugefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
in jeder Lackierkammer (10, 10a, 10b) jeweils min-
destens zwei Belliftungszonen in Foérderrichtung
der Gegenstdnde (11) aneinander angeordnet
sind und dass jeweils die Abluft (V3) der in Férder-
richtung der Gegenstdnde (11) eingangsseitigen
Beliiftungszone (iber jeweils eine weitere Farb-
partikelabscheidevorrichtung (12a, 12d) durch ei-
nen Ventilator (19a, 19d) der ausgangsseitigen
Beliiftungszone in der gleichen Lackierkammer
(10, 10a, 10b) als weiterer Luftstrom (V4b) fir die-
se Lackierkammer (10, 10a, 10b) zugefihrt wird
und jeweils die Abluft einer Lackierkammer (10a),
die der anschliessenden zugefiihrt wird, jeweils
aus der ausgangsseitigen Beliiftungszone ent-
nommen und der jeweils eingangsseitigen der
anschliessenden Lackierkammer (10b) zugefihrt
wird und die Abluft (V10, V11) der letzten Belif-
tungszone der Reinigungsvorrichtung zugefihrt
wird und dass ein Zuluftstrom (V3) der eingangs-
seitigen Beliiftungszone der ersten Lackierkam-
mer (10, 10a) zugefithrt wird, der geringer im Ver-
héaltnis zu dem Abluftstrom (V2) dieser Beliftungs-
zone ist, so dass eingangsseitig ein geringer Un-
terdruck besteht und ein weiterer Frischluftstrom
(V1) durch den Eingang eintritt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Farbpartikelabscheidevor-
richtung (12a, 12b, 12c, 12d) jeweils aus einer
Waschanlage mit einer Wasserwalze (15) Wasser-
abscheidern, wie Prallblechen (16), Lochfiltern
(17) und/oder Faserfilter (18) besteht, denen ein
Ventilator (19a, 19b) nachgeschaltet ist, dessen
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abgangsseitige Luftleitung in einen Verteilerka-
sten (20) fOhrt, der ein Heizregister (24) enthalt,
mit dem eine Aufwdrmung der Luft jeweils Gber
den flir die einzelne Lackierkammer (10a, 10b)
bzw. Beliiftungszone massgeblichen Taupunkt er-
folgt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an die in Férderrichtung letzte
Lackierkammer (10b) eine Abdunstanlage (30) mit
einem offenen Durchlass. angeschlossen ist und
die Abluft (V5) aus der letzten Lackierkammer (10,
10b) Uber die Farbpartikelabscheidevorrichtung
(12b) der Abdunstanlage (30) zugefithrt wird, wo-
bei ein Teilluftstrom (V6) ber eine steuerbare
Drosselklappe (31) und eine Richidise (34), die
schrig, vorzugsweise von oben gegen den Durch-
lass von der Lackierkammer (10) in die Abdunst-
anlage (30) gerichtet ist, gefiihrt ist und wobei die
Abluft (V10, V11) der Abdunstanlage (30) der Ver-
brennungsaniage zugefihrt wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Abdunstanlage (30) ein
Abluftventilator (32) angeschlossen ist, in dessen
Abgangsleitung eine steuerbare Verteilerklappe
(33) angeordnet ist, die den Luftstrom (V8) in eine
Umiluft- und eine Abluftleitung verteilt.

5. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in den
Umluftleitungen steuerbare Entliiftungsklappen
(50) angeordnet sind, die in Entliftungsstellung
den Umluftstrom unterbrechen und in eine Entlif-
tungsleitung (51) fihren, und dass die Entliftungs-
klappen (50) mit Stellungsmeldern ausgeristet
sind.

6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
in den Lackierkammern (10, 10a, 10b) eine Lak-
kiervorrichtung, vorzugsweise ein Fassstuhl (41),
in Arbeitsstellung angeordnet ist, der einen An-
trieb (42) fiir ein Fass tragt und mit Rollen (63) auf
Schienen (64) lagert, die durch einen in der Kam-
merwand angeordnete Sicherheitstiir (61) in eine
Wartungsstellung neben der Lackierkammer (10)
fihren.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass neben der Wartungsstellung
der Lackiervorrichtungen (41) eine Steuervorrich-
tung (70) mit einem Anzeige- und Bedienungspult
(73) angeordnet ist, die mit den steuerbaren Vor-
richtungen (31, 33, 61, 50), den Fordervorrichtun-
gen (40, 43, 44), den Antrieben (42) und Spritzvor-
richtungen (iber Steuerleitungen (Sx) und Melde-
leitungen (Mx) durch Kabel- und/oder Druckluftiei-
tungen (72) verbunden ist und die mit einer Uhr (C)
verbunden ist und die in einem Schrank luftdicht
untergebracht ist, in dem sich ein Druckwéchter
(75) befindet, der ebenfalls durch eine Meldelei-
tung (M75) mit der Steuervorrichtung (70) verbun-
den ist, und dass der Schrankinnenraum (ber
einen Druckregler (74) mit einer Druckluftzulei-
tung (71), die von ausserhalb der Explosionssi-
cherheitsgrenze zugefiihrt ist, verbunden ist und
dass die Spritzvorrichtung durch das Steuersignal
(SS) nur freigegeben wird, wenn die Meldesignale
(M50, M61, M19, M32, M75, M13a) den angeschlos-
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senen Zustand der Entiiftungsklappen (50) und
der Sicherheitstiiren (61) und das Laufen der Ven-
tilatoren (19a, 19b, 19¢c, 19d; 32) sowie Druck im
Schrank (70) und vorhandenes Wasserniveau
(13a) meiden. : :

Claims

1. Apparatus for applying coating medium, e.g.
spray paint, to target objects (11), which are con-
veyed in sequence through several adjoining
spray-booths (10, 10a, 10b), through which there is
a forced circulation of air (V4a), and where the
outgoing air (V5, V7) is directed by ventilators
(19¢, 19d) through the respective paint particle
separator device (12a, 12¢), and is subsequently
channelled in the transport direction of the target
objects (11) to the adjoining spray-booth (10b}, and
from the last spray -booth (10b) to a cleaning ap-
paratus for the removal of organic liquid vapors,
characterized by the fact that in each spray-booth
(10, 10a, 10b) at least two aeration zones are lo-
cated adjacently in the transport direction of the
target objects (11), and that the outgoing air (V3) of
the inlet side aeration zone is forced in the trans-
port direction of the target objects (11) via an
additional respective paint particle separator de-
vice (12a, 12d) by a ventilator (19a, 19d) to the
outlet side aeration zone in the same spray-booth
(10, 10a, 10b) as an additional circulation of air
(V4b) for this spray-booth (10, 10a, 10b), and
respectively the outgoing air of one spray-booth
(10a), which is directed to the adjoining booth, is
taken from the outlet side aeration zone and is
directed to the respective inlet side of the adjoin-
ing spray-booth (10b), and the outgoing air (V10,
V11) from the last aeration zone of the cleaning
apparatus, and that a flow of inlet air (V3) is direct-
ed to the inlet side aeration zone of the first spray-
booth (10, 10a), which quantitively is less than the
flow of outgoing air (V2) from this aeration zone,
with the resuit that a partial vacuum is created at
the inlet side, and an additional flow of fresh air
(V1) enters through the inlet.

2. Apparatus according to ciaim 1, character-
ized by the fact that the paint particle separator
device (12a, 12b, 12c, 12d) consisis of a washing
unit with a water roller (15), water separators such
as impact plates (16), perforation filters (17) and/
or fiber filters (18), to which a ventilator (19a, 19b)
is connected, of which the air line on the discharge
side leads to a distributor box (20) which contains
a heating register to heat the air above the dew
point for the individual spray-booths (10a, 10b) and
aeration zone.

3. Apparatus according to claim 1, character-
ized by the fact that an evaporation unit (39) with
an open aperture is connected to the last spray-
booth (10b) in the direction of transport, and the
outgoing air (V5) from the last spray-booth (10a,
10b) is directed to the evaporation unit (30) via the
paint particle separator device (12b), whereby a
partial air flow (V6) is channelled through a con-
trollable regulator (31) and a direction nozzle (34},
which points diagonally .and preferably from
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above against the aperture of the spray-booth into
the evaporation unit (30), and whereby the out-
going air (V10, V11) from the evaporation unit (30)
is directed to the combustion unit.

4. Apparatus according to claim 3, character-
ized by the fact that an air discharge ventilator (32)
is connected to the evaporation unit (30), which
features a distribution flap (33) located in the out-
let line, which distributes the flow of air (V8) be-
tween a circulation and an outlet line.

5. Apparatus according to one of the previously
specified claims, characterized by the fact that
controllable air outlet flaps (50) are located in the
circulation lines, which when in the open position
interrupt the circulation flow and lead to an air
outlet line (51), and by the fact that the air outlet
flaps (50) are equipped with position indicators.

6. Apparatus according to one of the previously
specified claims, characterized by the fact that a
spray device, preferable a drum stool (41), is lo-
cated in each of the spray booths (10, 10a, 10b) in
the working position, which carries a drive unit
(42) for a drum which runs with rollers (63) on rails
(64) which lead through a safety door (61) in the
booth wall to a waiting point next to the spray-
booth (10).

7. Apparatus according to claim 6, character-
ized by the fact that a control unit (70) with a
display and operation panel (71) is located next to
the waiting point at the spray devices (41), which
is connected to the controllable units (31, 33, 61,
50), the transport devices (40, 43, 44), the drives
(42) and spray devices over control lines (Sx) and
status signal lines (Mx) by cable and/or com-
pressed air lines (72), and which are connected to
a clock (C) and are accommodated in an air-tight
cabinet which contains a pressure control device
(75) which is also connected to the control unit (70}
via a signal line (M75), and that the interior of the
cabinet is connected via a pressure regulator (74)
to a compressed air inlet line (71) which leads
from outside the explosion-proof limit, and that the
spray device is only actuated by the control signal
(8S) when the status signals (M50, M61, M19, M32,
M75, M13a), the connected status of the air outlet
flaps (50), the safety doors (61), the running of the
ventilators (19a, 19b, 19c, 19d; 32), pressure in the
cabinet (70} and the current water level (13a) are
received.

Revendications

1. Gabine de pulvérisation de produits de revé-
tement, par exemple vernis, peinture, sur des ob-
jets (11) transportés, les uns aprés les autres, a
travers plusieurs chambres de laquage (10, 10a,
10b) se faisant suite, et dans lesquelles passe un
courant d’air (V4a) a circulation forcée, I'air sor-
tant (V5, V7) de ces chambres étant conduit a
travers une installation de séparation des particu-
les de peinture respective (12a, 12c) 4 I'aide de
ventilateurs (19¢, 19d), puis & la chambre de la-
quage suivante (10b) dans le sens du déplacement
des objets (11), puis de la derniére chambre de
laquage (10b) a une installation d’épuration aux
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fins d’élimination des vapeurs de liquides organi-
ques, la cabine de pulvérisation étant caracté-
risée par le fait que chaque chambre de laquage
(10, 10a, 10b) comprend au moins deux zones de
ventilation contigués dans le sens de déplace-
ment des objets (11) et que I'air sortant (V3) de la
zone de ventilation c6té entrée est conduite, a
'aide d'un ventilateur (19a, 19d), dans le sens de
déplacement des objets (11) a la zone de ventila-
tion cété sortie de la méme chambre de laquage
(10, 10a, 10b) en tant qu’air supplémentaire (V4b)
de la chambre de laquage en question (10, 10a,
10b), en passant, chaque fois, a travers une autre
installation séparatrice de particules de peinture
(12a, 12d), et que I'air sortant de I’'une des cham-
bres de laquage (10a) vient s’ajouter a I'air de la
chambre suivante, amené de la zone de ventila-
tion co6té sortie de cette chambre & la zone de
ventilation c6té entrée de la chambre de laquage
suivante (10b) et que ['air d’échappement (V10,
V11) de la derniére zone de ventilation est conduit
au dispositif de nettoyage, un courant d'air (V3)
étant amené a la zone d’'aération coté entrée de la
premiére chambre de laquage (10, 10a), lequel
courant d’air est plus faible que le courant d’air
sortant (V2) de cette zone de ventilation, de sorte
qu’il existe une faible dépression c6té entrée et
qu'un autre courant d'air frais (V1) pénétre par
I'entrée.

2. Dispositif selon spécification 1, caractérisé
par le fait que I'installation de séparation de parti-
cules de peinture (12a, 12b, 12¢, 12d) consiste en
une installation de lavage pourvue d’un tambour a
eau (15), de séparateurs d’eau, tels que toles
chicanes (16), filtres perforés (17) et/ou filtres fi-
breux (18), en aval de laquelle un ventilateur (19a,
19b) est connecté, ventilateur dont la tuyauterie
d’air coté sortie conduit a une armoire de distribu-
tion (20) contenant un registre de chauffage (24)
assurant {’échauffement de l'air &4 une tempéra-
ture respective supérieure au point de rosée
déterminant pour chacune des chambres de la-
quage (10a, 10b) ou zone dentilation.

3. Dispositif selon spécification 1, caractérisé
par le fait qu'une installation d’évaporation (30) a
passage ouvert est raccordée a la derniére cham-
bre de laquage dans le sens de marche (10b), et
que l'air d’échappement (V5) sortant de la der-
niere chambre de laquage (10, 10b) est conduit a
I'installation d’évaporation (30}, en passant par
I'installation de séparation de particules de pein-
ture (12b), un courant partiel d’air (V6) étant con-
duit par I'intermédiaire d'un papillon réglable (31)
et une buse (34), dirigée dans l'installation d’éva-
poration (30), de préférence d’en haut, contre le
passage, a partir de [a chambre de laquage (10),
I'air sortant (V10, V11) de l'installation d'évapora-
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tion (30) étant conduit a I'installation de combus-
tion.

4. Dispositif selon spécification 3, caractérisé
par le fait qu'un ventilateur aspirant (32} est rac-
cordé 3 l'installation d’évaporation (30), ventila-
teur (32) dans la conduite de départ duquel un
clapet de répartition (33) est disposé, répartissant
le courant d’air (V8) dans une conduite de circula-
tion d'air et d'échappement d’air.

5. Dispositif selon I'une des spécifications
précédentes, caractérisé par le fait que des volets
d’évacuation d'air réglables (50) sont disposés
dans [es conduites de circulation d’air, lesquels,
en position de purge d'air, interrompent la circula-
tion du courant d’air et le conduisent dans une
conduite d’évacuation (51}, et que les volets d'éva-
cuation d’air (50) sont équipés de signalisateurs
de position.

6. Dispositif selon I'une des spécifications
précédentes, caractérisé par le fait que dans cha-
cune des chambres de laquage (10, 10a, 10b), un
dispositif de laquage, de préférence une chaise
pour fat (41), se trouve disposé en position de
travail, étant équipé d'un entrainement (42) pour
un fat, et logé dans des rouleaux (63) sur des rails
(64) conduisant, par une porte de sécurité (61),
disposée dans la paroi de la chambre, a une sta-
tion d’entretien, située a coté de la chambre de
laquage (10).

7. Dispositif selon spécification 6, caractérisé
par le fait qu’'a co6té de la station d’entretien des
dispositifs de laquage (41), un dispositif de com-
mande (70) avec pupitre d’affichage et de mancsu-
vre (73) est disposé, laquelle est reliée aux dispo-
sitifs réglables (31, 33, 61, 50), aux dispositifs de
transport (40, 43, 44), aux entrainements (42) et
aux dispositifs de pulvérisation, par l'intermé-
diaire de conduites de commande (Sx) et de con-
duites d’enregistrement (Mx), a I'aide de cables et
ou de conduites a air comprimé (72), ainsi que
reliée a une horloge (C), et étant logée dans une
armoire étanche a I'air, armoire dans laquelle se
trouve un contrdleur automatique de pression (75)
relié également au dispositif de commande (70)
par une ligne d’enregistrement (M75), et que I'es-
pace intérieur de I'armoire est relié, par I'intermé-
diaire d’un régleur de pression (74), & une con-
duite & air comprimé (71), conduite, de ['extérieur,
a la limite explosive, et que le dispositif de pulvéri-
sation n'est libéré par le signal de commande (SS)
que si les signaux d’'avertissement (M50, M61,
M19, M32, M75, M13a) annoncent I'état connecté
des volets d’'évacuation d’air (50) et des portes de
sécurité (61) et la marche des ventilateurs (19a,
19b, 19c, 19d; 32) ainsi que pression dans l'ar-
moire (70) et présence du niveau d’eau (13a).



0 135 200

lllllllllllllllll DEL
b1 T TR = \\wm S
. = - e il I
/. vde\I.
e Qe rU
\
/A gL
" )
e —.>
T
m DYIA 4L
LLA _ N
0c ot J
z€ ozl —~— gL
\ £
) WVAYAVAVAVAYAVAYAYAY \WAVAVAVAY
o \ i o
oA LA ATATATAVAVAVAVAVAVAVAV VANV B
A
BA ?\ﬁo, . DEL
™ _2¥ R EI
olnf EE L€ 0z A K
~LN 9N -GN
-



o s

N.@_u DEL €9 29

0 135 200

0 S AN AN AN YN NSNS NN A N2 I
e B R D R o ) %ﬂvﬂ.m@%vm@%@.o@@
e e e e L OO
= e RORSS
A . : : R .Wwﬂ./%oll A.
L 4| N
| \EY 9 =
L — & qi7 &
S o) WL oy BRI DTAN D .
571 p\_‘:.\ DZL
qer qot o0r
‘I*l p =
, [fooocacficeacos T 000600
. <
Pras - i 9 -
g { (\ |
0s DEL

F/Q g6l 05 o6l
& LS

11



0 135 200

N L
-

61

12b

5161 s'rso S42 S31 S32519 S33 S13a SS
73

SV -— C

NN ERRE

M6 M50 M31 M75 M32M19 M33 M13a  Fig.4

13




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

