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g)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Versprühen  von  Farben  und  Lacken. 

©  Beim  vorzugsweise  elektrostatischen  Versprühen 
von  Farben  und  Lacken  ist  es  bekannt,  das  Spritzgut 
zu  erwärmen.  Erfolgt  das  Versprühen  unter  Verwen- 
dung  von  Druckluft,  dann  soll  erfindungsgemäß  auch 
die  Druckluft  im  erwärmten  Zustand  dem  Sprühor- 
gan  zugeführt  werden.  Zu  diesem  Zweck  werden  der 
Zuführschlauch  für  das  Spritzgut  und  derjenige  für 
die  Druckluft  mit  einer  gemeinsamen  elektrischen 
Heizspirale  umgeben. 
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VERFAHREN  UND  VORRICHTUNG  ZUM  VERSPRÜHEN  VON  FARBEN  UND  LACKEN 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  vor- 
zugsweise  elektrostatischen  Versprühen  von  Far- 
ben  und  Lacken  unter  Anwendung  von  Druckluft 
gemäß  dem  Oberbegriff  des  Patentanspruches  1. 
Außerdem  betrifft  die  Erfindung  eine  Vorrichtung 
zur  Durchführung  eines  solchen  Verfahrens  gemäß 
dem  Oberbegriff  des  Patentanspruches  3.  Derartige 
Verfahren  und  Vorrichtungen  sind  seit  langem  be- 
kannt  und  werden  in  der  Praxis  eingesetzt.  Das 
erwähnte  Verfahren,  in  der  Praxis  auch  mit  Heiß- 
spritzen  bezeichnet,  wird  insbesondere  dann  ange- 
wendet,  die  jeweilige  Farbe  aufgrund  ihrer  Fähig- 
keit  (Viskosität)  bei  Normaltemperatur  nicht  zufrie- 
denstellend  versprüht  werden  kann.  Entsprechende 
Vorrichtungen  weisen  dann  zwecks  Erwärmung  des 
Sprühguts  einen  Zuführschlauch  zur  Spritzpistole 
auf,  der  von  einer  elektrischen  Heizdrahtspiral  um- 
wendelt  ist.  Es  hat  sich  jedoch  gezeigt,  daß  die 
Farbe  im  Zuführschlauch  auf  eine  beträchtliche 
Temperatur  erhitzt  werden  muß,  wenn  der  Effekt 
des  verbesserten  Versprühens  tatsächlich  erreicht 
werden  soll.  Der  Grund  dafür  liegt  wohl  darin,  daß 
die  erwärmte  Farbe  beim  Austritt  aus  der  Sprühdü- 
se  sofort  mit  der  nur  Umgebungstemperatur  auf- 
weisenden  Umgebungsluft  in  Berührung  kommt 
und  dabei  noch  während  des  Versprühens  stark 
abgekühlt  wird.  Dies  ist  insbesondere  dann  der 
Fall,  wenn  das  Versprühen  unter  Anwendung  von 
Druckluft  erfolgt.  In  vielen  Fällen  ist  es  aber  schon 
aus  Gründen  des  Explosionsschutzes  nicht  mög- 
lich  bzw.  zulässig,  das  Sprühgut  im  Zuführschlauch 
auf  die  erforderliche  Temperatur  zu  erhitzen,  insbe- 
sondere  bei  Farben  und  Lacken  mit  vergleichswei- 
se  niedrigem  Flammpunkt. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  deshalb,  die  be- 
kannten  Verfahren  und  Vorrichtungen  zum  Heiß- 
spritzen  derart  zu  verbessern,  daß  auch  mit  niedri- 
geren  Erwärmungstemperaturen  für  das  Sprühgut 
auszukommen  ist.  Die  Lösung  dieser  Aufgabe  er- 
folgt  verfahrensmäßig  gemäß  dem  Kennzeichen 
des  Patentanspruches  1  ,  vorrichtungsmäßig  gemäß 
dem  Kennzeichen  des  Patentanspruches  3. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  also  nicht  nur,  wie 
üblich,  das  Sprühgut  erwärmt,  sondern  darüberhin- 
aus  auch  die  zugeführte  Druckluft.  Damit  wird  er- 
reicht,  daß  das  Sprühgut  beim  Austritt  aus  der 
Sprühdüse  keine  Abkühlung  erfährt,  gegebenen- 
falls  sogar  durch  die  Druckluft  noch  weiter  erwärmt 
wird.  Versuche  haben  ergeben,  daß  damit  im  we- 
sentlichen  bei  allen  handelsüblichen  Sprühlacken 
und  -färben  mit  Erwärmungstemperaturen  auszu- 
kommen  ist,  die  unter  dem  jeweiligen  Flammpunkt 
liegen,  womit  das  Heißspritzen  im  wesentlichen  in 
mehr  Fällen  anwendbar  ist  als  bisher. 

Auf  der  Zeichnung  ist  ein  Ausführungsbeispiel 

der  Erfindung  dargestellt,  und  zwar  zeigt  die  einzi- 
ge  Figur  den  wesentlichen  Teil  der  Vorrichtung, 
teilweise  im  Längsschnitt. 

Auf  der  Zeichnung  ist  mit  10  ein  Zuführ- 
5  schlauch  für  Sprühgut  und  mit  11  ein  Zuführ- 

schlauch  für  Druckluft  bezeichnet,  wobei  die  beiden 
Schläuche  10,  11  achsparailel  mit  geringem  Ab- 
stand  nebeneinander  verlaufen.  Der  Sprühgut- 
schlauch  10  weist  an  seinen  beiden  Enden  einen 

w  Übergangsanschluß  10a  zur  -nicht  gezeichneten- 
Sprühgutquelle  (Farbbehälter,  Farbpumpe)  und  ei- 
nen  Übergangsanschluß  10b  zur  -nicht 
gezeichneten-  Spritzpistole  auf,  der  Druckluft- 
schlauch  11  einen-  Übergangsanschluß  11a  zur 

r5  Druckluft-Speisequelle  (Druckluftnetz,  Druckluft- 
pumpe)  und  einen  Übergangsanschluß  11b  zur 
Spritzpistole).  Die  beiden  Schläuche  10,  11  sind  in 
dem  Bereich  zwischen  den  Übergangsanschlüssen 
von  einer  gemeinsamen  Heizdrahtspirale  12  um- 

20  wendelt,  die  ihrerseits  von  einer  Isolierschicht  13 
umgeben  ist.  Als  Außenhülle  dient  ein  Geflecht- 
mantel  14.  15a  und  15b  stellen  stirnseitige  Abdek- 
kungen  dar.  Mit  16  schließlich  ist  eine  elektrische 
Zuführung  für  die  Heizdrahtspirale  12  bezeichnet. 

25  Beim  Betrieb  wird  die  Heizdrahtspirale  12  über 
die  Leitung  16  mit  elektrischem  Strom  versorgt,  mit 
der  Folge  einer  Erhitzung  der  Heizspirale  12  und 
damit  einer  Erwärmung  sowohl  des  im  Schlauch  10 
strömenden  Sprühguts  als  auch  der  im  Schlauch 

30  1  1  strömenden  Druckluft.  Die  Erwärmungstempera- 
tur  von  Sprühgut  und  Druckluft  hängen  dabei  von 
einer  ganzen  Reihe  von  Faktoren  ab,  insbesondere 
der  Höhe  der  zugeführten  elektrischen  Energie,  der 
Dimensionierung  der  Heizdrahtspirale,  dem  Wär- 

35  mewiderstand  des  Schlauchmaterials  und  der  Strö- 
mungsgeschwindigkeit  von  Sprühgut  und  Luft,  wo- 
bei  jedoch  diese  Faktoren  vergleichsweise  leicht  zu 
beherrschen  sind,  es  also  in  der  Praxis  keinerlei 
Schwierigkeiten  bereitet,  diese  Faktoren  so  zu  be- 

40  messen,  daß  die  erwünschten  und  vorgebebenen 
Erwärmungstemperaturen  erreicht  werden.  Dabei 
können  die  Faktoren  so  gewählt  werden,  beispiels- 
weise  der  spezifische  Wärmeleitwert  oder  die  Dik- 
ke  der  beiden  Schlauchmäntel,  daß  Sprühgut  und 

45  Druckluft  dieselbe  Erwärmungstemperatur  erreicht 
oder  aber  Sprühgut  und  Druckluft 
Erwärmungstemperaturen"  vorgegebener  Tempera- 
turdifferenz  aufweisen.  Im  letzteren  Fall  kann  es 
vorteilhaft  sein,  die  Druckluft  stärker  zu  erwärmen, 

so  als  das  Sprühgüt,  womit  dann  das  Sprühgut  erst 
zum  Zeitpunkt  seines  Versprühens  die  für  das  Ver- 
sprühen  optimale  Temperatur  erreicht. 

Selbstverständlich  kann  die  dargestellte  Vor- 
richtung  Abwandlungen  erfahren,  ohnen  den  Be- 
reich  der  Erfindung  zu  verlassen.  Dies  gilt  insbe- 
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ondere  für  die  Form  und  Dimensionierung  der 
leizdrahtspirale  und  für  die  Anordnung  und  Ausbil- 
ung  der  Isolierschicht  und  des  Abdeckmantels. 
edenfalls  sollte  aber  darauf  geachtet  werden,  daß 
ur  Vermeidung  von  Wärmeverlusten  eine  ein-  5 
'andfreie  Isolierung  im  Bereich  der  Heizdrahtspira- 
s  gewährleistet  ist  und  die  Anschlüsse  in  Richtung 
u  bzw.  an  der  Spritzpistole  möglichst  kurz  sind. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  vorzugsweise  elektrostati- 
schen  Versprühen  von  Farben  und  Lacken  unter 
Anwendung  von  Druckluft,  bei  dem  das  Sprühgut  75 
ind  die  Druckluft  vor  dem  Versprühen  erwärmt 
verden,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  Sprühgut 
ind  Druckluft  auf  unterschiedliche  Temperaturen 
'orerwärmt  werden,  nämlich  die  Druckluft  auf  eine 
löhere  Temperatur.  20 

2.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
ens  nach  Anspruch  1  mit  einem  vom  Sprühgut- 
/orratsbehälter  zur  Spritzpistole  führenden 
:arbzuführ-Schlauch  und  einem  von  der  Druckluft- 
Duelle  zur  Spritzpistole  führenden  Luft-Zuführ-  25 
ichlauch,  wobei  der  Farb-Zuführschlauch  von  einer 
elektrischen  Heizdrahtspirale  umwendelt  ist,  da- 
durch  gekennzeichnet,  da8  die  beiden  Zuführ- 
schläuche  (10,  11)  achsparallei  nebeneinander  an- 
]eordnet  sind  und  die  Heizdrahtspirale  (12)  die  30 
Deiden  Zuführschläuche  (10,  11)  gemeinsam  um- 
wendelt. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet,  daß  die  beiden  Zuführschläuche  (10, 
11)  mit  der  sie  umgebenden  Heizdrahtspirale  (12)  35 
/on  einem  gemeinsamen  Isoliermantei  (13)  umge- 
Den  sind. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  beiden  Zuführ- 
schläuche  (10,  11)  unterschiedliche  Wärmeleitfä-  40 
nigkeit  besitzen. 
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