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(54) Pneumatische Férdervorrichtung fiir Pulver, insbesondere Beschichtungspulver

(57) Pneumatische Férdervorrichtung fur Pulver, halter ansaugt.
insbesondere Beschichtungspulver zum Sprihbes-
chichten von Gegenstdnden, mit mindestens einer -t —42 ';‘
Tauchvorrichtung (1,9), die in einen Pulverbehalter ein- o | 61
tauchbar ist, um darin Pulver abzusaugen. Am unteren ~h2 L2

Ende von Rohren ist ein Materialkérper (30) befestigt, in Wf

welchem ein Injektor untergebracht ist, welcher vertikal ~U2
nach oben gerichtet ist und Pulver aus dem Pulverbe-
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Férdervorrichtung fir Pul-
ver, insbesondere Beschichtungspulver, gemaB dem
Oberbegriff von Anspruch 1.

Eine pneumatische Férdervorrichtung dieser Art ist
aus der DE-OS 41 14 097 A1 bekannt. Sie kann in einen
Behalter eingetaucht werden, um daraus Beschich-
tungsmaterial abzusaugen und in einem Druckluftstrom
zu einem Pulverempfanger zu férdern. Der Pulveremp-
fanger kann ein anderer Behalter oder eine Sprihvor-
richtung zum Sprihen des Pulvers auf einen zu
beschichtenden Gegenstand sein. Der Pulverbehélter
kann ein sogenanntes Gebinde sein, in welchemder Pul-
verhersteller Beschichtungspulver an Firmen liefert,
welche das Pulver auf zu beschichtende Gegenstande
sprihen und anschlieBend durch Warmeeinwirkung auf
dem Gegenstand aufschmelzen. Der Pulverbehélter
kann aus Karton, Metall, Kunststoff oder einem Sack,
beispielsweise einem Plastiksack bestehen. Der Sack
kann in einem stabilen Behalter untergebracht sein. Pul-
ver kann pneumatisch nur geférdert werden, wenn es
sehr locker ist oder "fluidisiert” ist. "Fluidisiert” bedeutet,
daB die Pulverpartikel in Luft schweben. Dabei verhalten
sie sich wie eine Fllssigkeit, so daB sie durch Vakuum
in einen Férderluftstrom gesaugt werden kénnen. Zur
Fluidisierung des Pulvers kébnnen am unteren Ende der
Vorrichtung Elemente aus pordsem Material vorgesehen
sein, aus welchen Druckluft in das Pulver im Pulverbe-
halter stromt und das Pulver fluidisiert. Ferner sind Pul-
verbehdlter bekannt, welche einen perforierten
Zwischenboden haben, durch welchen Druckluft von
unten nach oben in den Behélter strémt und dadurch
darin befindliches Pulver fluidisiert. Solche Behalter,
welche einen Fluidisierboden haben, sind jedoch als
Gebinde zu teuer und benétigen an ihrem Boden einen
zusatzlichen DruckluftanschluB. Sie kénnen also nur
verwendet werden, wenn das Gebinde vorher in sie ent-
leert wird. Dies ist jedoch nicht nur ein zusatzlicher Zei-
taufwand, sondern verursacht auch Probleme durch
aufwirbelndes Pulver. Anstelle von Fluidisierluft oder
zusatzlich kann ein Vibrator verwendet werden, welcher
den Pulverbehalter vibriert und dadurch das Pulver in
ihm auflockert.

Die Foérdervorrichtungen benétigen mindestens
zwei Fluidleitungen, wovon eine zur Zufuhr von Druckluft
als Forderluft zu einer Injektordlise dient, und die andere
zur Férderung des Pulvers mittels der von der Injek-
tordlse ausstrémenden Férderluft zu einem Empfanger
dient. Haufig ist der Injektordiise eine weitere Diise fir
Zusatzluft strémungsméaBig nachgeordnet, welche in
den Pulver-Luft-Kanal Zusatzluft férdert, mit welcher die
Strémungsgeschwindigkeit des Pulver-Luft-Gemisches
geregelt werden kann. Ferner kann in der Praxis eine
nochmals weitere Fluidleitung fir Druckluft benétigt wer-
den, mittels welcher Druckluft zum Spllen der Pulver-
Luft-Leitung durch diese hindurchgetrieben wird. Die
Fluidleitungen stéren die Bewegungen der Férdervor-
richtung beim Eintauchen in den Pulverbehalter und
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beim anschlieBenden Herausfahren aus dem Pulverbe-
halter. Bei einem Wechsel von einer Pulversorte auf eine
andere Pulversorte, gegebenenfalls von unterschiedli-
cher Pulverfarbe, muB die Férdervorrichtung griindlich
gereinigt werden.

Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst werden,
die Foérdervorrichtung als eine kompakte Baueinheit aus-
zubilden, durch welche der Aufwand flr die Reinigung
beim Pulverwechsel bezlglich Zeit, Material und Per-
sonal reduziert wird, die preiswert herstellbar ist und bei
welcher trotzdem alle als Fluidleitungen erforderlichen
Schlauche parallel zueinander in Richtung der Injek-
tordisen-Langsachse sich von der Tauchvorrichtung
wegerstrecken, so daB keine Umlenkungen des Pulver-
Luft-Stromes vorhanden sind, die zu einem Materialver-
schleiB im Strémungsweg flihren wiirden.

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch die
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 geldst.

Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Unter-
ansprichen enthalten.

Die Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf die
Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form als Beispiel beschrieben. In den Zeichnungen zei-
gen

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Ford-
ervorrichtung  fir  Beschichtungspulver
gemaR der Erfindung,

Fig. 2 eine Querschnittsansicht von oben langs der
Ebene II-Il von Fig. 1,

Fig. 3 einen Vertikalschnitt 1angs der Ebene Il
von Fig. 2,

Fig. 4 einen Vertikalschnitt langs der Ebene IV-IV
von Fig. 2,

Fig. 5 eine Draufsicht von oben auf die Férdervor-

richtung von Fig. 1, bei welcher ein vertikal
bewegbarer Arm einer Hubvorrichtung
mehrere Tauchvorrichtungen tragt, welche
vertikal parallel nebeneinander angeordnet
sind.

Die in den Zeichnungen dargestellte Férdereinrich-
tung nach der Erfindung fir Pulver, insbesondere Bes-
chichtungspulver  zum  Sprlhbeschichten  von
Gegenstanden, besteht aus mehreren, beispielsweise
16 vertikal parallel nebeneinander angeordneten Tauch-
vorrichtungen 1 bis 16 und einer Positioniervorrichtung
18, welche mindestens einen mindestens vertikal
bewegbaren Positionierarm 20 aufweist, an welchemdie
oberen Endabschnitte der Tauchvorrichtungen 1 bis 16
durch Klemmbacken 21, 22, 23, befestigt sind. Die Posi-
tioniervorrichtung 18 kann eine Hubvorrichtung oder ein
Roboter sein. Im Falle eines Roboters ist der Roboter-
arm in beliebigen Richtungen zusammen mit den Tauch-
vorrichtungen 1 bis 16 verstellbar. In allen Fallen kénnen
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die Tauchkérper 1 bis 16 mittels des bewegbaren Posi-
tionierarmes 20 in einen Pulverbehalter 24 eingetaucht
werden, welcher in Fig. 3 schematisch angedeutet ist,
um daraus Pulver abzusaugen und zu einem Empfénger
zu férdern, beispielsweise zu einem anderen Pulverbe-
halter oder zu einer Spruhvorrichtung, mit welcher
Gegenstande im elekirostatischen Spruhbeschich-
tungsverfahren beschichtet werden. Der Pulverbehalter
24 kann ein Gebinde sein, mittels welchem das Pulver
vom Pulverhersteller zu einer Firma geliefert wird. Jede
Tauchvorrichtung 1 bis 16 ist ein vertikal langlicher, in
sich formstabiler Kérper, welcher von oben nach unten
in einen Pulverbehdlter 24 eingetaucht werden kann,
wobei das untere Ende der Tauchvorrichtung 1 bis 16
auf dem Pulver 28 verbleibt und mit dessen Oberflache
in den Pulverbehélter 24 absinkt oder in das Pulver 28
eintaucht. Das obere Ende der Tauchvorrichtung 1 bis
16 ragtimmer nach oben aus dem Pulverbehalter 24 her-
aus.

Die Fig. 1 und 5 sind im MaBstab 1:5 dargestellt. Der
in Fig. 1 in einem Kreis eingeschlossene untere
Abschnitt 26 der Tauchvorrichtung 9 ist in den Fig. 2, 3
und 4 im MaBstab 1:1 dargestellt. Alle Tauchvorrichtun-
gen 1 bis 16 sind gleich ausgebildet. Sie werden im fol-
genden mit Bezug auf die Zeichnungen 2, 3 und 4 naher
beschrieben.

Der untere Abschnitt jeder Tauchvorrichtung 1 bis
16 ist durch einen einteiligen oder mehrteiligen Materi-
alblock 30 gebildet, welcher einen Injektor 32 enthalt.
Der Uber dem Materialblock 30 befindliche Teil der
Tauchvorrichtung besteht im wesentlichen aus einem
ersten Druckluftrohr 34 fir die Zufuhr von Férderluft,
einem zweiten Druckluftrohr 36 flr die Zufuhr von Zusat-
zluft und einem dritten Druckluftrohr 38 fur die Zufuhr von
Spulluft je in den Materialblock 30. Die unteren Endab-
schnitte der drei Druckluftrohre 34,36,38 sind in Gewind-
ebohrungen 35,37,39 des Materialblock 30 geschraubt.
Die oberen Endabschnitte der Druckluftrohre 34, 36, 38
sind oberhalb des sie haltenden Positionierarmes 20 mit
FluidanschluBelementen 40 versehen, durch welche
Druckluftschlauche 42 angeschlossen sind. Die Fluidan-
schluBelemente 40 und die an sie angeschlossenen
Endabschnitte der Druckluftschlauche 42 verlaufen alle
parallel zueinander und axial zu den mit ihnen verbun-
denen Druckluftrohren 34, 36 und 38. Die einzelnen
Tauchvorrichtungen 1 bis 16 kdnnen auch als Tauchlan-
zen bezeichnet werden. Sie haben eine stabartig langli-
che Form und eine Lange, welche gréBer ist als die
Eintauchtiefe in dem Pulverbehélter 24.

Der Injektor 32 hat eine InjektordUse 44, welche von
einer nach unten zeigenden stirnseitigen AuBenflache
46 des Materialblockes 30 her in eine vertikale Durch-
gangsbohrung 47 des Materialblockes 30 eingeschraubt
ist und axial in einen sich unmittelbar Uber ihr befindli-
chen Pulver-Luft-Kanal 48 gerichtet ist. Der Pulver-Luft-
Kanal ist in einem Rohr 49 gebildet, welches von oben
nach unten in die Durchgangsbohrung 47 eingeschraubt
ist und in Strémungsrichtung des Pulver-Luft-Stromes
anfanglich einen kreiszylindrischen und anschlieBend

20

25

30

35

40

45

50

55

einen sich trichterartig erweiternden Kanalabschnitt auf-
weist. Eine Pulveransaugéffnung 52 ist durch eine kurze
gerade Bohrung gebildet, welche sich von der nach
unten zeigenden stirnseitigen AuBenflache 46 des
Tauchkopfes 30 schrag zur Vertikalrichtung nach oben
in eine Unterdruckkammer 54 erstreckt, welche
zwischen der Injekiordise 44 und dem Pulver-Luft-
Kanal 48 in der Durchgangsbohrung 47 gebildet ist.

Druckluft des ersten Drucklufirohres 34 strémt Gber
eine sich axial nach unten anschlieBende Vertikalbo-
hrung 56 und anschlieBend Uber quer wegfihrende Hor-
izontalbohrungen 57 und 58 des Materialblocks 30 als
Forderluft in die Injektordiise 44 und von ihr in den Pul-
ver-Luft-Kanal 48, wobei sie in der Unterdruckkammer
54 ein Vakuum erzeugt und dadurch Pulver 28 aus dem
Pulverbehélter 24 durch die Ansaugéffnung 52 ansaugt
und durch den Pulver-Luft-Kanal 48 fordert. Der Pulver-
Luft-Kanal 48 ist an eine axial nach oben von ihr
wegfihrende Pulver-Luft-Leitung 60 angeschlossen,
welche vorzugsweise ein Schlauch ist und zu einem Pul-
verempfanger fuhrt, welcher nicht dargestellt ist. In
abgewandelter Ausfihrungsform kénnte die Pulver-Luft-
Leitung 60 bis zu dem Positionierarm 20 als Rohr und
erst anschlieBend als Schlauch ausgebildet sein,
entsprechend wie die Druckluftleitungen 9 bis 18 und 42.
Alle Schlauche 42 und 60 kénnen nach dem in den
Zeichnungen dargestellien anfanglichen vertikalen
Abschnitt Gber eine Fihrungsvorrichtung 61 horizontal
weitergeflhrt werden.

Die pro Zeiteinheit geférderte Pulvermenge ist von
der Starke des Vakuums in der Unterdruckkammer 54
und damit vom Druck und der Strémungsmenge des For-
dergases der Injektordiise 44 abhéngig. Je mehr Férder-
luft geférdert wird, desto mehr Pulver 28 wird in den
Forderluftstrom gesaugt. Damit sich in der Pulver-Luft-
Leitung 60 kein Pulver ablagern kann, ist eine bestimmte
Mindest-Stromungsgeschwindigkeit erforderlich. Die
Stromungsgeschwindigkeit kann  bei  konstant
gehaltener Pulver-Férderrate erhdht werden, indem
Zusatzluft aus dem zweiten Druckluftrohr 36 Gber hori-
zontale Bohrungen 62 und 64, welche im Materialblock
30 gebildet sind, und sich strémungsmaBig daran
anschlieBende, mit kurzem Abstand stromabwarts der
Injektordlise 44 in den Pulver-Luft-Kanal 48 miindende
schrage Duse-Bohrungen 66, in diesen Pulver-Luft-
Kanal 48 geblasen wird. Der Pulver-Luft-Strom in der
Pulver-Luft-Leitung 60 besteht dann aus Férderluft,
Zusatzluft und Pulver.

Die horizontalen Bohrungen 62 und 64 fiir die Zusat-
zluft sind Uiber eine Verlangerung 65 der einen Bohrung
62 stréomungsmaBig auch mit dem dritten Druckluftrohr
38 verbunden, so daB Druckluft aus dem dritten Druck-
luftrohr 38 als Spuilluft durch die schragen Bohrungen
66, welche beim normalen Pulveridrderbetrieb als
Zusatzluftdisen wirken, in den Pulver-Luft-Kanal 48 und
von ihm durch die Pulver-Luft-Leitung 60 getrieben wer-
den kann, um daraus Pulverreste herauszuspilen. Eine
solche Reinigung des Pulver-Luft-Kanals 48 und der
daran angeschlossenen Pulver-Luft-Leitung 60 wird
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mindestens immer dann erforderlich, wenn eine andere
Pulversorte geférdert werden soll, damit dann keine
Beschichtungsfehler  durch  Pulververmischungen
auftreten.

Pulver kann aus einem Pulverbehélter 24 nur
gefbrdert werden, wenn es "fluidisiert” ist. Damit Pulver
auch aus Behaltern oder Gebinden 24 geférdert werden
kann, welche keine eigene Fluidisiereinrichtung haben,
ist an der nach unten zeigenden stirnseitigen AuB3en-
flache 46 des Materialblockes 30 mindestens ein Fluid-
isierkérper 70 eingeschraubt, welcher eine Vielzahl von
engen DurchlaBéffnungen aufweist oder aus einem luft-
durchlassig porésem Material besteht und ber einen
vertikal sich erstreckenden Drosselkanal 72 des Materi-
alblocks 30 mit der axial Gber ihr angeordneten Vertika-
Ibohrung 56 in Strdmungsverbindung steht, an welche
das erste Drucklufirohr 34 angeschlossen ist. Das
Druckluftrohr 34 liefert somit die Forderluft fir den Injek-
tor 32 und auch Fluidisierluft fir den Fluidisierkérper 70.
Der Fluidisierkérper 70 ragt nach unten Gber den Mate-
rialblock 30 hinaus. Druckluft des Druckluftrohres 34
strémt als Fluidisierluft durch den Drosselkanal 72 und
anschlieBend durch den Fluidisierkérper 70 in das Pul-
ver 28 des Pulverbehalters 24. Die Pulverpartikel im Pul-
verbehalter 24 schweben in der aus dem Fluidisierkérper
70 ausstrdmenden Fluidisierluft im Bereich der
Ansaugdffnung 52 , so daB sie vom Vakuum der Unter-
druckkammer 54 abgesaugt werden kénnen. Die
Ansaugdffnung 52 miindet in der nach unten zeigenden
stirnseitigen AuBenflaiche 46 neben dem Fluidis-
ierkérper 70. Der kerzenférmige Fluidisierkérper 70
befindet sich axial unterhalb der Vertikalbohrung 56, an
welche das erste Druckluftrohr 34 vertikal angeschlos-
sen ist. Der Pulverbehélter kann auf einem Vibrator 74
stehen, welcher den Pulverbehalter 24 vibriert, um das
Pulver in ihm zu lockern.

Wenn einer oder alle Tauchvorrichtungen 1 bis 16
auf die Oberflache von Pulver 28 eines Pulverbehalters
24 gestellt werden, graben sie sich durch die Fluidisier-
luft der Fluidisierkérper 70 und durch ihr eigenes
Gewicht von selbst durch das Pulver 28 nach unten hin-
durch, ohne daB dafir ein vertikal bewegter Positionier-
arm 20 erforderlich ist. Dadurch ergibt sich die
Méglichkeit, den Positionierarm 20 wahlweise als
Hubarm oder Roboterarm fest mit den Tauchvorrichtun-
gen 1 bis 16 zu verbinden oder den Positionierarm 20
als ortsfest angeordneten Arm auszubilden, welcher
lediglich als FOhrungskérper fir die relativ zu ihm vertikal
bewegbaren Tauchvorrichtungen 1 bis 16 dient. Eine
weitere Ausfiihrungsform kann darin bestehen, daB der
Positionierarm 20 mitden Tauchkérpern 1 bis 16 fest ver-
bunden ist und die Positioniervorrichtung 18 eine ver-
tikale Fuahrungsschiene aufweist, in welcher der
Positionierarm 20 vertikal gefahrt ist und frei bewegbar
ist. Bei den beiden letztgenannten Ausflihrungsformen
ist es zweckmaBig, den Positionierarm 20 mit einer Fest-
stellvorrichtung zu versehen, durch welche bei einem
Wechsel des Pulverbehalters 24 die Tauchvorrichtungen
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1 bis 16 in einer oberhalb des Pulverbehélters 24 gele-
genen Position fixiert werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Pneumatische Férdervorrichtung far Pulver, ins-
besondere Beschichtungspulver, mit mindestens
einer stabartig langlichen Tauchvorrichtung (1 bis
16), welche an ihrem in einen Pulverbehalter (24)
eintauchbaren unteren Ende mindestens einen
Injektor (32) aufweist, der eine vertikal nach oben
axial in einen Pulver-Luft-Kanal (48) gerichtete
Injektordiise (44), einen zwischen der Injektordise
(44) und dem Pulver-Luft-Kanal (48) gebildeten
Unterdruckbereich (54) und eine Pulveransaugéfi-
nung (52) hat, die quer zur Langsachse des Pulver-
Luft-Kanals (48) von auBen in den Unterdruckbere-
ich (54) fuhrt, derart, daB ein von der Injektordise
(44) in den Pulver-Luft-Kanal (48) axial strdmender
Férderluftstrom im Unterdruckbereich (54) ein Vak-
uum erzeugt und dadurch Pulver aus dem Pulver-
behalter (24) durch die Pulveransaugéffnung (52) in
den Pulver-Luft-Kanal (48) saugt und dann durch
den Pulver-Luft-Kanal (48) férdert, und mit Fluidlei-
tungen (42), welche mittels FluidanschluBmitteln
(40) an die Tauchvorrichtung (1 bis 16) derart ange-
schlossen sind, daB sie sich in Langsrichtung des
Pulver-Luft-Kanals (48) von der Tauchvorrichtung (1
bis 16) wegerstrecken,
dadurch gekennzeichnet,
daf am unteren Ende der Tauchvorrichtung (1 bis
16) ein Materialblock (30) vorgesehen ist, in
welchem die Injektordiise (44) untergebrachtistund
in welchem der Pulver-Luft-Kanal (48), der Unter-
druckbereich (54), die Pulveransaugéffnung (52)
und mindestens ein erster Druckluftkanal (56,57,58)
gebildet sind, daB der Materialblock (30) am unteren
Ende eines ersten Druckluftrohres (34) befestigt ist,
daf der erste Druckluftkanal (56,57,58) das Druck-
luftrohr mit der Injektordise (44) strémungsmaBig
verbindet, daB das obere Ende des ersten Druck-
luftrohres (34) mittels eines ersten der Fluidan-
schluBmittel (40) an eine erste der Fluidleitungen
(42) fur die Zufuhr der Forderluft zur Injektordise
(44) angeschlossen ist.

2. Fordervorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Pulveransaugéfinung (52) eine gerade
Bohrung ist, welche von einer nach unten zeigenden
stirnseitigen AuBenflache (46) des Materialblocks
(30) vorzugsweise schrag zur vertikalen Langsrich-
tung des Pulver-Luft-Kanals (48) nach oben in den
Unterdruckbereich (54) sich erstreckt.

3. Fordervorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB am Materialblock (30) mindestens ein Fluidis-
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ierkérper (70) befestigt ist, welcher eine Vielzahl von
Poren oder kleinen Durchgangséffnungen aufweist
und an einen im Materialblock (30) gebildeten
zweiten Druckluftkanal (72) strémungsmaBig ange-
schlossen ist, derart, daB Druckluft als Fluidisierluft
aus dem Materialblock (30) durch den Fluidis-
ierkérper (70) in das Pulver (28) im Pulverbehalter
(24) strébmt und das Pulver mindestens im Bereich
der Pulveransaugéffnung (52) fluidisiert.

Férdervorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Fluidisierkérper (70) ein an den Material-
block (30) angeschraubter zylindrischer, poréser Fil-
terkérper ist.

Férdervorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB der zweite Druckluftkanal (72) fir die Fluidisier-
luft von dem ersten Druckluftkanal (56,57,58) fur die
Forderluft der Injektordlse (44) abzweigt.

Férdervorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der zweite Druckluftkanal (72) fir die Fluidisier-
luft als Strdmungsdrossel ausgebildet ist und hierfr
einen wesentlich kleineren Strémungsquerschnitt
als der erste Druckluftkanal (56,57,58) fur die
Forderluft hat.

Férdervorichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Materialblock (30) ein dritter Druckluftkanal
(62,64,66) gebildet ist, dessen stromabwartiges
Ende (66) stromabwarts der Injektordiise (44) inden
stromaufwartigen Anfangsabschnitt des Pulver-
Luft-Kanals (48) mindet und dessen stromaufwar-
tiges Ende an ein zweites Druckluftrohr (36) far die
Zufuhr von Zusatzluft angeschlossenist, welches an
seinem stromabwartigen Ende am Materialblock
(30) befestigt ist und auf seinem stromaufwértigen
Ende mittels eines zweiten der FluidanschluBmittel
(40) an eine zweite der Fluidleitungen (42) fur die
Zufuhr von Zusatz-Druckluft angeschlossen ist.

Férdervorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daf im Materialblock (30) ein vierter Druckluftkanal
(65) gebildet ist, dessen stromabwartiges Ende in
den dritten Druckluftkanal (62,64,66) milndet und
dessen stromaufwartiges Ende an ein drittes Druck-
luftrohr (38) fur die Zufuhr von Splilluft angeschlos-
sen ist, welches an seinem stromabwaértigen Ende
am Materialblock (30) befestigt ist und an seinem
stromaufwartigen Ende mittels eines dritten der
FluidanschluBmittel (40) an eine dritte der Fluidlei-
tungen (42) fur die Zufuhr von Spul-Druckluft ange-
schlossen ist.
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9.

10.

Férdervorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine FUhrungs- oder Positioniervorrichtung (18)
vorgesehen ist, welche die Tauchvorrichtung (1 bis
16) fuhrt und/oder positioniert.

Férdervorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB mehrere Tauchvorrichtungen (1 bis 16) zu einer
Einheit miteinander verbunden sind, durch welche
alle Tauchvorrichtungen (1 bis 16) gleichzeitig in
Pulver in einem Pulverbehalter (24) eintauchbar
sind.
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