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(57)  Eine Vorrichtung zum Spritzen von elektrisch
leitenden Farben, die mit einer Hochspannung elekiro-
statisch aufgeladen werden, umfasst eine Pumpe (8),
eine Hochspannungssteuerung (4) fir die Speisung
eines Hochspannungserzeugers und eine Spritzpistole
(2), die UGber eine Farbleitung (3a) mit der Pumpe (8)
und Gber mindestens eine elekirische Leitung (3b) mit
der Hochspannungssteuerung (4) verbunden ist.
Zudem ist eine Aufnahmevorrichtung (5) fur Farbbehal-
ter (10) vorgesehen, die so ausgebildet ist, dass ein
Farbbehalter (10) durch eine mit einer Tar (12) ver-
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Fig. 1

Vorrichtung zum Spritzen von leitfdhigen Farben

schliessbare Offnung (12) in die Aufnahmevorrichtung
(5) stellbar ist. Die Aufnahmevorrichtung (5) umfasst ein
mit der Pumpe (8) verbundenes und in den Farbbehalter
(10) einlegbares Ansaug-Schlauchende (11) und eine
Erdungsvorrichtung (13,13a,14a,14b,15), die bei offe-
ner Tir (12) zumindest die Farbe im Ansaugschlauch
(11) und im Farbbehalter (10) erdet. Diese Vorrichtung
verhindert eine unerwiinschie elekirische Entladung
und erméglicht einen einfachen Farbwechsel.

~

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.13.10/3.4



1 EP 0 750 945 A1 2

Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
nach dem Anspruch 1.

Beim Spritzen, bzw. Spriihen von Substanzen, ins-
besondere von flissigen Farben ist es haufig zweck-
massig, wenn die Substanzen zumindest im Spritzstrahl
auf einer hohen elektrischen Spannung sind und das zu
bespritzende Werkstlick geerdet wird. Dadurch wird
zwischen dem Werkstiick und der Spritz-, bzw. Sprihpi-
stole ein elektrisches Feld erzeugt und die aufgelade-
nen Substanz-Trépfchen bewegen sich aufgrund dieses
Feldes optimal auf das Werkstlick zu. Durch den elek-
trostatischen Umgriff wird nicht nur die der Pistole zuge-
wandte Werkstlckseite beschichtet, sondern auch die
Ihr abgewandten Partien.

Das elektrostatische Lackieren kann zu einer Mate-
rialersparnis von bis zu 40%, zu einer Kostenersparnis,
zu einem Zeitgewinn und zu einer Qualitatssteigerung
fahren. Um die Umwelt und das Bedienungspersonal
nicht unnétig mit Lésungsmiteln zu belasten, werden
heute vermehrt wasserlésliche Farben auch in der indu-
striellen Produktion eingesetzt. Die wasserléslichen
Farben haben aber eine hohe Leitfahigkeit, so dass
durch eine Hochspannungselektrode, die in der Spritz-
pistole mit der Farbe in Kontakt steht, die ganze Farb-
menge auf Hoschspannung, insbesondere von etwa
90kV gebracht wird. Grosse Farbmengen auf hohen
Spannungen kénnen sich bei ungewollten Kurzschlis-
sen schnell entladen und bilden somit eine Gefahren-
quelle. Zudem sind die Spannungsverluste bei grossen
Farbmengen und etwa damit einhergehenden langen
Leitungssystemen unerwilinscht gross.

Um diese Gefahren zu vermindern sind zwei grund-
satzlich verschiedene Ansétze bekannt. Entsprechend
einem ersten Lésungsansatz erfolgt die elekirische Auf-
ladung der Farbe erst im Spriuhstrahl, so dass die der
Spritzpistole zugeflihrte Farbe aufgrund der Lufttren-
nung zwischen den Farbtropfen im Strahl und der Farbe
in der Spriihdlse nicht aufgeladen wird. Diese Aussen-
aufladung ist aber nicht gentigend vollstandig, so dass
nur kleine Materialersparnisse bis etwa 10% erreicht
werden. Geméss einem zweiten Ldsungsansatz wird
die mit der Elektrode Uber die Farbzufihrung in Verbin-
dung stehende Farbmenge reduziert, indem etwa Farbe
von einem Vorratsbehélter so in mindestens einen Zwi-
schenbehalter gefihrt wird, dass der Vorratsbehalter
und der Zwischenbehalter nie durch die zufliessende
Farbe elektrisch leitend verbunden sind, oder aber nur
leitend verbunden sind, wenn die Leitung vom Zwi-
schenbehalter zur Spritzpistole farbfrei und somit nicht
leitend ist.

Diese Vorrichtungen sind aufwendig aufgebaut, da
sie mindestens zwei Farbbehélter und etwa ein Férder-
system zum Férdern getrennter Farbportionen oder
aber ein gesteuertes Ventilsystem benétigen, um etwa
die Verbindungsleitung zwischen den beiden Behaltern
zu spulen und zu trocknen. Nebst der Verminderung der
Kurzschlussgefahr und der Verminderung von Span-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

nungsverlusten sind diese Systeme meist dazu ausge-
bildet, den mindestens einen Zwischenbehalter
abwechselnd mit verschiedenen Farben aus entspre-
chend verschiedenen Vorratsbehaltern zu befillen. Da
es sich um Systeme handelt, die vorzugsweise in der
Autoindustrie zum Spritzen von Karosserieteilen in Pro-
duktionslinien verwendet werden, erfolgen Farbwechsel
automatisch durch das dosierte Beflllen eines zweiten
Zwischenbehaltern und das anschliessende Entleeren
der Verbindungsleitungen vom Vorratsbehalters zum
zweiten Zwischenbehélter sowie vom ersten Zwischen-
behalter zur Spritzpistole und das Verbinden des zwei-
ten Zwischenbehalters mit der Spritzpistole

Die erfindungsgemasse Aufgabe besteht nun darin,
eine Spritzvorrichtung zu beschreiben, die einfach auf-
gebaut, bedienungsfreundlich und gefahrenfrei einsetz-
bar ist, sowie einfache Farbwechsel erméglicht.

In einem ersten erfinderischen Schritt wird erkannt,
dass die Komplexitét der bekannten Anlagen davon her-
rihrt, dass diese zumindest einen zur Vorrichtung
gehdérenden Vorratsbehalter und meist auch einen von
diesem aus befillbaren Zwischenbehalter umfassen.
Durch die Verbindung des Vorratsbehélters mit der
unter Hochspannung stehenden Spritzvorrichtung erge-
ben sich Nachfillprobleme. Wirde nur ein Vorratsbe-
hélter vorgesehen, so misste dieser flr einen
Farbwechsel entleert und gereinigt werden. Weil dies zu
aufwendig ist, sehen die bekannten Lésungen meist far
jede Farbe einen Vorratsbehélter vor. Bei mehreren Vor-
ratsbehéltern missen aber die Leitungssysteme von
den Vorratsbehaltern zur Spritzpistole mit Ventilen und
Spul-Trocknungs-Vorrichtungen versehen sein, was zu
einem aufwendigen Aufbau fuhrt.

In einem zweiten erfinderischen Schritt wird
erkannt, dass die Spritzvorrichtung anstelle eines Vor-
ratsbehalters lediglich eine elektrisch isolierende Auf-
nahmevorrichtung, vorzugsweise einen Isolierschrank,
fur handelstbliche Farbbehélter umfassen muss. Bei
einem Farbwechsel muss keine Entleerung und Reini-
gung des zur Spritzvorrichtung gehérenden Vorratsbe-
héalters erfolgen, sondern es muss lediglich der
Farbbehalter in der Aufnahmevorrichtung ausgetauscht
werden. Um die Farbe vom jeweils eingesetzten Farb-
behalter zur Spritzpistole zu férdern ist in der Aufnah-
mevorrichtung ein in den Farbbehalter einlegbares
erstes Ende eines Ansaugschlauches vorgesehen. Ein
zweites Ende dieses Ansaugschlauches ist an die
Saugseite einer Pumpe angeschlossen. Von der Druck-
seite der Pumpe flhrt eine Farbleitung zur Spritzpistole.

Um zu verhindern, dass bei einem Farbwechsel am
Ansaugschlauch haftende Farbanteile in den neuen
Farbbehalter gelangen, wird nach der Entnahme des
ersten Farbbehélters zumindest der Ansaugschlauch
gereinigt. Vorzugsweise wird zur Reinigung des gesam-
ten Leitungssystems etwa ein Behalter mit Reinigungs-
flussigkeit, insbesondere Wasser, in die
Aufnahmevorrichtung gestellt, das erste Ende des
Ansaugschlauches in diesen eingelegt und der Ansaug-
schlauch, die Pumpe, die Farbleitung und die Spritzpi-



3 EP 0 750 945 A1 4

stole mit der Reinigungsflissigkeit gespult. Nach
diesem Reinigungsschritt wird der Behalter mit Reini-
gungsflissigkeit entfernt und ein Farbbehalter einge-
setzt. Der Reinigungsschritt kann ohne
Steuerungseinheit und ohne Ventilsystem erfolgen und
ist mit einem kleinen Zeitaufwand verbunden. Da kein
Vorratsbehalter, sondern nur die Verbindungsleitung
vom Farbbehalter zur Spritzpistole gereinigt werden
muss, fallt nur wenig zu entsorgende Farbe, bzw. Reini-
gungsflissigkeit mit Farbe an.

Wahrend des Spritzvorganges ist die gesamte
Farbmenge des Farbbehélters und des Leitungssy-
stems vom Ansaugschlauch Uber die Pumpe, die
Farbleitung und die Spritzpistole zum Spruhstrahl unter
Hochspannung. Um jede Beriihrungs- und Entladungs-
gefahr zu verhindern, ist die Aufnahmevorrichtung mit
einer verschliessbaren Offnung, insbesondere einer Tir
versehen, wobei eine Erdungsvorrichtung gewabhrlei-
stet, dass beim Offnen der Offnung, bzw. der Tir zumin-
dest die Farbe im Ansaugschlauch und im Farbbehalter
geerdet wird. Vorzugsweise ist auch die Pumpe in der
Aufnahmevorrichtung angeordnet. Damit auch die
Pumpe nur im geerdeten Zustand berthrt werden kann
ist insbesondere auch die Pumpe an die Erdungsvor-
richtung angeschlossen.

Die Aufnahmevorrichtung ist elektrisch isolierend
ausgebildet, so dass zumindest an ihrer Aussenseite
keine wesentlichen von der an die Farbe angelegten
Hochspannung ausgehenden Spannungen auftreten
kénnen. Die Aufnahmevorrichtung beseitigt die Gefahr
des Kontaktes mit unter Spannung stehender Farbe
und elekirisch leitend damit verbundener Teile. Zudem
ist die Isolation vorzugsweise so angelegt, dass die
Spannungsverluste, der unter Hochspannung stehen-
den Farbe vernachlassigbar sind.

Die Hochspannung stammt von einem Hochspan-
nungserzeuger, der von einer Hochspannungssteue-
rung, vorzugsweise mit GleichstromNiederspannung
gespiesen wird und die Spannung Uber eine Elektrode
an die Farbe abgibt. Dabei ist die Hochspannungs-
steuerung vorzugsweise strombegrenzend aufgebaut,
so dass bei zu starker elektrostatischer Entladung, oder
etwa wenn die Spritzpistole Uber einen gentigend klei-
nen Widerstand mit Erde verbunden ist, die Speisung
ausgeschaltet wird. Bei einem Kurzschluss fliesst somit
nur die in der Farbe vorhandene Ladung als Stromstoss
ab. Die Hochspannung wird sofort ausgeschaltet.

In den bevorzugten Ausfiihrungen wird die Hoch-
spannungssteuerung durch die Betatigung des Spritzpi-
stolenabzuges ein- und ausgeschaltet, das heisst das
Aufladen der Farbe auf Hochspannung erfolgt beim
Sprihen bzw. Spritzen der Farbe. Um bei Spritzunter-
brtichen ein ungehindertes Manipulieren an der Spritz-
pistole bzw. an deren Farbaustrittsdlse zu erméglichen,
ist die Erdungsvorrichtung vorzugsweise mit einem
Schalter verbunden, der gewahrleistet dass die Erdung
nur wahrend des Spritzens ausgeschaltet ist, bzw. die
Farbe beim Unterbrechen des Spritzvorganges immer
geerdet ist. Dieser Schalter kann als Durchflussschalter
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ausgebildet sein und abhéngig vom Farbdurchfluss
geschaltet werden. Gegebenenfalls wird aber ein vom
Abzugbugel der Spritzpistole betatigter Schalter ver-
wendet. Weil die Hoch-spannungs-Einschaltung bzw. -
Ausschaltung im wesentlichen zusammen mit der
Erdungs-Ausschaltung bzw. Einschaltung erfolgen soll,
kann beides Uber einen gemeinsamen Schalter gesteu-
ert werden. Gegebenenfalls wird zur Steuerung der
Erdungsschaltung ein Ausgangssignal der Hochspan-
nungsschaltung verwendet.

Nebst der Vermeidung von Kurzschllssen, bzw.
gefahrlichen schnellen Entladungen, muss die Spritz-
vorrichtung gewébhrleisten, dass die Spannungsverluste
minimal bleiben. Dazu umfasst die Farbleitung zumin-
dest eine Schicht aus Polyuretan, die gegebenenfalls
einen Teflonschlauch aussen vollstandig umschliesst.
Die bevorzugte Kombination eines Teflonschlauches mit
einer diesen umgebenden Polyuretanumhdllung, hat
den Vorteil, dass die Farbe mit dem farbbestandigen
und gut reinigbaren Teflon in Kontakt ist und zudem die
gute elektrische Isolationseigenschaft des Polyuretans
eingesetzt werden kann. Ein weiterer Vorteil dieser
Materialkombination besteht darin, dass die sprdoden
Verformungseigenschaften des Teflon kombiniert mit
den &usserst elastischen Eigenschaften des Polyure-
tans zu vorteilhaften Schlaucheigenschaften fiihren.

Um die Druckfestigkeit des Schlauches zu erhéhen,
ohne dazu eine unnétig grosse Wandstérke zu bendti-
gen, ist gegebenenfalls zwischen dem Teflonschlauch
und der Polyuretanschicht ein Verstarkungsgewebe,
insbesondere ein Teflongewebe angeordnet. Gegebe-
nenfalls wird das Teflongewebe anstelle des Teflon-
schlauches verwendet und ist dazu innen etwa
beschichtet.

Der erfindungsgemasse Teflon-Polyuretanschlauch
ist optimal biegbar aber nicht einfach knick- und
quetschbar. Aufgrund des hohen elekirischen Wider-
standswertes in radialer Richtung eignet sich dieser
Kombinationsschlauch besonders als Farbleitung for
Farben die unter Hochspannung stehen. Die als Farblei-
tungen gebrauchlichen Polyathylen-Schlauche haben
einen zu kleinen elekirischen Widerstand, so dass sich
zu grosse Spannungsverluste ergeben. Gegebenenfalls
besteht der Kombinationsschlauch auch aus einem
Polyathylen-Schlauch der von Polyuretan umgeben,
bzw. damit beschichtet ist. Ebenfalls méglich sind Poly-
uretan-Schlduche, die insbesondere innen beschichtet
sind. Bei allen Kombinationsschlduchen ist es fir den
Einsatz beim Hochdruckspritzen zweckmassig, wenn
ein Verstarkungsgewebe, vorzugsweise ein Baumwoll-
gewebe, oder insbesondere ein Teflongewebe in der
Schlauchwand angeordnet ist.

Ein kostengtinstiger Schlauch mit den nétigen Iso-
lations- und Stabilitatseigenschaften wird erhalten,
indem innen ein Polyurethanschlauch und aussen ein
Silikonschlauch angeordnet wird. Der Polyurethan-
schlauch gewahrleistet die nétige Stabilitat und hat, wie
bereits beschrieben, gute Isolationseigenschaften. Um
die Beweglichkeit des Schlauches nicht unnétig einzu-
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schranken, darf die Wandstarke des Polyurethan-
schlauches nicht zu gross gewahlt werden. Um bei
Wanddicken, die von der Beweglichkeit her gewlinscht
werden, auch die nétige Isolation zu erzielen, wird der
aussere Schlauch aus Silikon ausgebildet. Silikon-
schlauche haben gute elektrische Isolationseigenschaf-
ten und sind sehr beweglich. Durch die Kombination
von Polyurethan und Silikon kann ein Kombinations-
schlauch mit optimaler Isolation und Beweglichkeit aus-
gebildet werden. Mit einem reinen Silikonschlauch
kénnte die nétige Druckfestigkeit mit vertretbaren
Wandstarken bereits im mittleren Druckbereich nicht
mehr gewéhrleistet werden. Um einen Polyurethan-Sili-
kon-Schlauch fur Hochdruck bereitzustellen, wird vor-
zugsweise ein Polyurethanschlauch mit einem
Verstarkungsgewebe, insbesondere einem Baumwoll-
gewebe, umgeben und anschliessend mit Polyurethan
beschichtet, so dass das Gewebe im Polyurethan-
schlauch liegt. Anschliessend wird der Polyurethan-
schlauch in einen Silikonschlauch eingezogen. Es
versteht sich von selbst, dass anstelle des Einziehens
auch eine Beschichtung vorgesehen werden kénnte,
oder dass das Gewebe auch in der Silikonschicht bzw.
an diese anliegend angeordnet werden kdnnte. Zudem
kénnte gegebenenfalls nebst dem Verstarkungsgewebe
auch mindestens eine weitere Schlauchschicht vorge-
sehen werden.

Ein Kombinationsschlauch ist auch unabhéngig von
der Spritzvorrichtung neu und erfinderisch. Die Wand-
stérken der Schichten eines Kombinatinsschlauches
hangen von dessen Anwendungsbereich ab. Liegt der
Druck in der Farbleitung im Nieder- und unteren Mittel-
druckbereich, also unter im wesentlichen 30bar, so
genlgt im Beispiel des Polyurethan-Silokonschlauches
eine Polyurethan-Schichtdicke von im wesentlichen
1mm und eine Silikonschichtdicke von im wesentlichen
3mm. Fir den Hochdruckbereich bis 120bar wird ein
Verstarkungsgewebe eingesetzt und die Wandstarke
des innenliegenden Polyurethanschauches liegt bei im
wesentlichen 2mm.

Bei der Verwendung von Teflon und Polyuretan liegt
die Wandstarke des Teflonschlauches in einem Bereich
von 0.1 bis 5mm, vorzugsweise aber von 0.8 bis 2mm,
insbesondere im wesentlichen bei 1.2mm. Die Polyure-
tan Schicht weist eine Wandstarke von 1.5 bis 8mm,
vorzugsweise von 2 bis 4mm, insbesondere von im
wesentlichen 3mm auf.

Bei der bevorzugten Verwendung eines, in einem
Silikonschlauch angeordneten, Polyurethanschlauches
liegt die Wandstarke des Polyurethanschlauches in
einem Bereich von 0.1 bis 5mm, vorzugsweise aber von
0.8 bis 2mm, fur Niederdruck-bzw. Hochdruck-Anwen-
dungen insbesondere im wesentlichen bei 1mm bzw.
bei 2mm. Der aussenliegende Silikonschlauch weist
eine Wandstarke von 1 bis 8mm, vorzugsweise von 2
bis 4mm, insbesondere von im wesentlichen 3mm auf.

Es hat sich nun gezeigt, dass die minimalen Span-
nungsverluste aufgrund der optimalen elekirischen Iso-
lationseigenschaft der  Farbleitung und  der
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Aufnahmevorrichtung beim Spritzen von elektrostatisch
geladenen Wasserlacken fir die Konstanz des
Umgriffs, bzw. fir einen minimalen Farbverlust, ent-
scheidend sind. Die optimale Isolation ist nétig, weil die
Umgebungs-Luftfeuchtigkeit beim Spritzen von Wasser-
lacken sehr hoch ist und bei schlecht isolierten Schlau-
chen zu einer starken Entladung fuhrt. Da die
Hochspannungssteuerung aus Sicherheitsgriinden
eine Strombegrenzung vorsehen muss, fihrt eine zu
starke Entladung entweder zu einer Abschaltung des
Gerates, oder aber zu einer Reduktion der Hochspan-
nung.

Aber bereits vor dem Erreichen der Strombegren-
zung scheint sich in der Umgebungsluft eine Ladungs-
verteilung und/oder ein  elekirisches  Storfeld
aufzubauen, welches das zur Erzielung eines guten
Umgriffs nétige Feld zwischen der Spritzpistole und
dem Werkstick stért, bzw. unerwlinscht Gberlagert. Bei
der erfindungsgemassen Losung ist der Spannungsver-
lust, bzw. bei konstant gehaltener Spannung der Ver-
luststrom sehr klein, so dass auch bei hoher
Luftfeuchtigkeit nur ein unbedeutendes Stérfeld ent-
steht und es nicht zu einer Spannungsreduktion oder
Abschaltung kommt.

Die Hochspannung, bei der der beste Farbauftrag,
bzw. die grésste Farbeinsparung erzielt wird, hangt vom
verwendeten Wasserlack, insbesondere seiner Leitfa-
higkeit, ab. Die erfindungsgemasse Vorrichtung erzielt
im Vergleich zu bekannten Vorrichtungen aufgrund der
kleinen Spannungsverluste und der kleinen Storfelder
bereits mit kleineren Hochspannungen bessere Resul-
tate. Mit einer Hochspannung im Bereich von vorzugs-
weise 20kV bis 65kV, insbesondere wvon im
wesentlichen 55kV kénnen im wesentlichen alle verbrei-
teten Wasserlacke optimal aufgetragen werden.

Eine weitere Quelle fur ein Stérfeld sind die in Aus-
fuhrungen gemass dem Stande der Technik vorhande-
nen Hochspannungsleitungen, die etwa von einem
Hochspannungserzeuger bei der Hochspannungs-
steuerung bis zur Spritzpistole flilhren. Bei der erfin-
dungsgemassen Losung befindet sich  der
Hochspannungserzeuger direkt bei einer daran ange-
schlossenen Elekirode, die im Betriebszustand mit
Farbe in Kontakt steht und dabei etwa im Farbbehalter,
insbesondere im Ansaugschlauch, oder gegebenenfalls
in der Farbleitung, vorzugsweise aber in der Spritzpi-
stole angeordnet ist.

Durch den einfachen Aufbau der Spritzvorrichtung
und die optimale und sichere elekirische Isolation kann
bei einem minimalen Verluststrom ein ungestortes far
das umgreifende Spritzen nétiges Feld aufgebaut wer-
den. Im Vergleich zum Spritzen von ungeladenen Far-
ben kénnen Farbmengeneinsparungen bis zu 50%
erzielt werden. Dies ist deutlich héher als bei den Syste-
men gemass dem Stande der Technik. Die Spritzvor-
richtung ist zudem kostenglinstig, gefahrenfrei und
ermdglicht Farbwechsel mit kleinem Aufwand. Der ein-
fache Aufbau der Spritzvorrichtung und eine einfach
bedienbare, strombegrenzte Hochspannungssteuerung
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ermdglichen eine Bedienung auch durch ungeschultes
Personal.

Die erfinderische Lésung kann auch fir den Ein-
satz in automatisierten Produktionsablaufen ausgebaut
werden. Dazu muss etwa eine Steuereinheit und eine
automatische Vorrichtung zum Einlegen und Heraus-
nehmen des Ansaugschlauches in, bzw. aus dem Farb-
behélter in der Aufnahmevorrichtung vorgesehen
werden. Diese Vorrichtung ermdéglicht vorzugsweise
auch das Schliessen, bzw. Aufsetzen und Offnen, bzw.
Entfernen von Farbbehélterdeckeln. Das Austauschen
Von Farbbehaltern kann etwa mit einem Foérdersystem,
wie sie in Lagerhdusern verbreitet sind, erfolgen. Ein
derartiges System ist nicht auf die Verarbeitung einer
durch die Anzahl der Vorratsbehélter beschrankten Zahl
von Farben eingeschrankt.

Die Zeichnungen erlautern die Erdindung anhand
einer méglichen Ausfuhrungsform.

Fig.1: Perspektivische Darstellung einer Spritzvor-
richtung beim Spritzen eines Werkstlickes
Fig.2: Schematische Darstellung einer Erdungs-

schaltung

Die Fig. 1 zeigt eine Spritzvorrichtung 1, die eine
Spritzpistole 2, mindestens eine Verbindungsleitung 3,
eine Hochspannungssteuerung 4 und als Aufnahmevor-
richtung far Farbbehélter einen Isolierschrank 5
umfasst. Eine Bedienungsperson 6 spritzt, bzw. spriiht
mit der Spritz-, bzw. Sprihpistole 2 Wasserlack auf ein
Werkstiick 7. Entsprechend dem zu verwendenden
Farb-Austragsverfahren ist die Pistole 2 als airless oder
luftzerstdubende Pistole ausgebildet. Als Verbindungs-
leitung 3 ist zumindest eine Farbleitung 3a vorgesehen,
die Farbe von der Druckseite einer Pumpe 8 zur Pistole
2 fuhrt. Vorzugsweise fuhrt eine elekirische Verbindung
3b von der Hochspannungs-Steuerung 4 zur Pistole 2.
Die elektrische Verbindung 3b umfasst eine Steuerlei-
tung und/oder eine Niederspannungsspeisung fiir einen
vorzugsweise in der Pistole 2 angeordneten Hochspan-
nungserzeuger. Die Steuerleitung erméglicht das
Einund Ausschalten der Hochspannung von der Pistole
aus. Bei Iuftzerstdubenden Pistolen 2 flhrt als weitere
Verbindungsleitung eine Druckluftleitung 3¢ von einer
Druckluftquelle zur Pistole 2.

Um zu verhindern, dass eine Bedienungsperson
etwa mit elektrisch stark isolierenden Schuhen durch
Entladungen aufgeladen wird, ist vorzugsweise eine
Erdungsleitung zum Pistolengriff geflihrt. Dabei muss
aber darauf geachtet werden, dass diese Leitung nicht
zur vermehrten Entladung der Farbe fuhrt. Dazu wird
etwa die Farbleitung 3a an eine Farbfihrung in der
Pistole zur Austrittsdiise angeschlossen, die ebenfalls
elektrisch sehr gut isoliert ist.

Die Aufnahmevorrichtung, bzw. der Isolierschrank 5
umfasst zumindest einen ersten, im wesentlichen voll-
standig abschliessbaren, Aufnahmebereich 9a, in dem
ein Farbbehalter 10 angeordnet werden kann und einen
Ansaugschlauch 11, dessen erstes Ende in den Farb-
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behalter 10 einlegbar ist und dessen zweites Ende an
der Saugseite der Pumpe 8 angeschlossen ist. In der
dargestellien Ausfuhrungsform ist der Aufnahmebe-
reich 9a als Kasten ausgebildet, der durch eine frontsei-
tige Turéffnung 12" zuganglich ist. Die Turéffnung 12" ist
von einer TUr 12 mit einer Schliessvorrichtung 12a ver-
schliessbar. Der Aufnahmebereich 9a ist bei geschlos-
sener TiOr vorzugsweise vollstdndig von elekirisch
isolierendem Material umgeben, so dass auch ein elek-
trisch leitender Farbbehalter 10 Problemlos verwendet
werden kann.

Durch elekirisch leitfahige Farbe entsteht eine elek-
trische Verbindung von der Pistole 2 Uber die Farblei-
tung 3a, die Pumpe 8 und den Ansaugschlauch 11 zur
Farbe des Farbbehdlters 10. Aus Sicherheitsgriinden
darf nun die Farbe nur unter Hochspannung stehen,
wenn weder die Farbe noch elekirisch leitende mit der
Farbe leitend verbundene Teile frei zuganglich sind.
Falls die Pumpe elektrisch leitende mit der Farbe leitend
verbundene und von aussen zugangliche Teile aufweist,
wird sie vorzugsweise in einem zweiten, etwa unterhalb
des ersten liegenden, Aufnahmebereich 9b des Isolier-
schrankes 5 angeordnet. Die Tur 12 verschliesst vor-
zugsweise beide Aufnahmebereiche 9a und 9b.

Eine Erdungsvorrichtung umfasst zumindest einen
Erdungsschalter 13, der bei nicht vollstandig geschlos-
sener Tur 12 alle unter Spannung stehende Farbe und
vorzugsweise die Pumpe Uber entsprechende Erdungs-
leitungen 13a mit einer mit Erde verbundenen Leitung
verbindet. Zum Erfassen der Turstellung ist etwa ein
Schliessstellungsschalter 14 mit einander zugeordne-
ten Teilen 14a, 14b, von denen eines an der Tir 12 und
das anderer am Tirrahmen angeordnet ist, tber Kon-
trolleitungen 15 mit dem Erdungsschalter 13 verbun-
den.

Die Hochspannungssteuerung 4 umfasst ein Anzei-
gefeld 4a und ein Eingabefeld 4b. Die Hochspannung
wird vorzugsweise Uber eine Steuerleitung von der
Pistole 2 aus ein und ausgeschaltet. Indem vorzugs-
weise eine Kurzschlussicherung eingebaut ist, wird die
Hochspannungsspeisung auch bei einer Erdung durch
den Erdungsschalter 13 ausgeschaltet. Nebst der
bevorzugten Ausfihrungsform, bei der ein von der
Hochspannungssteuerung 4 gespiesener Hochspan-
nungserzeuger in der Pistole angeordnet ist, sind auch
Ausfihrungsformen méglich, bei denen der Hochspan-
nungserzeuger etwa bei einer Halterung 16 des
Ansaugschlauches 11, bei der Pumpe 8, oder an der
Farbleitung 3a angeordnet ist. Zur Speisung eines
Hochspannungserzeugers bei der Halterung 16 ware
etwa eine Speiseleitung 17 vorgesehen. Es hat sich
gezeigt, dass eine Speisung im Bereich der Aufnahme-
vorrichtung 5 insbesondere bei der Verwendung einer
Farbleitung 3a mit guter elektrischer Isolation, beispiels-
weise eines oben beschriebenen Kombinationsschlau-
ches, zu guten Resultaten fahrt und dabei auf eine
lange Speiseleitung von der Hochspannungssteuerung
4 zur Pistole 2 verzichtet werden kann.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird die
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Hochspannungssteuerung 4 durch die Betatigung des
Spritzpistolenabzuges ein- und ausgeschaltet, das
heisst das Aufladen der Farbe auf Hochspannung
erfolgt beim Sprihen bzw. Spritzen der Farbe. Um bei
Spritzunterbriichen ein ungehindertes Manipulieren an
der Spritzpistole 2 bzw. an deren Farbaustrittsdlse zu
ermdglichen, umfasst die Erdungsvorrichtung vorzugs-
weise einen Betriebsschalter 21, der gewahrleistet,
dass die Erdung nur wahrend des Spritzens ausge-
schaltet ist, bzw. die Farbe beim Unterbrechen des
Spritzvorganges immer geerdet ist.

Gemass Fig. 2 umfasst die Erdungsvorrichtung den
Erdungsschalter 13, der im betétigten Zustand bzw.
unter Betriebsspannung eine Erdungsleitung 13a unter-
bricht und im unbetatigten Zustand eine Erdung
gewahrleistet. Zum Ein- und Ausschalten der Betriebs-
spannung, bzw. der Stromzufiihrung 20, des Erdungs-
schalters ist ein Steuerrelais 21 vorgesehen, dessen
Zustand von der Lage zweier in Serie angeordneter
Kontrollschalter abhéngt. Der erste Kontrollschalter ist
der Schliessstellungsschalter 14 und der zweite ist der
Betriebsschalter 21, insbesondere ein vom Farb- bzw.
Pressluftdurchfluss geschalteter Durchflussschalter,
der beim Spritzen ein- und bei Spritzunterbriichen aus-
geschaltet ist. Die Kontrollschalter kénnten direkt zum
Unterbrechen der Betriebsspannung des Erdungs-
schalters 13 vorgesehen werden. Weil mit der Spritzvor-
richtung 1 gegebenenfalls auch Farben mit
Lésungsmitteln verarbeitet werden, ist es zweckmassig
einen explosinssicheren Schaltkreis mit kieiner Span-
nung zu verwenden. Anstelle des Durchflussschalters
kann auch ein vom Abzugbtigel der Spritzpistole beta-
tigter Schalter verwendet werden. Gegebenenfalls wird
zur Steuerung der Erdungsschaltung anstelle des zwei-
ten Kontrollschalters ein Ausgangssignal der Hoch-
spannungsschaltung verwendet.

Es versteht sich von selbst, dass die Aufnahmevor-
richtung 5 in verschiedensten Formen ausgefihrt sein
kann. Beispielsweise kdnnte die Tur auch oben vorge-
sehen sein. Es kénnen auch alle zweckmassigen Pum-
pen, also elekirisch oder pneumatisch angetriebene,
Kolben- oder Membranpumpen, verwendet werden,
wobei der Pumpendruck an die Pistole und das verwen-
dete Spritz- bzw. Sprihverfahren angepasst sein soll.
Im Nieder- und Mitteldruckbereich (0-25bar, bzw. 25-
70bar) ermdglicht die erfindungsgemésse Vorrichtung
einen guten Umgriff. Im Hochdruckbereich von 70-
150bar wird vorallem der Overspray reduziert. Bei elek-
trisch angetriebenen Pumpen muss auf eine konstante
Erdung verzichtet werden. Bei der Verwendung von
pneumatisch angetriebenen Pumpen ist ohnehin keine
Erdung vorgesehen. Bei der Verwendung von Kunst-
stoffpumpen muss die Pumpe nicht in der Aufnahme-
vorrichtung angeordnet sein, weil kein Hochspannungs-
Kontaktbereich besteht.

Ausfuhrungsformen, bei denen die Hochspannung
in der Pistole, bzw. direkt vor der Austrittsdlse auf die
Farbe Ubertragen wird, eignen sich sowohl zum elekiro-
statischen Auftragen von leitfahigen Farben, wie Was-
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serlacken, als auch zum Auftragen von Farben mit sehr
kleiner Leitfahigkeit, wie etwa Kunstharzen. Diese Aus-
fuhrungsformen haben somit den Vorteil, dass sie fir
alle elektrostatisch auflabaren Substanzen verwendbar
sind.

Patentanspriiche

1. Spritzvorrichtung zum Spritzen von leitfahigen Far-
ben, mit einer Pumpe (8), einer Hochspannungs-
steuerung (4) fur die Speisung eines
Hochspannungserzeugers und einer Spritzpistole
(2), die Uber eine Farbleitung (3a) mit der Pumpe
(8) und Uber mindestens eine elekirische Leitung
(3b) mit der Hochspannungssteuerung (4) verbun-
den ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Auf-
nahmevorrichtung (5) far Farbbehalter (10) so
ausgebildet ist, dass ein Farbbehalter (10) durch
eine verschliessbare Offnung (12 in die Aufnah-
mevortichtung (5) stellbar, ein mit der Pumpe (8)
verbundenes Ansaug-Schlauchende (11) in den
Farbbehalter (10) einlegbar und eine Erdungsvor-
richtung (13,13a,14a, 14b,15), die bei offener Off-
nung (12') zumindest die Farbe im Ansaugschlauch
(11) und im Farbbehalter (10) erdet, der Offnung
(12") zugeordnet ist.

2. Spritzvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahmevorrichtung (5)
elektrisch isolierend ausgebildet ist und somit
zumindest an ihrer Aussenseite keine wesentlichen
von der an die Farbe angelegten Hochspannung
ausgehenden Spannungen aufweist.

3. Spritzvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pumpe (8) in der Aufnah-
mevorrichtung (5) angeordnet ist.

4. Spritzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Hochspan-
nungserzeuger direkt bei einer daran angeschlos-
senen Elektrode angeordnet ist, die im
Betriebszustand mit Farbe in Kontakt steht und
dabei etwa im Farbbehalter (10), insbesondere im
Ansaugschlauch (11), oder gegebenenfalls in der
Farbleitung (3a), vorzugsweise aber in der Spritzpi-
stole (2) angeordnet ist.

5. Spritzvorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzpistole
(2) zumindest Uber eine Steuerleitung und/oder
eine Niederspannungsspeisung (3b) fir den Hoch-
spannungserzeuger mit der Hochspannungssteue-
rung (4) verbunden ist.

6. Spritzvorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Farbleitung
(3a) zumindest eine Schicht aus Polyuretan
umfasst, die gegebenenfalls einen Teflonschlauch
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aussen vollstandig umschliesst, vorzugsweise aber
von einem Silikonschlauch umschlossen wird,
wobei die Wandstarke der inneren Schicht in einem
Bereich von 0.1 bis 5mm, vorzugsweise aber von
0.8 bis 2mm und der ausseren Schicht in einem
Bereich von 1.5 bis 8mm, vorzugsweise von 2 bis
4mm, insbesondere bei im wesentlichen 3mm liegt.

Spritzvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Farbleitung (3a) zumin-
dest ein Verstarkungsgewebe, vorzugsweise ein
Baumwoll- oder gegebenentfalls ein Teflongewebe
umfasst, wobei dieses Gewebe insbesondere im
Kombinationsschlauch zwischen dem Innen-
schlauch und dem Aussenschlauch, gegebenen-
falls aber in der Aussenschicht des
Innenschlauches angeordnet ist.

Spritzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Erdungsvor-
richtung einen Betriebsschalter (21) umfasst, der
gewahrleistet, dass bei Spritzunterbriichen eine
Erdung erfolgt.
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