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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruch 1 und eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 8.

[0002] Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
sind aus der US-A-5863352 bekannt. Sie offenbart ein
Verfahren und eine Vorrichtung mit einem Farbzufuhr-
weg, durch welchen aus je einem von mehreren Farb-
reservoiren Beschichtungsfarbe einem Beschichtungs-
roboter zufuihrbar ist. Beim Wechsel von einer Farbe auf
eine andere Farbe wird der Farbzufuhrweg von Farbre-
sten der ersten Farbe durch folgende Verfahrensschritte
gereinigt: Spulen und Ausblasen der ersten Farbe durch
Gas, z. B. Stickstoff oder Luft; Spllen mit Verdiinner;
Spilen und Ausblasen von Resten des Verdliinners wie-
derum mit Gas, z. B. Stickstoff oder Luft; nochmaliges
Spllen mit Verdiinner; nochmaliges Spiilen und Ausbla-
sen mit Gas; Zuflihren der neuen Farbe flr den nach-
sten Spriihbeschichtungsbetrieb. Eine Vorrichtung fur
ein dhnliches Verfahren zeigt auch die US-A-5330101.
[0003] Verfahren und Vorrichtungen dieser Art wer-
den insbesondere in Verbindung mit Lackiereinrichtun-
gen in Form von Roboter-Lackierautomaten angewen-
det, die z. B. in der Kfz-Industrie zur Lackierung von Ka-
rosserieteilen vielfaltig eingesetzt werden. Aufgrund
des Kundenverhaltens, der heutigen Produktionsanfor-
derungen (z. B. Just in Time) und der immer gréf3eren
Farbenvielfalt insbesondere im Pkw-Bereich mul eine
derartige Lackiereinrichtung haufig auf andersfarbige
Lacke oder auf Lacke mit wechselnden Eigenschaften
umgeristet werden, wobei z. B. bis zu 80 Lackwechsel
pro Tag durchaus Ublich sind. Moderne Lackiereinrich-
tungen sind daher nicht nur mit leistungsfahigen Farb-
wechsel- und Dosieranlagen, die eine Auswahl unter bis
zu 30 unterschiedlichen Lacken ermdglichen, sondern
auch mit Spil- und Reinigungseinheiten ausgeriistet,
mittels derer sichergestellt wird, dal® nach einem Lack-
wechsel keine unerwinschten Reste des jeweils zuvor
verwendeten Lacks auf die jeweilige Werkstiicksober-
flache gelangen.

[0004] Bekannte Verfahren und Vorrichtungen der
eingangs bezeichneten Gattungen sehen zwischen
zwei mit unterschiedlichen Lacken durchgefiihrten Ar-
beitsphasen jeweils eine Reinigungsphase vor. Diese
besteht im wesentlichen darin, da’ eine Forderleitung,
die den Lack von einem ausgewahlten Vorratsbehalter
einer Farb- bzw. Lackwechseleinheit zu einem Auftrags-
gerat (z.B. Zerstaubereinheit od. dgl.) transportiert, mit
einem sie durchstrémenden, in der Regel fliissigen Rei-
nigungsmittel bearbeitet wird. Dabei wird das Reini-
gungsmittel mit Hilfe von Druckluft entweder in dersel-
ben Richtung, in der der Lack stromt (DE 20 43 789 C3),
oder in der zum Lackstrom entgegengesetzten Rich-
tung (DE 91 10 650 U1) durch die Forderleitung ge-
drickt. In beiden Fallen mul das Reinigungsmittel vor
Beginn der nachsten Arbeitsphase aus der Férderlei-
tung entfernt werden. Die Reinigungswirkung kann da-
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durch verstarkt werden, daf eine Kugel oder ein sonsti-
ger, allgemein als "Molch" bezeichneter Kérper in der
Forderleitung hin- und her bewegt wird (EP 0 888 825
A2).

[0005] Ein bei derartigen Verfahren und Vorrichtun-
gen zum Reinigen der Foérderleitungen auftretendes
Problem besteht darin, daR viele der heute verwendeten
flissigen Lacke und insbesondere deren Harter dulerst
empfindlich gegentiber Sauerstoff sind. Selbst kleinste
Lackreste reagieren an der Luft unter Bildung fester
Klumpen bzw. Brocken, die zwar klein sind, auf einer
glatten, lackierten Oberflache aber sichtbar werden und
das betreffende Werkstlick nahezu unbrauchbar ma-
chen. Um sicherzustellen, daR sich derartige Klumpen,
deren Bildung wegen der beim Reinigungsschritt ver-
wendeten Druckluft unvermeidbar ist, sicher aus der
Forderleitung entfernt werden, bevor der neue Lack in
die Auftragseinheit gelangt, ist einerseits der Einsatz
von vergleichsweise groRen Mengen an Reinigungsmit-
tel erforderlich. Andererseits muf® wahrend der gesam-
ten Pause zwischen zwei mit unterschiedlichen Lacken
durchgefiihrten Arbeitsphasen luft- bzw. sauerstofffrei-
es Reinigungsmittel in der Forderleitung belassen wer-
den, um wahrend dieser Zeit auch die Bildung kleinster
schadlicher Luftblasen und damit Lackklumpen zu ver-
meiden. Das hat zur Folge, dafl® zu Beginn einer neuen
Arbeitsphase bzw. zu Beginn eines neuen Lackierungs-
schrittes nicht nur das Reinigungsmittel selbst, sondern
auch noch eine gewisse Mindestmenge des nachstro-
menden Lacks durch das Auftragsgerat hindurch aus-
getrieben und in einen Auffangbehalter tberflihrt wer-
den muf, bevor mit der eigentlichen Lackierungsarbeit
begonnen werden kann, um dadurch sicherzustellen,
daR keine Restmengen der meistens ein Losungsmittel
enthaltenden Reinigungsmittel auf die zu lackierende
Werkstuickoberflache gelangen.

[0006] Die auf diese Weise bei jeder Reinigungspha-
se verloren gehenden Mengen an Lack und Reinigungs-
mittel sind betrachtlich und stellen einen erheblichen
Kostenfaktor dar. Dariiber hinaus missen der Lack und
das Reinigungsmittel als Sondermiill entsorgt werden,
was die Kosten weiter erhoht und die Umwelt belastet.
Das alles gilt unabhangig davon, ob der Reinigungsvor-
gang mit Hilfe eines sogenannten Molchs unterstitzt
wird oder nicht.

[0007] Vordiesem Hintergrund liegt der Erfindung das
technische Problem zugrunde, das Verfahren und die
Vorrichtung der eingangs angegebenen Gattung derart
auszubilden, daR wahrend der Reinigungsschritte ge-
ringere zu entsorgende Mengen an Lack und Reini-
gungsmitteln entstehen und die Gefahr der Klumpenbil-
dung aus Lackresten weitgehend vermieden wird.
[0008] Zur Lésung dieses Problems dienen die kenn-
zeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 8.
[0009] Die Erfindung bringt den wesentlichen Vorteil
mit sich, dal® wegen der Anwendung eines Inertgases
anstelle von Druckluft keine Gefahr mehr besteht, dafl
flissige Lackreste wahrend der Reinigungsphasen in
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feste Klumpen umgewandelt werden. Dadurch kénnen
die Reinigungsphasen insgesamt einfacher gestaltet
und mit geringeren Mengen an Reinigungsmitteln
durchgefiihrt werden. Schlielich kann durch die Erfin-
dung eine erhebliche Reduzierung der zu entsorgenden
Mengen an Lack und Reinigungsmitteln erzielt und da-
durch ein Beitrag zur Reduzierung von Umweltbelastun-
gen geleistet werden.

[0010] Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausflhrungsbeispieles naher erlautert, das in der bei-
liegenden Zeichnung in Form eines schematischen
Laufdiagramms dargestellt ist.

[0012] Die beiliegende Zeichnung zeigt zunachst eine
herkdmmliche Farb- bzw. Lackwechsel- und Dosiervor-
richtung einer z.B. zum Lackieren von Karosserieteilen
geeigneten Lackiereinrichtung. Eine Forderleitung 1 fiir
Lack dient an einem ersten Ende 1a zum Anschluf3 an
einen Lack-Vorratsbehélter 2 und ist an einem zweiten
Ende 1b mit einem Auftragsgerat 3 strémungsmaRig
verbunden. Das Auftragsgerat 3 enthalt ein Auftragsele-
ment 4, das z.B. aus einer Spritzpistole, einem Zerstau-
ber oder einem sonstigen, an sich bekannten Element
zum Aufspritzen, Aufspriihen oder sonstigen Auftragen
von Lack in einem Strahl 5 bestehen kann. Alle tbrigen,
fur die Erfindung unwichtigen Teile des Auftragsgerats
3 wurden der Einfachheit halber weggelassen.

[0013] Der Vorratsbehalter 2 ist vorzugsweise mittels
einer Ringleitung, die einen Vorlauf 6 und einem Ruick-
lauf 7 aufweist, an eine an sich bekannte Farb- bzw.
Lackwechseleinheit 8 angeschlossen. Mit dieser ist vor-
zugsweise auller dem Vorratsbehalter 2 wenigstens ein
weiterer Vorratsbehalter 9 verbunden, zu welchem
Zweck eine weitere, ebenfalls einen Vorlauf 10 und ei-
nen Ricklauf 11 aufweisende Ringleitung vorgesehen
ist. In beide Ringleitungen ist je ein steuerbares Ventil
12 bzw. 14 geschaltet, das den entsprechenden Vorlauf
6, 10 entweder mit dem zugehdrigen Ricklauf 7, 11 oder
an je einer AnschluRstelle 15, 16 mit dem ersten Ende
1a der Forderleitung 1 verbindet. Ist der Vorlauf 6, 10
mit dem zugehdrigen Ricklauf 7, 11 verbunden, zirku-
liert ein im betreffenden Vorratsbehalter 2, 9 befindli-
cher, flissiger Lack mit einem vorgewahlten Druck (z.
B. ca. 4 bar) in der betreffenden Ringleitung. Verbindet
das Ventil 12, 14 dagegen den Vorlauf 6, 10 mit der zu-
gehdrigen AnschluBRstelle 15 bzw. 16, dann wird Lack
aus dem betreffenden Vorratsbehalter 2, 9 in die For-
derleitung 1 gedriickt und in dieser in Richtung des Auf-
tragsgerats 3 transportiert.

[0014] Die Vorratsbehélter 2 und 9 sind z.B. als
Druckbehélter oder als mit Membran- oder Kolbenpum-
pen versehene Behalter ausgebildet, aus denen, wie es
bei Lackiereinrichtungen der beschriebenen Art Ublich
ist, der Lack in die Ringleitung 6, 7 bzw. 10, 11 gepumpt
wird. Nachfolgend werden die Vorratsbehélter 2, 9 da-
her allgemein als "Lack- Versorgungen" bezeichnet.
[0015] Zur genauen Dosierung des Lacks dient z.B.
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eine Dosiereinheit 17. Diese enthalt im Ausfiihrungsbei-
spiel einen Lack-Druckregler 18 und eine z.B. als mo-
torisch betriebene Zahnradpumpe ausgebildete Dosier-
pumpe 19, die beide hintereinander in die Foérderleitung
1 geschaltet sind. Der Druck vor der Dosierpumpe 19
kann dabei mittels eines Drucksensors 20 gemessen
werden, wahrend zur Messung des Drucks, mit dem der
Lack dem Auftragsgerat 3 zugefiihrt wird, ein weiterer,
in Strémungsrichtung hinter der Dosierpumpe 19 ange-
ordneter Drucksensor 21 dient. Je nachdem, welches
der beiden Ventile 12, 14 zur Férderleitung 1 hin geoff-
net ist, wird somit Lack aus dem Vorratsbehalter 2, 9
dem Auftragsgerat 3 zugefiihrt. Auerdem kann eine
parallel zur Dosierpumpe 19 verlaufende Beipafleitung
22 in die Forderleitung 1 geschaltet sein, um bei Anwen-
dung bestimmter Lacksorten einen Teil des Lacks statt
Uber die langsam laufende Dosierpumpe 19 durch die
Beipalleitung 22 laufen zu lassen.

[0016] Einrichtungen der beschriebenen Art sind dem
Fachmann allgemein bekannt und brauchen nicht ndher
erlautert werden. Zur Vermeidung von Wiederholungen
werden daher die eingangs genannten Druckschriften
(DE 9110650 U1, DE 2043 789 C3, EP 0 888 825 A2)
durch Referenz auf sie zum Gegenstand der Offenba-
rung der vorliegenden Erfindung gemacht.

[0017] Erfindungsgemaf weist die beschriebene Vor-
richtung eine mit einem Inertgas, vorzugsweise Stick-
stoff arbeitende Spuleinheit 23 zum Reinigen der For-
derleitung 1 auf. Die Spuleinheit 23 ist mittels einer Lei-
tung 24 entweder direkt oder Uber ein nicht dargestelltes
Ventil des Auftragsgerats 3 derart an das zweite Ende
1b der Forderleitung 1 angeschlossen, daf in einer Stel-
lung dieses Ventils durch die Férderleitung 1 zugefihr-
ter Lack in Form des Strahls 5 aus dem Auftragsgerat
3 ausstromt, wahrend in einer anderen Stellung des
Ventils die Leitung 24 stromungsmagig mit der Forder-
leitung 1 verbunden ist. Normalerweise hat das Auf-
tragselement 4 jedoch einen frei an die Leitungen 1, 24
angeschlossenen Durchgang, an den eine Spritzdlse
oder der gleichen angeschlossen ist. Diese ist, wenn
nicht lackiert wird, mit einer Nadel verschlossen, die fur
einen Lackiervorgang aus der Dise herausgezogen
wird, um den Strahl 5 freizugeben.

[0018] Die Spuleinheit23 weist eine Inertgasquelle 28
und eine Reinigungsflissigkeitsquelle 29 auf. Die Inert-
gasquelle 28 besteht z.B. aus einer Ublichen Stickstoff-
flasche, aus der beim Offnen eines Ventils gasférmiger
Stickstoff in eine Leitung 30 gedriickt wird, die Gber ei-
nen Anschluf® 31 mit der Leitung 24 verbunden ist. Da-
gegen besteht die Reinigungsflissigkeitsquelle 29 z.B.
aus einem Vorratsbehalter, aus dem heraus eine Reini-
gungsflussigkeit unter Druck in eine Leitung 32 gedriickt
werden kann, die uber einen Anschluf3 33 mit der Lei-
tung 24 verbunden ist. Dabei sind in die Leitung 30 in
Strébmungsrichtung des Inertgases (Pfeil v) hintereinan-
der je ein Druckregler 34, ein Drucksensor 35, ein z.B.
als Zweiwege-Ventil ausgebildetes, steuerbares Ventil
36 und ein Rickschlagventil 37 geschaltet, das den
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Rickstrom unerwiinschter Medien in der zum Pfeil v
entgegengesetzten Richtung verhindert. Die Bauteile
34 bis 37 bilden hier nicht nur ein Mittel zum Anschlul}
der Inertgasquelle 28 an die Forderleitung 1, sondern
gleichzeitig auch ein Mittel zur Fullung der Férderleitung
1 mit Inertgas, wie weiter unten naher erlautert ist. Ent-
sprechend sind in die Leitung 32 in Strémungsrichtung
der Reinigungsflissigkeit (Pfeil w) hintereinander je ein
Druckregler 38, ein Drucksensor 39, ein Rickschlag-
ventil 40 und ein steuerbares Ventil 41 geschaltet, mit-
tels derer die Reinigungsfliissigkeit am Anschlul® 33 in
die Leitung 24 eingefiihrt werden kann. Das Ruick-
schlagventil 40 verhindert auch hier unerwiinschte
Ruckstrome. Die Bauteile 30 bis 41 bilden, wie weiter
unten erlautert ist, auBerdem ein Mittel zur Bildung ei-
nes Schaumgemischs.

[0019] Die Reinigungsflissigkeitsquelle 29 kann wie
die Vorratsbehalter 2, 9 einen Druckbehalter oder einen
Behalter mit einem Pumpensystem enthalten. Der ge-
winschte Druck kann dann mit dem Druckregler 38 ein-
gestellt und mit dem Drucksensor 39 (iberwacht wer-
den.

[0020] Das erste Ende 1a der Forderleitung 1 miindet
gemalf der beiliegenden Zeichnung Uber ein steuerba-
res AblaRventils 42 in einen Auffangbehélter 43. Dabei
ist die Anordnung vorzugsweise so getroffen, daf} die
AnschluBstellen 15 und 16, vom AblaRventil 42 aus be-
trachtet, in Strémungsrichtung (Pfeil x) hinter diesem lie-
gen und Uber mdglichst kurze Leitungsabschnitte 44, 45
mit dem Ventilen 12, 14 verbunden sind. In Strémungs-
richtung unmittelbar hinter der letzten Anschlu3stelle 15
ist aulRerdem noch ein nach Art eines Naherungsschal-
ters od. dgl. ausgebildeter, z.B. induktiver oder kapazi-
tiver Sensor 46 angeordnet, dessen Funktion weiter un-
ten erlautert ist.

[0021] Die Arbeitsweise der beschriebenen Lackier-
einrichtung und der erfindungsgemafen Spileinheit 23
ist im wesentlichen wie folgt.

[0022] Wahrend einer Uiblichen Arbeitsphase sind zu-
nachst die Ventile 12, 14, 36, 41 und 42 geschlossen.
Durch Offnen eines der Ventile 12, 14 wird sodann aus-
gewahlt, welcher Lack wahrend der Arbeitsphase durch
das Auftragsgerat 3 abgegeben werden soll. Das Ventil
22 ist je nach verwendetem Lack offen oder geschlos-
sen. In der Annahme, daR das Ventil 12 gedffnet ist,
stromt somit flissiger Lack aus dem Vorratsbehalter 2
in der durch den Druckregler 18 und die Dosierpumpe
19 eingestellten und mittels der Drucksensoren 20, 21
Uberwachten Dosierung zum Auftragsgerat 3, so da®
dieses durch automatisches oder manuelles Offnen und
Schlief3en seiner Ausgangsduise in Ublicher Weise be-
tatigt werden kann. Diese Betriebsweise bleibt unveran-
dert, solange der Lack aus dem Vorratsbehélter 2 ver-
arbeitet wird.

[0023] Soll auf eine Verarbeitung des Lacks aus dem
Vorratsbehalter 9 ibergegangen werden, wird zunachst
eine Reinigungsphase fur die Foérderleitung 1 vorgese-
hen. Hierzu wird bei geschlossenem Auftragsgerat 3
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das Ventil 36 der Splleinheit 23 gedffnet, wodurch das
Inertgas aus der Inertgasquelle 28 tber die Leitungen
30 und 24 und das Auftragsgerat 3 bzw. direkt in das
zweite Ende 1b der Fdérderleitung 1 gelangt. Der am
Sensor 35 ablesbare Druck des Inertgases wird dabei
durch die Einstellung des Druckreglers 34 bestimmt.
Der Druck des Inertgases (z.B. 10 bar) wird so gewabhlt,
dafd der in der Forderleitung 1 stehende Lack entgegen
der Ublichen Forderrichtung (Pfeil x) zurlick in Richtung
des Vorratsbehalters 2 bzw. dessen Ringleitung ge-
drickt wird. Wegen des kurzen Leitungsstlicks 44 kann
der Ricktransport des Lacks nahezu vollstéandig erfol-
gen.

[0024] Der Sensor 46 tuberwacht diesen Vorgang und
gibt ein Signal ab, sobald er von der Grenzflache zwi-
schen Lack und Inertgas passiert wird. Dieses Signal
kann Uber eine nicht dargestellte, vorzugsweise auto-
matische Steuervorrichtung dazu verwendet werden,
das Ventil 12 zu schlieRen und das AblaRventil 42 zu
offnen. Das hat zur Folge, dal} die sehr geringe, noch
vor der Inertgassaule stehende Lackmenge jetzt durch
das Ende 1a der Férderleitung 1 in den Auffangbehalter
43 gedriickt wird. Es fallt somit hierbei nur eine kleine
zu entsorgende Menge an Lack an.

[0025] Durch das Ansprechen des Sensors 46 kann
gleichzeitig das Ventil 41 der Spileinheit 23 gedffnet
werden. Dadurch strémt flissiges Reinigungs- bzw. L6-
sungsmittel aus dem Vorratsbehalter 29 in die Leitung
32 ein, das dann in einer mittels des Druckreglers 38
eingestellten und mittels des Sensors 39 kontrollierten
Menge Uber die Anschluf3stelle 33 in die Leitung 24 ge-
langt. Durch geeignete Einstellung der Driicke und For-
dergeschwindigkeiten wird dabei vorzugsweise dafiir
gesorgt, daBk die Reinigungflissigkeit und das Inertgas
ein Reinigungs- bzw. Spllmittel in Form eines Schaum-
gemischs bilden, das wie zuvor das reine Inertgas in
Ruckwartsrichtung durch die Férderleitung 1 gedrickt
wird, bis schlieB3lich die Front der Schaumgemischséaule
in den Auffangbehélter 43 gelangt.

[0026] Wahrend dieses Vorgang kann auch kurzzeitig
das Element 4 des Auftragsgerats 3 gedffnet und da-
durch von Lack befreit werden. Bei entsprechendem
Druck des Inertgases arbeitet die Splleinheit 23 nach
Art eines Hochdruckreinigers und damit auRerst effektiv
und schnell. AuBerdem kann das Schaumgemisch in
Abhangigkeit vom verwendeten Lack unterschiedlich
eingestellt werden, so daf} sich stets eine optimale Spu-
lung erzielen laRt.

[0027] Kurz nachdem der Sensor 46 die Grenzflache
zwischen dem Inertgas und dem Schaumgemisch er-
kannt und ein entsprechendes Signal abgegeben hat,
wird das Ventil 41 fir die Reinigungsflissigkeit ge-
schlossen. Wahlweise kann die Reinigungsphase auch
Uber eine voreingestellte Ablaufzeit ab Beginn der Rei-
nigungsmittelzufuhr oder ab Ansprechen des Sensors
46 beendet werden. Das hat zur Folge, das jetzt wieder
allein Inertgas durch die Forderleitung 1 getrieben und
dadurch das noch in ihr befindliche Reinigungsmittel
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vollstéandig in den Auffangbehélter 43 gedrtckt wird. Die
Beendigung dieses Vorgangs wird wiederum mit dem
Sensor 46 angezeigt oder durch eine vorgewahlte Ab-
laufzeit festgelegt.

[0028] Kurze Zeit spaterist die gesamte Forderleitung
1 ausschlie3lich mit Inertgas gefiillt, worauf das Ventil
42 geschlossen und dieser Zustand beibehalten wird,
bis die néchste Arbeitsphase beginntund z.B. das Ventil
14 statt des Ventils 12 gedffnet und das Ventil 36 ge-
schlossen wird. Dadurch wird sichergestellt, daf das In-
ertgas wahrend der Zeit zwischen dem Ende des eigent-
lichen Reinigungsvorgangs und dem Beginn der nach-
sten Arbeitsphase mit einem so hohen Druck in der Foér-
derleitung 1 steht, dafl das Eindringen von Luft bzw.
Sauerstoff durch nicht kontrollierbare Lecks hindurch
mit Sicherheit vermieden wird.

[0029] Nach einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
wird nach der Fillung der Férderleitung 1 mit Inertgas
bis zu einem durch den Druckregler 34 gewahlten Druck
von z.B. 1 bar auch das Ventil 36 geschlossen, wodurch
die Forderleitung 1 allseitig verschlossen ist. Im An-
schlufl daran wird der in der Forderleitung 1 herrschen-
de Druck laufend mit Hilfe der Drucksensoren 20, 21
kontrolliert. Ist ein Bauteil undicht oder strémt irgendein
Medium von aulen her unkontrolliert in die Forderlei-
tung 1 ein, dann wird dies mit Hilfe der Drucksensoren
20, 21 erkannt und zur Erzeugung eines Alarmsignals,
eines Abschaltsignals fiir die gesamte Einrichtung oder
der gleichen genutzt. Das Ventil 22 ist hierbei vorzug-
weise gedffnet.

[0030] Nachdem spatestens mit Beginn der ndchsten
Arbeitsphase erfolgenden SchlielRen des Ventils 36 und
dem Offnen des Ventils 14 kann, wenn Bedarf besteht,
das Element 4 des Auftragsgerats 3 wieder geoffnet
werden. Dadurch dréngt der neu zugeflihrte Lack zu-
nachst die in der Férderleitung 1 stehende Inertgasséau-
le aus dieser heraus. Der den Zustrom den Lacks signa-
lisierende Sensor 46 kann dabei dazu verwendet wer-
den, eine sich aus der Lange der Férderleitung 1 erge-
bende Vorlaufzeit festzulegen, bevor mit der eigentli-
chen Lackierungsarbeit begonnen wird, wenn das Auf-
sprihen des Inertgases auf das zu lackierende Werk-
stuck vermieden werden soll. Da es sich jedoch um In-
ertgas handelt, schadet es im allgemeinen nicht, wenn
das Element 4 unmittelbar nach der Freigabe des Lacks
durch das Ventil 14 auf die betreffende Werkstlckober-
flache gerichtet wird und dadurch zunachst etwas Inert-
gas auf die zu lackierende Werkstiickoberflache ge-
langt.

[0031] Beinormalem Betrieb der beschriebenen Lak-
kiereinrichtung kann die Forderleitung 1 in derselben
Weise, wie es oben in Verbindung mit dem Inertgas be-
schrieben wurde, mit Hilfe des in der Forderleitung 1 be-
findlichen Lackdrucks auf etwaiger Fehler Uberpruft
werden. Hierzu wird z.B. nach einer voreingestellten
Zeit (z.B. 10 sec) ab Beendigung der jeweils letzten
Lackentnahme am Auftragsgerat 3 das betreffenden
Ventil 12, 14 geschlossen, der zu diesem Zeitpunkt in
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der Forderleitung 1 befindliche Lackdruck als Solldruck
vorgegeben und dieser Mittels der Drucksensoren 20,
21 Uberwacht. Bei unerwiinschter Zu- oder Abnahme
dieses Drucks wird mit Hilfe der automatischen Steuer-
vorrichtung wiederum ein Alarm- oder Abschaltsignal
oder der gleichen erzeugt. Auch hierbei ist das Ventil 22
vorzugsweise gedffnet. Soll danach wieder lackiert wer-
den, wird das betreffende Ventil 12, 14 wieder gedffnet
und das Ventil 22 wieder geschlossen.

[0032] Das Inertgas in der Inertgasquelle 28 wird in-
besondere dann, wenn es sich bei dem Inertgas um
Stickstoff handelt, vorzugsweise auf einer gewissen
Mindesttemperatur gehalten, die z.B. gleich oder gréRer
als 10 °C oder 20 °C ist. Hierdurch wird sichergestellt,
dal die verwendeten Lacke nicht auf Temperaturen un-
ter z.B. 5 °C abgekdihlt werden, bei denen manche Lak-
ke zerstort werden kénnen.

[0033] Bei Lackiereinrichtungen, bei denen mehr als
ein Auftragsgerat 3 an die Forderleitung 1 angeschlos-
sen ist, kann es zweckmaRig sein, den Lackdruck in den
Ringleitungen 6, 7 bzw. 10, 11 gréRer zu wahlen (z.B.
15 bis 20 bar). In diesem Fall sind den Ventilen 12, 14
vorzugsweise weitere Ventile oder dergleichen vorge-
schaltet, die wahrend der Reinigungsphasen den Druck
in den Ringleitungen 6, 7 bzw. 10, 11 auf einen Wert
reduzieren bzw. herunterregeln, der ausreichend klei-
ner als der Druck des Inertgases (z.B. 10 bar) ist, um
die gewiinschte Rickgewinnung des Lacks wahrend
der Reinigungsphasen zu gewahrleisten. Nachdem der
Lack in die betreffende Ringleitung 6, 7 bzw. 10, 11 zu-
rickgedrangt worden ist, wird in dieser wieder der er-
forderliche Forderdruck hergestellt.

[0034] Die Erfindung bringt zahlreiche Vorteile mit
sich. Zunachst wird durch die Anwendung eines mit den
verwendeten Lacksorten nicht reagierenden Inertgases
und die abschlieRende Fillung der Férderleitung 1 mit
dem Inertgas sichergestellt, dal} in der Forderleitung 1
verbleibende Lackreste nicht in stérende Klumpen od.
dgl. verwandelt werden. Dies gilt fir die gesamte Dauer
einer zwischen zwei Arbeitsphasen liegenden Reini-
gungsphase. Dadurch kann auRerdem vermieden wer-
den, daf} zu Beginn einer Arbeitsphase sicherheitshal-
ber erst einmal eine gewisse, aus dem Auftragsgerat 3
austretende Lackmenge in einen Auffangbehalter ein-
geleitet werden mul}, um das Auftragen von Reini-
gungsmittel auf die Werkstlickoberflache sicher zu ver-
meiden, d.h. bei Anwendung der Erfindung kann der
neu austretende Lack sofort und ohne Abfall verarbeitet
werden. Vorteilhaft ist ferner, dal® beim Reinigungsvor-
gang ein aus der Reinigungsflissigkeit und dem Inert-
gas gebildeter Reinigungsschaum verwendet werden
kann, wodurch die benétigten Mengen an Reinigungs-
flissigkeit erheblich reduziert werden. Beide Mal3nah-
men tragen wesentlich zur Kostenreduzierung bei, da
in entsprechendem Umfang die Kosten zur Entsorgung
von Sondermill gesenkt werden. Da zu keinem Zeit-
punkt mehr die Gefahr besteht, dal sich aus Lackresten
Klumpen od. dgl. bilden, kann die Intensitat der durch-
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zufiihrenden Reinigungsarbeiten reduziert werden. Ab-
gesehen davon kann nach einer Arbeitsphase noch in
der Forderleitung 1 stehender Lack nahezu komplett zu-
riickgewonnen werden.

[0035] Weiterhin ist vorteilhaft, da® mit dem beschrie-
benen Verfahren nicht nur die Forderleitung 1 selbst,
sondern auch alle ihre Armaturen, Ventile usw. (z.B. 16,
18, 19, 20, 21, 22) problemlos gereinigt werden, was
insbesondere bei mit Molchen arbeitenden Anlagen
nicht ohne weiteres mdglich ist, weil die Molche in der
Regel kein Armaturen od. dgl. durchlaufen kénnen.
SchlieBlich kénnen alle beschriebenen Vorgange auf
einfache Weise automatisch gesteuert werden, weshalb
die Erfindung mit besonderem Vorteil bei Robotor-Lak-
kierautomaten angewendet werden kann.

[0036] Die Erfindung ist nicht auf das Beschriebene
Ausfiihrungsbeispiel beschrénkt, daf auf vielfache Wei-
se abgewandelt werden kann. Dies giltinsbesondere fiir
die im Einzelfall vorgesehene Anzahl von unterschied-
lichen Lackarten, die mit Hilfe der Farbwechseleinheit 8
ausgewahlt werden kdnnen. Anstelle von Lacken unter-
schiedlicher Farben kénnen dabei auch Lacke bzw.
Lackarten mit anderen unterschiedlichen Eigenschaf-
ten wahlbar sein, z.B. Ubliche Lacke neben Lacken fiir
sogenannte Metallic-Beschichtungen. Dabei ist klar,
dal} anstelle von Lacken auch andere Flissigkeiten,
insbesondere Farben durch die Forderleitung 1 trans-
portiert werden kdnnen und die Bezeichnung "Lack" im
Rahmen der vorliegenden Erfindung alle derartige, fir
Beschichtungen geeignete Flissigkeiten umfassen soll.
Weiter kénnen die verschiedenen Schritte wahrend der
Reinigungsphasen in einer anderen Reihenfolge und/
oder in einer anderen Richtung und/oder mit anderen
Zeittakten durchgefiihrt werden. Méglich ware es z.B.,
das Reinigungsmittel nach der Wiedergewinnung der in
der Férderleitung 1 verbleibenden Lacksaule in Férder-
richtung des Lacks (Pfeil x) wieder zu entfernen, in dem
z.B. eine zweite, am ersten Ende 1a der Forderleitung
1 angeordnete Inertgasquelle vorgesehen wird. Weiter-
hin wird als Inertgasquelle 28 vorzugsweise nicht eine
Stickstoffflasche, sondern ein handelsiblicher Stick-
stofferzeuger verwendet, der z.B. aus Luft Stickstoff mit
einem Druck von bis zu 15 bar erzeugt. Weiterhin kann
die Forderleitung 1 andere zweckmaRige Bauteile ent-
halten, z.B. ein Feinstfilter, das nur Teilchen bis zur einer
Grofe durchlalt, die um wenig grof3er als die Pigment-
gréRe der verwendeten Lacke ist. Weiterhin kénnen die
Ventile 12, 14 der Farbwechseleinheit 8 zusammen mit
dem AblaRventil 42 zu einem kompakten Block zusam-
mengefaldt sein, um dadurch die Leitungsabschnitte 44,
45 weiter zu verkirzen oder ganz entfallen zu lassen.
Weiterhin ist klar, daf3 die Erfindung nicht nur die be-
schriebene Vorrichtung zum Reinigen einer Lack- For-
derleitung 1, sondern auch eine komplette, mit einer sol-
chen Vorrichtung ausgeristete Lackiereinrichtung um-
fassen soll. Schlief3lich versteht sich, dall die verschie-
denen Merkmale auch in anderen als den dargestellten
und beschriebenen Kombinationen angewendet wer-
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den kénnen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren an einer Lackiereinrichtung zum Reini-
gen einer Lack-Forderleitung (1), die von wenig-
stens einem Vorratsbehalter (2,9) fiir flissigen Lack
zu wenigstens einem Auftragsgerat (3) fir den Lack
fuihrt, wobei wahrend Arbeitsphasen der Lack vom
Vorratsbehalter (2,9) zum Auftragsgerat (3) gefér-
dert und wahrend des dazwischen liegenden Rei-
nigungsphasen ein Reinigungsmittel und Inertgas
durch die Foérderleitung (1) gedriickt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Férderleitung (1) am En-
de der Reinigungsphase mit dem Inertgas gefiillt
wird und bis zum Beginn der jeweils folgenden Ar-
beitsphase mit dem Inertgas mit einem so hohen
Druck gefillt gehalten wird, dal das Eindringen von
Luft bzw. Sauerstoff mit Sicherheit vermieden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wahrend der Reinigungsphasen zu-
nachst der in der Forderleitung (1) befindliche Lack
mittels des Inertgases zurlick in den Vorratsbehél-
ter (2,9) gedriickt, dann ein Reinigungsmittel durch
die Foérderleitung (1) geleitet und dann das Reini-
gungsmittel durch das Inertgas wieder aus der For-
derleitung (1) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daBR das Reinigungsmittel in Richtung
des Vorratsbehalters (2,9) in die Forderleitung (1)
gedruckt und in derselben Richtung aus der Férder-
leitung (1) entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das in der Férderlei-
tung (1) befindliche Inertgas zu Beginn einer Ar-
beitsphase mittels des aus dem Vorratsbehalter
(2,9) zugefiihrten Lacks durch das Auftragsgerat
(3) hindurch aus der Forderleitung (1) ausgetrieben
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsgerat (3)
beim Durchleiten des Reinigungsmittels durch die
Forderleitung (1) kurzzeitig gedffnet wird.

Verfahren nach einem Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichent, dal® Stickstoff als Inertgas ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB als Reinigungsmittel
ein aus einer Reinigungsflissigkeit und dem Inert-
gas gebildetes Schaumgemisch verwendet wird.
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Vorrichtung an einer Lackiereinrichtung zum Reini-
gen einer Lack-Férderleitung (1), die wenigstens ei-
nen Vorratsbehalter (2,9) mit wenigstens einem
Auftragsgerat (3) fur den Lack verbindet, um den
Lack wahrend Arbeitsphasen vom Vorratsbehalter
(2,9) zum Auftragsgerat (3) zu transportieren, wo-
bei eine Spuleinheit (23) vorgesehen ist zur Forde-
rung eines Reinigungsmittels von einer Reini-
gungsmittelquelle (29) und eines unter Druck ste-
henden Inertgases von einer Inertgasquelle (28)
durch die Foérderleitung (1) wahrend zwischen den
Arbeitsphasen liegenden Reinigungsphasen, da-
durch gekennzeichnet, daR Mittel vorgesehen
sind zur Fillung der Forderleitung (1) mit dem In-
ertgas am Schluf} einer Reinigungsphase und zum
Belassen des Inertgases in der Forderleitung (1) bis
zum Beginn der nachfolgenden Arbeitsphase, wo-
bei das Inertgas mit einem so hohen Druck in der
Forderleitung (1) steht, daf® das Eindringen von Luft
bzw. Sauerstoff mit Sicherheit vermieden wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Splleinheit (3) an das zweite En-
de (1b) der Forderleitung (1) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mittel (36,42) ein erstes steuer-
bares Ventil (36) zum Anschlufd der Inertgasquelle
(28) an die Forderleitung (1) enthalten.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spiileinheit (23) eine Reini-
gungsmittelquelle (29) aufweist und das erste Ende
(1a) der Forderleitung (1) Gber ein zweites steuer-
bares Ventil (42) in einen Auffangbehalter (43) min-
det.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daR die Spiileinheit (23)
Mittel (30 bis 41) zur Bildung eines Schaumge-
mischs aus dem Reinigungsmittel und dem Inertgas
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der Vorratsbehalter
(2) mittels eines dritten steuerbaren Ventils (12) an
die Forderleitung (1) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 8 bis 13 da-
durch gekennzeichnet, daB die Férderleitung (1)
an dem ersten Ende (1a) mittels wenigstens eines
vierten steuerbaren Ventils (14) an wenigstens ei-
nen weiteren Vorratsbehalter (9) angeschlossen ist
und das dritte Ventil (12) und das vierte Ventil (14)
Bestandteile einer zur wahlweisen Zufiihrung von
Lacken unterschiedlicher Eigenschaften, insbeson-
dere Farben, bestimmten Lackwechseleinheit (8)
sind.
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15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB in die Forderleitung
(1) eine Dosiereinheit (17) fir den von ihr geférder-
ten Lack geschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dosiereinheit (17) eine Dosier-
pumpe (19) und eine dieser parallel geschaltete, ein
funftes steuerbares Ventil (22) aufweisende By-
pass-Leitung enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB sie eine Steuerein-
richtung far die steuerbaren Ventile
(12,14,22,36,42) derart aufweist, dal nach einer
Arbeitsphase zunachst durch Offnung des ersten
steuerbaren Ventils (36) in der Forderleitung (1) be-
findlicher Lack in den betreffenden Vorratsbehalter
(2,9) zuriickgedruckt wird, dann das dritte bzw. vier-
te Ventil (12,14) geschlossen und das zweite Ventil
(42) gedffnet wird, danach durch zusatzliches Off-
nen eines sechsten steuerbaren Ventils (41) Reini-
gungsmittel durch die Foérderleitung (1) gedriickt
wird, und dann nach Schlieflen des sechsten Ven-
tils (41) das Reinigungsmittel aus der Forderleitung
(1) entfernt und diese anschlieBend durch Schlie-
3en des zweiten Ventils (42) ausschlief3lich mit dem
Inertgas gefullt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinrichtung so eingerich-
tet ist, dall das erste steuerbare Ventil (36) spate-
stens beim zur erneuten Férderung von Lack be-
stimmten Offnen des Auftragsgerats (3) geschlos-
sen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Steuereinrichtung und von ihr
derart gesteuerte Ventile (12,14,36, 41,42) vorge-
sehen sind, daR nach einer Arbeitsphase zunéchst
in der Forderleitung (1) befindlicher Lack in den be-
treffenden Vorratsbehalter (2,9) zurlickgedrickt
wird, danach Reinigungsmittel durch die Forderlei-
tung (1) gedrickt wird, und dann das Reinigungs-
mittel aus der Forderleitung (1) entfernt und diese
anschlielend ausschlief3lich mit dem Inertgas ge-
fullt wird und danach das Inertgas in der Férderlei-
tung (1) bis zu Beginn einer nachfolgenden Arbeits-
phase auf einem so hohen Druck gehalten wird, da®
das Eindringen von Luft bzw. Sauerstoff mit Sicher-
heit vermieden wird.

Claims

1.

Method on a painting installation for cleaning a paint
conveying line (1), which leads from at least one
storage tank (2, 9) for fluid paint to at least one ap-
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plication device (3) for the paint, wherein during op-
erating stages the paint is conveyed from the stor-
age tank (2, 9) to the application device (3) and dur-
ing the intermediate cleaning stages a cleansing
agent and inert gas are forced through the convey-
ing line (1), characterised in that the conveying
line (1) is filled with the inert gas at the end of the
cleaning stage and held until the start of the follow-
ing operating stage in each case filled with the inert
gas at such a great pressure that the penetration of
air or oxygen is safely avoided.

Method according to claim 1, characterised in that
during the cleaning stages the paint in the convey-
ing line (1) is firstly forced back into the storage tank
(2, 9) by means of the inert gas, then a cleansing
agent is conducted through the conveying line (1)
and then the cleansing agent is removed from the
conveying line (1) again by the inert gas.

Method according to claim 2, characterised in that
the cleansing agent is forced into the conveying line
(1) in the direction of the storage tank (2, 9) and re-
moved from the conveying line (1) in the same di-
rection.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the inert gas in the conveying line
(1) is driven out of the conveying line (1) through
the application device (3) at the start of an operating
stage by means of the paint supplied from the stor-
age tank (2, 9).

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the application device (3) is briefly
opened when the cleansing agent is conducted
through the conveying line (1).

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that nitrogen is used as inert gas.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that a foam mixture formed from a
cleansing fluid and the inert gas is used as cleans-
ing agent.

Apparatus on a painting installation for cleaning a
paint conveying line (1), which connects atleast one
storage tank (2, 9) to at least one application device
(3) for the paint, to transport the paint from the stor-
age tank (2, 9) to the application device (3) during
operating stages, wherein a rinsing unit (23) is pro-
vided for conveying a cleansing agent from a
cleansing agent source (29) and an inert gas under
pressure from an inert gas source (28) through the
conveying line (1) during cleaning stages between
the operating stages, characterised in that means
are provided for filling the conveying line (1) with the
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

inert gas at the end of a cleaning stage and for leav-
ing the inert gas in the conveying line (1) until the
start of the following operating stage, wherein the
inert gas is in the conveying line (1) at such a high
pressure that the penetration of air or oxygen is
safely avoided.

Apparatus according to claim 8, characterised in
that the rinsing unit (3) is connected to the second
end (1b) of the conveying line (1).

Apparatus according to claim 9, characterised in
that the means (36, 42) contain a first controllable
valve (36) for connecting the inert gas source (28)
to the conveying line (1).

Apparatus according to claim 9 or 10, character-
ised in that the rinsing unit (23) has a cleansing
agent source (29) and the first end (1a) of the con-
veying line (1) runs out into a collecting tank (43)
via a second controllable valve (42).

Apparatus according to one of claims 8 to 11, char-
acterised in that the rinsing unit (23) has means
(30 to 41) for forming a foam mixture from the
cleansing agent and the inert gas.

Apparatus according to one of claims 9 to 12, char-
acterised in that the storage tank (2) is connected
to the conveying line (1) by means of a third con-
trollable valve (12).

Apparatus according to one of claims 8 to 13, char-
acterised in that the conveying line (1) is connect-
ed at the first end (1a) by means of at least one
fourth controllable valve (14) to at least one further
storage tank (9) and the third valve (12) and the
fourth valve (14) are components of a paint inter-
changing unit (8) intended for optional supply of
paints of different properties, in particular colours.

Apparatus according to one of claims 8 to 14, char-
acterised in that a metering unit (17) is connected
into the conveying line (1) for the paint conveyed by
it.

Apparatus according to claim 15, characterised in
that the metering unit (17) contains a metering
pump (19) and a bypass line connected parallel to
this and having a fifth controllable valve (22).

Apparatus according to one of claims 8 to 16, char-
acterised in that it has a control device for the con-
trollable valves (12, 14, 22, 36, 42) in such a way
that after an operating stage paint in the conveying
line (1) is firstly forced back into the storage tank (2,
9) in question by opening the first controllable valve
(36), then the third or fourth valve (12, 14) is closed



18.

19.

15 EP 1 284 162 B1 16

and the second valve (42) opened, after this cleans-
ing agent is forced through the conveying line (1)
by additional opening of a sixth controllable valve
(41) and then after closing the sixth valve (41) the
cleansing agent is removed from the conveying line
(1), which is then filled exclusively with the inert gas
by closing the second valve (42).

Apparatus according to claim 17, characterised in
that the control device is installed in such a way that
the first controllable valve (36) is closed at the latest
on opening of the application device (3) intended
for renewed conveying of paint.

Apparatus according to claim 8, characterised in
that a control device and valves (12, 14, 36, 41, 42)
controlled by it in such a way that after an operating
stage paint in the conveying line (1) is firstly forced
back into the storage tank (2, 9) in question, after
that cleansing agent is forced through the convey-
ing line (1) and then the cleansing agent is removed
from the conveying line (1) and this is then filled ex-
clusively with the inert gas and after that the inert
gas is held in the conveying line (1) until the start of
a following operating stage at such a high pressure
that the penetration of air or oxygen is safely avoid-
ed.

Revendications

Procédé de nettoyage dans une installation de
peinture pour une conduite de transport de peinture
(1), menant depuis au moins un réservoir de stoc-
kage (2, 9) pour peinture liquide vers au moins un
dispositif d'application (3) de la peinture, la peinture
étant acheminée, pendantles phases de travail, de-
puis le réservoir de stockage (2, 9) vers le dispositif
d'application (3) et un moyen de nettoyage etun gaz
inerte étant poussés a travers la conduite de trans-
port (1) pendant les phases de nettoyage intermé-
diaires, caractérisé en ce que la conduite de trans-
port (1) est remplie avec le gaz inerte a la fin de la
phase de nettoyage et, jusqu'au début de la phase
de travail consécutive, elle est maintenue remplie
de gazinerte avec une pression si élevée que toute
pénétration d'air ou d'oxygéne est empéchée de
maniére sdre.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, pendant les phases de nettoyage, la pein-
ture contenue dans la conduite de transport (1) est
repoussée par le gaz inerte a nouveau dans le ré-
servoir de stockage (2, 9), puis un moyen de net-
toyage est acheminé a travers la conduite de trans-
port (1) et, ensuite, le moyen de nettoyage est a
nouveau éliminé de la conduite de transport (1) au
moyen du gaz inerte.
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3.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le moyen de nettoyage est poussé dans la
conduite de transport (1) en direction du réservoir
de stockage (2, 9) et est éliminé de la conduite de
transport (1) dans la méme direction.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a3, caractérisé en ce que, au début d'une phase
de travail, le gaz inerte contenu dans la conduite de
transport (1) est poussé, au moyen de la peinture
acheminée a partir du réservoir de stockage (2, 9),
hors de la conduite de transport (1) en passant a
travers le dispositif d'application (3).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que le dispositif d'applica-
tion (3) est ouvert pendant un court intervalle de
temps pendant que le moyen de nettoyage circule
a travers la conduite de transport (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que le gaz inerte utilisé
est l'azote.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que le moyen de nettoyage
utilisé est un mélange mousseux formeé par un liqui-
de de nettoyage et le gaz inerte.

Dispositif de nettoyage dans une installation de
peinture pour une conduite de transport de peinture
(1), par laquelle au moins un réservoir de stockage
(2, 9) communique avec au moins un dispositif d'ap-
plication (3) pour la peinture, afin que la peinture
soit acheminée, pendant les phases de travail, de-
puis le réservoir de stockage (2, 9) vers le dispositif
d'application (3), une unité d'injection (23) étant pré-
vue pour acheminer a travers la conduite de trans-
port (1) un moyen de nettoyage depuis une source
de moyen de nettoyage (29) et un gaz inerte sous
pression a partir d'une source de gaz inerte (28)
pendant des phases de nettoyage intercalées entre
des phases de travail, caractérisé en ce qu'il est
prévu des moyens pour remplir la conduite de trans-
port (1) avec le gaz inerte a la fin d'une phase de
nettoyage et pour laisser le gaz inerte dans la con-
duite de transport (1) jusqu'au début de la phase de
travail consécutive, le gazinerte étant contenu dans
la conduite de transport (1) avec une pression si
élevée que toute pénétration d'air ou d'oxygene est
empéchée de maniere sdre.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que l'unité d'injection (3) est raccordée a la
deuxiéme extrémité (1b) de la conduite de transport

(1).

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
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ce que les moyens (36, 42) comportent une pre-
miére vanne (36) a piloter, pour le raccordement de
la source de gaz inerte (28) a la conduite de trans-
port (1).

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caracté-
risé en ce que l'unité d'injection (23) comporte une
source de moyen de nettoyage (29) et la premiére
extrémité (1a) de la conduite de transport (1) dé-
bouche dans un collecteur (43) en passant par une
deuxiéme vanne (42) a piloter.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 11, caractérisé en ce que l'unité d'injec-
tion (23) comporte des moyens (30 a 41) destinés
a former un mélange mousseux constitué par le li-
quide de nettoyage et le gaz inerte.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 12, caractérisé en ce que le réservoir de
stockage (2) est raccordé a la conduite de transport
(1) par l'intermédiaire d'une troisi€me vanne (12) a
piloter.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 13, caractérisé en ce que la conduite de
transport (1) au niveau de sa premiére extrémité
(1a) est raccordée a au moins un réservoir de stoc-
kage (9) supplémentaire au moyen d'au moins une
quatrieme vanne (14) a piloter, et la troisi€me vanne
(12) et la quatrieme vanne (14) sont des parties in-
tégrantes d'un dispositif de permutation des peintu-
res (8) destiné a acheminer au choix des peintures
avec des propriétés différentes, en particulier des
couleurs.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 14, caractérisé en ce qu'un dispositif de
dosage (17) de la peinture a transporter est monté
dans la conduite de transport (1).

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le dispositif de dosage (17) comporte une
pompe (19) et un by-pass monté en paralléle a cel-
le-ci et muni d'une cinquiéme vanne (22) a piloter.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 16, caractérisé en ce qu'il comporte un
dispositif de commande pour les vannes (12, 14,
22, 36, 42) a piloter de telle sorte que, a la suite
d'une phase de travail, la peinture contenue dans
la conduite de transport (1) est d'abord acheminée
en retour dans le réservoir de stockage (2, 9) cor-
respondant sous I'effet de I'ouverture de la premiére
vanne (36) a piloter, ensuite la troisieme et la qua-
trieme vanne (12, 14) se ferment et la deuxiéme
vanne (42) s'ouvre, a la suite de cela le moyen de
nettoyage est poussé a travers la conduite de trans-
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port (1) sous I'effet de I'ouverture supplémentaire
d'une sixieme vanne (41) a piloter, puis aprés la fer-
meture de la sixieme vanne (41), le moyen de net-
toyage est éliminé hors de la conduite de transport
(1) et celle-ci se remplit ensuite exclusivement de
gaz inerte sous l'effet de la fermeture de la deuxié-
me vanne (42).

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le dispositif de commande est congu de telle
sorte que la premiéere vanne (36) a piloter se ferme
au plus tard au moment de I'ouverture du dispositif
d'application (3) engendrant un nouvel achemine-
ment de la peinture.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu'il est prévu un dispositif de commande et des
vannes (12, 14, 36, 41, 42) pilotées par celui-ci de
telle sorte que, a la suite d'une phase de travail, la
peinture contenue dans la conduite de transport (1)
est d'abord acheminée en retour dans le réservoir
de stockage (2, 9) correspondant, a la suite de cela
le moyen de nettoyage est poussé a travers la con-
duite de transport (1) et, ensuite, le moyen de net-
toyage est éliminé hors de la conduite de transport
(1) et celle-ci se remplit ensuite exclusivement de
gaz inerte et a la suite de cela le gaz inerte dans la
conduite de transport (1) est maintenu jusqu'au dé-
but de la phase de travail consécutive avec une
pression si élevée que toute pénétration d'air ou
d'oxygéne est empéchée de maniere sdre.
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