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Description

[0001] La présente invention a pour objet un procédé
de réalisation et d’application par pulvérisation d’'une
peinture multi-composants, ainsi qu’une installation pour
la mise en oeuvre de ce procédé.

[0002] Une peinture multi-composants est constituée
par une base, généralement teintée, appelée ci-apres
teinte de base, qui doit étre mélangée dans un rapport
précis avec au moins un durcisseur avant d’étre pulvé-
risée par un dispositif de projection de peinture quelcon-
que.

[0003] Une solution évoquée par le document EP-
0210 282 consisterait a monter sur le circuit de base une
pompe doseuse entrainée par un moteur lui-méme ali-
menté par un variateur de fréquence permettant de faire
varier sa vitesse et par conséquent le débit de produit. Il
conviendrait également de disposer, sur chaque circuit
d’amenée du durcisseur, une pompe doseuse entrainée
par un moteur -méme alimenté par un variateur de fré-
quence, l'installation comportant un systéme capable de
piloter les deux variateurs de fréquence pour obtenir le
bon débit et le bon rapport de mélange. Il est également
connu de disposer, sur chacun des circuits, en aval de
la pompe doseuse, un capteur de débit permettant de
contrdler que chacun des débits ainsi que le rapport de
mélange sont conformes aux valeurs souhaitées. Le pro-
duit mélangé passe au travers d’'un mélangeur statique
afin d’homogénéiser le mélange avant sa pulvérisation.
[0004] LedocumentUS 5,887,975 décrit une systeme
et une méthode de mélange pour mélanger un ou plu-
sieurs sous-composants liquides des couleurs. Le sys-
teme inclut des lignes d’entrée de sous-composant re-
liées a une tubulure réductrice. Une valve de solénoide
"marche/arrét" dans chaque ligne est arrangée pour per-
mettre ou interdire le fluide d’entrer la tubulure réductrice.
Latubulure réductrice inclut les passages multiples d’en-
trée qui convergent pour former un seule passage de
sortie. Un compteur de débit est en communication avec
le passage de sortie pour mesurer I'’écoulement du fluide
de sous-composant par la tubulure. Utilisant le compteur
de débit, un systeme de commande fait ouvrir et fermer
les valves de solénoide pour doser les fluides de sous-
composant passant du passage divers de rendement.
De la tubulure réductrice, la passage des sortie est con-
nexe avec un intégrateur ou les sous-composants sont
partiellement mélangés. Un mélangeur statique se relie
au rendement de l'intégrateur pour mélanger compléte-
ment les fluides.

[0005] Généralement, une installation est congue pour
réaliser et appliquer des peintures de différentes cou-
leurs. |l est possible dans un tel cas de prévoir un bloc
de changement de couleurs ou de teintes en amont de
la pompe doseuse. Il est alors nécessaire d’effectuer un
nettoyage complet, lors d’'un changement de teintes, de
toute la ligne entre le bloc de changement de couleurs
et le pulvérisateur. Afin de perdre le moins possible de
produit pendant les phases de changement de teintes,
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le groupe motopompe est situé le plus prés possible du
pulvérisateur dans une zone classée explosive selon les
normes en vigueur, ce qui oblige I'utilisation de matériel
homologué. Il est aussi possible de prévoir un groupe
motopompe pour chaque teinte. L’inconvénient essentiel
de ce type de dispositif réside dans le nombre des équi-
pements mis en oeuvre ainsi que dans le colt unitaire
de chacun d’eux. En effet, comme indiqué précédem-
ment, il convient de multiplier le nombre des groupes
motopompes et des variateurs qui leur sont associés. Si
I’'on souhaite limiterle nombre des groupes motopompes,
notamment n’utiliser qu’un groupe par teinte, il convient
lors d’'un changement de teintes de réaliser un nettoyage
complet qui est long, et relativement difficile a effectuer
et nécessite une consommation importante de produit
de ringage tel que du solvant. Or en raison de I'augmen-
tation des cadences de production un changement de
teintes doit étre effectué rapidement et dans des condi-
tions économiques les plus avantageuses possibles en
limitant la consommation de produit de rincage.

[0006] Il faut noter ces peintures multi-composants
sont de plus en plus utilisées dans la mesure ou elles
permettent de répondre a des normes de protection de
I'environnement qui nécessitent de réduire les rejets de
solvant et également réduire I'énergie nécessaire a la
cuisson. En effet les peintures multi-composants com-
prennent nettement moins de solvant que les produits
classiques.

[0007] Toutefois, installations pour la réalisation et
I'application de peinture multi-composants sont distinc-
tes des installations destinées a la réalisation et a I'ap-
plication de peintures classiques a base de solvants, ces
installations comprenant généralement un bloc de chan-
gement de couleurs, un dispositif de régulation débit tel
qu’unrégulateur de pression ou une pompe volumétrique
permettant de régler le débit et un débitmetre. Les ins-
tallations classiques dernier type cité ne peuvent donc
étre réutilisées de fagon immédiate pour réalisation et
I'application par pulvérisation de peintures multi-compo-
sants.

[0008] Le but de invention est de fournir un procédé
et une installation pour la réalisation et I'application par
pulvérisation de peintures multi-composants, qui soient
d’un codtraisonnable, qui minimisent les temps de chan-
gement couleurs et les quantités de produit de ringage
nécessaires au nettoyage de l'installation lors d’un chan-
gement de couleurs, et qui permettent le passage dans
des conditions économiques intéressantes d’une instal-
lation destinée a la réalisation d’'une peinture monocom-
posant conventionnelle a une installation destinée a la
réalisation et a I'application d’une peinture multi-compo-
sants.

[0009] A cet effet, le procédé de réalisation et d’appli-
cation par pulvérisation d’'une peinture multi-composants
dans une installation selon I'un des revendications 1 a
10 est caractérisée en ce que un débitmétre mesure en
permanence un débit du mélange teinte de base/durcis-
seurs et pilote un groupe moto pompe par l'intermédiaire
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d’un variateur fréquence, afin que le débit de durcisseur
envoyeé par la pompe dans une ligne principale respecte
un rapport volumétrique prédéterminé teinte de base/
durcisseurs.

[0010] Une installation pour la mise en oeuvre ce pro-
cédé comprenant une ligne principale a une extrémité
de laquelle débouche, par 'intermédiaire d’'une vanne,
au moins un conduit d'amenée d’une teinte de base a
I'autre extrémité de laquelle est monté un pulvérisateur,
cette ligne comportant un dispositif de régulation de débit
imposant le débit du produit distribué par pulvérisation,
la ligne principale débouche au moins une ligne secon-
daire a I'extrémité de laquelle débouche, par l'intermé-
diaire d’'une vanne, au moins un conduit d'amenée d’'un
durcisseur, cette ligne étant équipée d’'un groupe moto
pompe destiné a transférer le durcisseur dans la ligne
principale, cette derniére comportant, en aval du point
de jonction avec la ligne secondaire et en amont du ré-
gulateur de pression, un débitmétre qui mesure en per-
manence le débit du mélange teinte de base/durcisseur,
caractérisée en ce que le débitmetre pilote le groupe mo-
topompe par l'intermédiaire d’un variateurs de fréquen-
ce, afin que le débit durcisseur envoyé par la pompe dans
la ligne principale permette de respecter un rapport vo-
lumétrique prédéterminé teinte de base/durcisseur.
[0011] L’installation selon linvention est trés proche
d’une installation classique, puisqu’elle comprend sim-
plement I'adjonction d’au moins une ligne durcisseur
comprenant un groupe motopompe piloté par un varia-
teur de fréquence, qui rejoint la ligne de base en amont
du débitmétre. Il doit étres noté que contrairement aux
installations qui ont été décrites précédemment et qui
constituent I'état de la technique, il n’est pas nécessaire
de prévoir dans ce cas une pompe doseuse sur la ligne
principale et une pompe doseuse sur la ligne secondaire,
avec une régulation de ces deux pompes, puisque dans
le cas présent, la pompe qui est disposée sur la ligne
secondaire est pilotée a partir du débit total de mélange
qui estimposé par le régulateur de pression. Suivant une
forme d’exécution de cette installation, la ligne secondai-
re est équipée, a son extrémité amont, d’'un bloc d’ali-
mentation dans lequel débouchent, atravers des vannes,
plusieurs conduits d’amenée de teintes de base. En
outre, la ligne secondaire est équipée, a son extrémité
amont, d’'un bloc d’alimentation dans lequel débouchent,
a travers des vannes, plusieurs conduits d’'amenée de
durcisseur. Suivant une forme d’exécution de cette ins-
tallation, le débitmétre monté sur la ligne principale est
un débitmetre a roues dentées. Ce débitmeétre a roues
dentées agit a la fagon d’'un codeur sur les moyens de
commande du moteur de la pompe.

[0012] Afin de réaliser le mélange de la teinte de base
et des durcisseurs, un mélangeur statique est disposé
sur la ligne principale en aval du débitmétre. Ce mélan-
geur statique peut, par exemple, se présenter sous forme
d’'une hélice longitudinale entrainée en rotation par le
débit de produit permettant un mélange intime des com-
posants.
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[0013] Afin de permettre ou non le passage de teinte
de base et des durcisseurs vers la ligne principale, deux
vannes d’enclenchement sont disposées sur les lignes
principale et secondaire, immédiatement en amont de
leur point de convergence.

[0014] L’installation est avantageusement complétée
par une alimentation de produit de ringage et d’air per-
mettant le nettoyage et le séchage des différentes cana-
lisations et des composants de la ligne principale et de
la ligne secondaire. Il existe deux types de nettoyage ou
ringage pouvant étre mis en oeuvre :

- unringage lors d’'un changement de teintes ou de
durcisseur et

- unringage lorsque la limite de durée de vie du produit
mélangé est atteinte.

[0015] Afin de permetire de réaliser un ringage lors
d’'un changement de teintes, une source de produit de
ringage alimente des conduits débouchant a travers des
vannes aux extrémités amont respectivement de la ligne
principale et de la ligne secondaire. Il est ainsi possible
de nettoyer les lignes principale et secondaire jusqu’a la
sortie du produit de nettoyage par le pulvérisateur. Aprés
nettoyage, il convient d’évacuer le produit de ringage res-
tant. A cet effet, l'installation comprend une source d’air
comprimé alimentant des conduits débouchant a travers
des vannes aux extrémités amont respectivement de la
ligne principale et de la ligne secondaire.

[0016] Pour réaliser un ringage d'urgence lorsque la
limite de la durée de vie du produit mélangé est atteinte
dans la ligne principale, la source de produit de rincage
alimente en outre deux conduits débouchant dans deux
vannes a trois voies montées sur la ligne principale et
sur la ligne secondaire en amont des vannes d’enclen-
chement, et permettant le passage de produit de ringage
en alternance avec respectivement la teinte de base et
le durcisseur. Cela permet de ne rincer que les canali-
sations comprenant du produit mélangé. Ceci est rendu
possible grace a l'utilisation des vannes a trois voies per-
mettant de choisir entre le produit et le produit de ringage,
disposées a quelques dizaines de centimétres des van-
nes d’enclenchement correspondantes montées respec-
tivement sur la ligne principale et sur la ligne secondaire.
[0017] Enfin, cette installation comprend un automate
de commande des différentes fonctions de l'installation
et un tableau de commande formant interface avec'opé-
rateur et permettant notamment de sélectionner les tein-
tes, de régler le débit de produit a pulvériser, de régler,
s'il n’est pas mémorisé, un rapport volumique teinte de
base/durcisseur, et de lancer une séquence de change-
ment de teinte dont les différentes phases sont gérées
par I'automate.

[0018] De toute fagon I'invention sera bien comprise a
I'aide de la description qui suit, en référence a l'unique
figure du dessin schématique annexé représentant a titre
d’exemple non limitatif un schéma bloc de l'installation
comprenant pour une meilleure compréhension unique-
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ment une ligne de durcisseur.

[0019] L'installation représentée au dessin comprend
un bloc de changement de couleurs 2 a partir duquel
s’étend une ligne principale constituée par un conduit 3.
Dans le bloc de changement de couleurs débouchent un
certain nombre de conduits 4 par I'intermédiaire de van-
nes 5. Au dessin seuls deux conduits 4 sont représentés,
mais, bien entendu le nombre de conduits 4 susceptibles
d’amener des teintes de base différentes peut étre mul-
tiplié. Sur la ligne 3, a partir du bloc de changement de
couleurs 2 est disposée une vanne a trois voies 6, puis
une vanne d’enclenchement 7 a deux voies. En aval de
la vanne 7 est monté un débitmétre 8 a roues dentées,
puis un mélangeur statique 9 se présentant par exemple
sous la forme d’un hélice longitudinale, un régulateur de
pression 10 sur I'alimentation duquel est monté un ma-
nometre 12, la pression étant commandée par 'opéra-
teur par actionnement d’'un afficheur 13 ou manuellement
par l'intermédiaire d’'un manomeétre détendeur. Sur la li-
gne principale 3 est enfin monté un pulvérisateur 14 qui,
en position de non utilisation, peut étre placé dans une
boite deringage 15reliée a un réceptacle de récupération
du produit.

[0020] Dans la ligne principale 3 débouche une ligne
secondaire 16, immédiatement en amont du débitmétre
8, par I'intermédiaire d’une vanne d’enclenchement 17.
A I'extrémité de cette ligne 16 est monté un bloc 18 d’ali-
mentation en durcisseur, dans lequel débouchent, par
I'intermédiaire de vannes 19, des conduits 20 suscepti-
bles d’'amener différents types de durcisseurs. A la sortie
du bloc 18 d’alimentation en durcisseur sont montés un
capteur de présence de durcisseur 22, puis une pompe
23 actionnée par un moteur 24 équipé d’un variateur de
fréquence 26 permettant de régler la vitesse de rotation
de la pompe. En aval de la pompe 23 est disposée sur
la ligne secondaire une vanne a trois voies 25. Comme
montré schématiquement au dessin, le débitmetre est
relié a la commande 26 du moteur afin de faire varier,
par l'intermédiaire du variateur de fréquence, la vitesse
de rotation de la pompe, pour adapter celle-ci au volume
de mélange teinte-durcisseur a réaliser. L’afficheur 13
estrelié a un automate 27 agissant lui-méme notamment
sur la commande du moteur 26.

[0021] L'’installation comprend également une source
de produit de ringage tel qu'un solvant 28 reliée par des
conduits respectivement 29, 30 au bloc de changement
de couleurs 2 et au bloc d’alimentation en durcisseur 18.
Ces deux conduits sont équipés respectivement de van-
nes 32 et 34. La source de produit de rincage 28 est
également reliée respectivement par des conduits 35 et
36 ala ligne principale 3 et a la ligne secondaire 16 dans
lesquelles elle débouche au niveau des vannes a trois
voies 6 et 25.

[0022] L'installation comprend enfin une source 37
d’alimentation en air comprimé alimentant, par I'intermé-
diaire de conduits 38 et 39, respectivement le bloc de
changement de couleurs 32 et le bloc d’alimentation en
durcisseur 18, le conduit 38 débouchant dans le bloc de
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changement de couleurs 2 par I'intermédiaire d’une van-
ne 40 et le conduit 39 débouchant dans le bloc 18 par
lintermédiaire d’'une vanne a trois voies 42, rejoignant a
ce niveau le conduit 30 d’alimentation de ce méme bloc
en solvant.

[0023] Le fonctionnement de cette installation est le
suivant. Une teinte de base alimentant le bloc de chan-
gement de couleurs 2 a travers une vanne 5 ouverte,
s’écoule dans la ligne principale 3 a travers la vanne 6,
la vanne 7, jusqu’au débitmétre 8. Dans la ligne secon-
daire 16, un durcisseur alimente le bloc 18 a travers une
vanne 19 ouverte, ce durcisseur étant entrainé par la
pompe 23 aprés détection par le capteur 22. La vanne a
trois voies 25 assure le passage du durcisseur de méme
que la vanne d’enclenchement 17 qui est ouverte. Le
durcisseur rejoint alors la ligne principale 3, pour former
avec la teinte de base un mélange dont le débit est me-
suré par le débitmetre 8. L'opérateur ayant réglé le débit
souhaité au niveau de I'afficheur 13 ou du manometre
détendeur 12, qui commande le régulateur de pression,
le débitmetre fournit au groupe moto-pompe 23, 24, par
intermédiaire de la commande du moteur qui agit sur
un variateur de fréquence, la vitesse de rotation de la
pompe pour adapter le débit de durcisseur a la quantité
de celui-ci souhaitée dans le mélange. Le débit de dur-
cisseur délivré par la pompe 23 résulte du rapport pré-
déterminé entre teinte de base et durcisseur. Le mélange
de produittraverse le mélangeur statique, et le régulateur
de pression 10 avant d’étre distribué par le pulvérisateur
14. Si, en cours d’opération, I'opérateur modifie le débit
global de produit, le débitmétre fournira I'information a la
commande du moteur qui modifiera en conséquence la
vitesse de rotation de la pompe 23. Le pulvérisateur peut
étre un pulvérisateur manuel ou automatique monté a
I'extrémité du bras d’un robot.

[0024] Lors d’un changement de teintes, il convient de
nettoyer les lignes 3 et 16. A cet effet, apres fermeture
des vannes 5 et 19 amenant précédemment une teinte
et un durcisseur dans les blocs 2 et 18, il est procédé a
I’envoi du produit de ringage au niveau des blocs, par
l'intermédiaire des conduits 29 et 30, les vannes 32 et
34 d’'alimentation des blocs étant alors ouvertes. Le pro-
duit de ringage s’écoule dans la ligne principale 3 et dans
la ligne secondaire 16 jusqu’au pistolet 14 qui est en po-
sition ouverte, le solvant étant évacué dans la boite de
ringage 15. Aprés nettoyage par le produit de ringage,
les lignes 3 et 16 sont séchées a I'aide d’air comprimé a
partir de la source d’air comprimé 37, I'air étant amené
au niveau des blocs de changement de couleurs 2 et
d’alimentation en durcisseur 18 a travers les conduits 38,
39, les vannes 40 et 34 étant ouvertes, et la vanne a trois
voies 42 étant commutée pour permettre le passage de
I'air Grace a ce montage, il est possible de ne rincer que
le circuit de base dans le cas ou il n’y a pas a changer
de durcisseur.

[0025] S’ily ades risques de durcissement du produit
constitué par le mélange teinte de base/durcisseur dans
la ligne 3, il faut réaliser un ringage dit d’'urgence, qui ne
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nécessite que le ringage de la partie de la canalisation
comprenant le produit mélangé. A cet effet, les vannes
atrois voies 6 et 25 sont basculées dans la position dans
laquelle elles permettent non plus le passage de la teinte
de base et d’'un durcisseur, mais de produit de ringage.
[0026] L’automate 27 commande les différentes fonc-
tions de l'installation et I'afficheur 13 ou tableau de com-
mande formant interface avec I'opérateur permet notam-
ment de sélectionner les teintes, de régler le débit de
produit pulvérisé, de régler, s’il n’est pas mémorisé, un
rapport volumique teinte de base/durcisseur et de lancer
une séquence de changement de teintes dont les diffé-
rentes phases notamment de nettoyage sont gérées
automatiquement. L’automate permet également de lire
la valeur du débit total de mélange circulant dans l'ins-
tallation.

[0027] Comme il ressort de ce qui précéde, I'invention
apporte une grande amélioration a la technique existante
en fournissant un procédé et une installation pour la réa-
lisation et I'application par pulvérisation d’'une peinture
bi-composant constituée par une teinte de base et un
durcisseur, permettant la mise en oeuvre d’une installa-
tion traditionnelle sur laquelle peut étre greffée une ligne
d’amenée du durcisseur.

[0028] Dans des variantes, non représentées, la ligne
principale pourrait alimenter un second pulvérisateur lui-
méme équipé de son régulateur de pression, ou l'instal-
lation pourrait comporter plusieurs lignes secondaires de
durcisseurs.

Revendications

1. Installation pour la réalisation et I'application par pul-
vérisation d’'une peinture multi-composants consti-
tuée par une teinte de base et au moins un durcis-
seur, comprenant une ligne principale (3) a une ex-
trémité de laquelle débouche, par l'intermédiaire
d’'une vanne (5), au moins un conduit (4) d’amenée
d’une teinte de base et a l'autre extrémité de laquelle
est monté un pulvérisateur (14), cette ligne (3) com-
portant un dispositif de régulation de débit (10) im-
posant le débit du produit distribué par pulvérisation,
la ligne principale (3) débouche au moins une ligne
secondaire (16) a I'extrémité de laquelle débouche,
par l'intermédiaire d’'une vanne (19), au moins un
conduit (20) d’'amenée d’un durcisseur, cette ligne
(16) étant équipée d’'un groupe moto pompe (23, 24)
destiné a transférer le durcisseur dans la ligne prin-
cipale (3), cette derniere comportant en aval du point
de jonction avec la ligne secondaire en amont du
régulateur de débit (10), un débitmeétre (8) qui me-
sure en permanence le débit du mélange teinte de
base/durcisseurs, caractérisée en ce que le débit-
metre (8) pilote le groupe motopompe par I'intermé-
diaire d’un variateur fréquence (26), afin que le débit
de durcisseur envoyé par la pompe (23) dans laligne
principale (3) permette de respecter un rapport vo-
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lumétrique prédéterminé teinte de base/durcisseurs.

2. Installation selon la revendication 1, caractérisée

en ce que la ligne principale (3) est équipée, a son
extrémité amont, d'un bloc de changement de cou-
leurs (2) dans lequel débouchent, a travers des van-
nes (5), plusieurs conduits (4) d’amenée de teintes
de base.

3. Installation selon 'une des revendications 1 et 2,

caractérisée en ce que la ligne secondaire (16) est
équipée, a son extrémité amont, d’'un bloc d’alimen-
tation (18) dans lequel débouchent, a travers des
vannes (19), plusieurs conduits (20) d'amenée de
durcisseur.

4. |Installation selon I'une des revendications 1 a 3,

caractérisée en ce que le débitmeétre (8) monté sur
ligne principale (3) est un débitmétre a roues den-
tées.

5. Installation selon 'une des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce qu’un mélangeur statique (9)
est disposé sur la ligne principale en aval du débit-
metre (8).

6. Installation selon I'une des revendications 1 a 5,

caractérisée en ce que deux vannes d’enclenche-
ment (7, 17) sont disposées sur les lignes principale
(3) et secondaire (16), immédiatement en amont de
leur point de convergence.

7. Installation selon I'une des revendications 1 a 6,

caractérisée en ce qu’elle comprend une source
de produit de ringage tel qu’un solvant (28) alimen-
tant des conduits (29, 30) débouchant a travers des
vannes (32, 34) aux extrémités amont respective-
ment de la ligne principale (3) et de la ligne secon-
daire (16).

8. Installation selon les revendications 6 et 7,

caractérisée en ce que la source de produit de rin-
cage (28) alimente en outre deux conduits (35, 36)
débouchant dans deux vannes a trois voies (6, 25)
montées sur la ligne principale (3) et sur la ligne se-
condaire (16) en amont des vannes d’enclenche-
ment (7, 17), et permettant le passage de solvant en
alternance avec respectivement la teinte de base et
le durcisseur.

9. Installation selon 'une des revendications 1 a 8,

caractérisée en ce qu’elle comprend une source
d’air comprimé (37) alimentant des conduits (38, 39)
débouchant a travers des vannes (40, 34) aux ex-
trémités amont respectivement de la ligne principale
(3) et de la ligne secondaire (16).

10. Installation selon 'ensemble des revendications 1 a
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9,

caractérisée en ce qu’elle comprend un automate
(27) de commande des différentes fonctions de I'ins-
tallation et un tableau de commande (13) formant
interface avec I'opérateur et permettant notamment
de sélectionner les teintes, de régler le débit de pro-
duit a pulvériser, de régler, s’il n’est pas mémorisé,
un rapport volumique teinte de base/durcisseurs, et
de lancer une séquence de changement de teinte
dont les différentes phases sont gérées par 'auto-
mate.

Procédé de réalisation et d’application par pulvéri-
sation d’une peinture multi-composants dans une
installation selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le débitmétre (8) me-
sure en permanence le débit du mélange teinte de
base/durcisseurs et pilote le groupe moto pompe
(23, 24) par l'intermédiaire du variateur fréquence
(26), afin que le débit de durcisseur envoyé par la
pompe (23) dans la ligne principale (3) respecte le
rapport volumétrique prédéterminé teinte de base/
durcisseurs.

Claims

An installation for making up and spray-applying a
multi-component paint consisting of a base shade
and at least one curing agent, comprising a main line
(3) into one end of which there leads, via a valve (5),
at least one feed duct (4) for a base shade and at
the other end of which there is mounted a sprayer
(14), said line (3) comprising a flow rate regulating
device (10) setting the flow rate of the product dis-
tributed by spraying, the main line (3) having at least
one secondary line (16) leading into it, into the end
of which there leads, via a valve (19), at least one
feed duct (20) for a curing agent, said line (16) being
equipped with a motor-driven pump (23, 24) intended
to transfer the curing agent into the main line (3), the
latter comprising downstream of the junction with the
secondary line and upstream of the flow rate regu-
lator (10) a flow meter (8) which continuously meas-
ures the flow rate of the base shade/curing agent
mixture,

characterised in that the flow meter (8) drives the
motor-driven pump through the intermediary of a fre-
quency variator (26), such that the flow rate of curing
agent sent by the pump (23) into the main line (3)
allows compliance with a predetermined base
shade/curing agent volume ratio.

An installation according to claim 1, characterised
in that the main line (3) is equipped, at its upstream
end, with a colour changing block (2) into which there
lead, by way of valves (5), a plurality of base shade
feed ducts (4).
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3.

10.

11.

An installation according to one of claims 1 and 2,
characterised in that the secondary line (16) is
equipped, at its upstream end, with a supply block
(18) into which lead, by way of valves (19), a plurality
of curing agent feed ducts (20).

Aninstallation accordingto one of claims 1to 3, char-
acterised in that the flow meter (8) mounted on the
main line (3) is a gearwheel flow meter.

Aninstallation accordingto one of claims 1to 4, char-
acterised in that a static mixer (9) is disposed on
the main line downstream of the flow meter (8).

Aninstallation accordingto one of claims 1to 5, char-
acterised in that two switch-on valves (7, 17) are
disposed on the main line (3) and secondary line (16)
immediately upstream of the meeting point thereof.

Aninstallation according to one of claims 1to 6, char-
acterised in that it comprises a source of rinsing
product such as a solvent (28) supplying ducts (29,
30) leading by way of valves (32, 34) into the respec-
tive upstream ends of the main line (3) and of the
secondary line (16).

An installation according to claims 6 and 7, charac-
terised in that therinsing product source (28) further
supplies two ducts (35, 36) leading into two three-
way valves (6, 25) mounted on the main line (3) and
the secondary line (16) upstream of the switch-on
valves (7, 17) and allowing solvent to pass alternate-
ly with respectively the base shade and the curing
agent.

Aninstallation according to one of claims 1t0 8, char-
acterised in that it comprises a compressed air
source (37) supplying ducts (38, 39) leading by way
of valves (40, 34) into upstream ends respectively
of the main line (3) and the secondary line (16).

An installation according to all of claims 1 to 9, char-
acterised in that it comprises an automatic control-
ler (27) controlling the various functions of the instal-
lation and a control panel (13) forming an interface
with the operator and in particular allowing shade
selection, setting of the flow rate of the product to be
sprayed, setting, if it has not been saved, of a base
shade/curing agent volume ratio, and initiation of a
shade changing sequence, of which the various
stages are managed by the automatic controller.

A method of making up and spray-applying a multi-
component paint in an installation according to one
of the preceding claims, characterised in that the
flow meter (8) continuously measures the flow rate
of the base shade/curing agent mixture and drives
the motor-driven pump (23, 24) through the interme-
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diary of the frequency variator (26), such that the
flow rate of the curing agent sent by the pump (23)
into the main line (3) complies with the predeter-
mined base shade/curing agent volume ratio.

Patentanspriiche

1.

Einrichtung zum Herstellen und Auftragen durch
Zerstaubung einer aus einer Grundfarbe und min-
destens einem Harter gebildeten Mehrkomponen-
tenfarbe, die eine Hauptleitung (3) aufweist, an de-
ren eines Ende Uber ein Ventil (5) mindestens eine
Speiseleitung (4) fiir Grundfarbe angeschlossen ist
und an deren anderem Ende ein Zerstauber (14) an-
geordnet ist, wobei diese Leitung (3) einen Durch-
satzregler (10) aufweist, der den Durchsatz des
durch Zerstdubung verteilten Produkts vorgibt, wo-
bei an die Hauptleitung (3) mindestens eine Sekun-
darleitung (16) angeschlossen ist, an deren Ende
Uber ein Ventil (19) mindestens eine Speiseleitung
(20) fur Harter angeschlossen ist, wobei diese Lei-
tung (16) miteiner Motorpumpengruppe (23, 24) ver-
sehen ist, die dazu bestimmt ist, den Harter in die
Hauptleitung (3) zu férdern, wobei letztere stromab
des Verzweigungspunkts mit der Sekundarleitung
stromauf des Durchsatzreglers (10) einen Durch-
satzmesser (8) aufweist, der standig den Durchsatz
des Grundfarbe/Harter-Gemisches misst, dadurch
gekennzeichnet, dass der Durchsatzmesser (8)
die Motorpumpengruppe mittels eines Frequenz-
stellers (26) ansteuert, so dass der Durchsatz an
Harter, der durch die Pumpe (23) in die Hauptleitung
(3) geférdert wird, es erlaubt, ein vorbestimmtes Vo-
lumenverhéltnis zwischen Grundfarbe und Harter
einzuhalten.

Einrichtung gemal dem Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hauptleitung (3) an ihrem
stromaufwartigen Ende mit einem Farbwechsel-
block (2) versehen ist, an welchen ber Ventile (5)
mehrere Speiseleitungen (4) fir Grundfarben ange-
schlossen sind.

Einrichtung geman einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sekundarlei-
tung (16) an ihrem stromaufwartigen Ende mit einem
Versorgungsblock (18) versehen ist, an welchen
Uber Ventile (19) mehrere Harter-Speiseleitungen
(20) angeschlossen sind.

Einrichtung gemanR einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der in der Haupt-
leitung (3) angebrachte Durchsatzmesser (8) ein
Zahnraddurchsatzmesser ist.

Einrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass ein statischer Mi-
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10.

11.

scher (9) in der Hauptleitung stromab des Durch-
satzmessers (8) angeordnet ist.

Einrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Schaltventile
(7, (17) in der Hauptleitung (3) und der Sekundarlei-
tung (16) direkt stromauf des Vereinigungsspunkts
der letzteren angeordnet sind.

Einrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Quelle
(28) fur Spulmittel, wie ein Lésungsmittel, aufweist,
welche Leitungen (29, 30) versorgt, die Gber Ventile
(32, 34) anden entsprechenden stromaufgelegenen
Enden der Hauptleitung (3) und der Sekundarleitung
(16) angeschlossen sind.

Einrichtung gemaR den Anspriichen 6 und 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Quelle (28) fur
Spllmittel unter anderem zwei Leitungen (35, 36)
versorgt, die an zwei Dreiwegventile (6, 25) ange-
schlossen sind, die in der Hauptleitung (3) und in der
Sekundarleitung (16) stromauf der Schaltventile (7,
17) angeordnetsind, und welche den Durchgang des
Lésungsmittels im Wechsel mit der Grundfarbe bzw.
dem Harter erlauben.

Einrichtung gemal einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, sie eine Druckluftquelle
(37) aufweist, welche Leitungen (38, 39) versorgt,
die Uber Ventile (40, 34) an den entsprechenden
stromauf gelegenen Ende der Hauptleitung (3) und
der Sekundéarleitung (16) angeschlossen sind.

Einrichtung gemaR der Gesamtheit der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen
Automaten (27) zur Steuerung der verschiedenen
Funktionen der Einrichtung und eine Steuerkonsole
(13) aufweist, die eine Schnittstelle mit dem Bedie-
ner darstellt und insbesondere erlaubt, die Farben
auszuwabhlen, den Durchsatz des zu zerstaubenden
Produkts einzustellen, ein Volumenverhaltnis
Grundfarbe/Harter einzustellen, falls dies nicht ge-
speichert ist, und eine Farbwechselfolge zu starten,
deren verschiedene Phasen von dem Automaten
verwaltet werden.

Verfahren zum Herstellen und Auftragen durch Zer-
stdubung einer Mehrkomponentenfarbe in einer Ein-
richtung gemafR einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Durchsatz-
messer (8) stédndig den Durchsatz des Grundfar-
be/Harter-Gemisches misst und die Motorpumpen-
gruppe (23, 24) mittels eines Frequenzstellers (26)
steuert, damit der durch die Pumpe (23) in die Haupt-
leitung (3) geférderte Harterdurchsatz das vorbe-
stimmte Volumenverhaltnis Grundfarbe/Harter ein-
halt.
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