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(54) LACKIERGAS‑ZULEITUNGSSYSTEM, ANLAGE ZUM LACKIEREN UND VERFAHREN ZUM
BETRIEB EINER ANLAGE ZUM LACKIEREN

(57) DieErfindung betrifft ein Lackiergas-Zuleitungs-
system (101) umfassend einen Verteiler (102), wobei der
Verteiler (102) ein Anschlussstück (103) und eine Steck-
ereinheit (104) umfasst, wobei dasAnschlussstück (103)
einen ersten Hals (105), einen zweiten Hals (106) und
einen dritten Hals (107) umfasst, wobei die Steckerein-
heit (104) einen Kopf (108) umfasst, mit welchem die
Steckereinheit (104) mit einem freien Ende (105a) des
ersten Halses (105) verbunden ist. Hierbei sind die
Steckereinheit (104) und das Anschlussstück (103) der-

art verbunden, dass ein Innenraum (109) des An-
schlussstücks (103) derart verschlossen ist und dass
der Innenraum (103) durch den Kopf (108) der Stecker-
einheit (104) derart abgedichtet ist, dass diesen ein
Druckgas (DG) mit einemDruck von bis zu 20 bar durch-
strömen kann. Hierbei umfasst die Steckereinheit (104)
eine Heizsonde (110) und hierbei ist das freie Ende
(106a) des zweiten Halses (106) als Schlauchanschluss
(111) ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] DieErfindung betrifft ein Lackierluft-Zuleitungs-
system, eine Anlage zum Lackieren und ein Verfahren
zum Betrieb einer Anlage zum Lackieren.
[0002] Aus dem Stand der Technik ist bekannt, dass
auch für Lackierprozesse, insbesondere für lösungsmit-
telbasierte Lackiererprozesse und auch Lacke, die auf
Wasserbasis reagieren, z.B. aushärten, eine Verbesse-
rung des Ergebnisses herbeigeführt werden kann, wenn
für den Lackierprozess mit Feuchtigkeit angereicherte
Druckluft genutzt wird. Insbesondere der Einsatz vonmit
Feuchtigkeit angereicherter, insbesondere gesättigter
Druckluft, bei einer relativen Feuchte von z.B. über
40%, kann zu erheblicher Verbesserung der Lackierei-
genschaften und des Lackierergebnisses führen.
[0003] Nachteilig beim Einsatz von bekannten Lackie-
rerluft-Zuleitungssystemen ist, dass in der Regel Flüs-
sigkeitsabscheider im Druckluft bzw. Druckgasstrom ei-
nen erheblichen Anteil des für den Lackierprozess rele-
vanten Flüssigkeitsanteils des Druckgases wieder ent-
fernen, um unerwünschte Ansammlungen von Flüssig-
keit zu vermeiden. Mit der noch unveröffentlichten deut-
schen Patentanmeldung 10 2018 129 038.1 wurde be-
reits eine Verbesserung bekannter Lackierluft-Zulei-
tungssysteme vorgeschlagen, um entsprechende
unerwünschte Ansammlungen von Flüssigkeiten im
Druckgasstrom zu vermeiden. Die weitere Praxiserfah-
rung hat gezeigt, dass sich nach Betriebspausen in be-
stimmten Fällen verstärkt Kondensat gebildet hat, das
sich insbesondere nahe der Lackierpistole ansammelt.
In derartigen Fällen gibt die Lackierpistole beim Start
eines Lackiervorgangs die unerwünschte Flüssigkeit zu-
sätzlich ab. Man spricht dann von einem Spucken der
Lackierpistole, welches die Qualität einer herzustellen-
den Lackschicht stark beeinträchtigt.
[0004] Grundsätzlich tretendie beschriebenenProble-
me zwar in geringerem, aber dennoch relevantem Um-
fang auch bei der Verwendung anderer Druckgase als
Lackiergase auf.
[0005] Insofern hat sich die Erfindung die Aufgabe
gestellt ein Lackierluft-Zuleitungssystem, eine Anlage
zum Lackieren und ein Verfahren zum Betrieb einer An-
lage zum Lackieren vorzuschlagen, durch welches bzw.
welche bzw. welches eine Praxistauglichkeit im Hinblick
auf ein optimalesLackierergebnisweiter verbessertwird.
[0006] Diese Aufgabe wird ausgehend von den Merk-
malen desOberbegriffs desAnspruchs 1bzw. 17bzw. 20
bzw. 23 bzw. 25 bzw. 30 bzw. 32 durch die kennzeichn-
enden Merkmale des Anspruchs 1 bzw. 17 bzw. 20 bzw.
23 bzw. 25 bzw. 30 bzw. 32 gelöst. In den jeweiligen
Unteransprüchen sind vorteilhafte und zweckmäßige
Weiterbildungen angegeben.
[0007] Das erfindungsgemäße Lackiergas-Zulei-
tungssystem umfasst einen Verteiler, wobei der Verteiler
ein Anschlussstück und eine Steckereinheit umfasst,

- wobei das Anschlussstück einen ersten Hals, einen

zweiten Hals und einen dritten Hals umfasst,
- wobei die Steckereinheit einen Kopf umfasst, mit

welchem die Steckereinheit mit einem freien Ende
des ersten Halses insbesondere lösbar verbunden
ist,

- wobei die Steckereinheit und das Anschlussstück
derart verbunden und hierbei insbesondere einteilig
ausgeführt sind, dass ein Innenraum des An-
schlussstücks derart verschlossen ist und dass
der Innenraum durch den Kopf der Steckereinheit
derart abgedichtet ist, dass diesen ein Druckgas mit
einem Druck von bis zu 20 bar durchströmen kann,

- wobei die Steckereinheit eine Heizsonde umfasst
und

- wobei das freie Ende des zweiten Halses als
Schlauchanschluss ausgebildet ist.

Ein derartiges Lackiergas-Zuleitungssystem lässt sich
auf einfacheWeise in eine neue Anlage integrieren oder
an einer bestehenden Anlage nachrüsten, so dass durch
die Heizsonde ein Entstehen von Kondenswasser vor
einer Lackierpistole vermieden werden kann, da durch
dieHeizsonde die Fähigkeit desDruckgases zur Aufnah-
me von Feuchtigkeit konstant gehalten oder erhöht wer-
den kann.
[0008] Es ist auch vorgesehen, dass das Lackiergas-
Zuleitungssystem einen ersten Druckschlauch, welcher
alsableitfähigerDruckschlauch, insbesondereausGum-
mi ausgebildet ist, eine in dem ersten Druckschlauch
verbaute oder an denerstenDruckschlauch angeschlos-
sene Rückströmsicherung und einen Druckschalter um-
fasst, wobei der Druckschalter einen in dem ersten
Druckschlauch vorhandenen Gasdruck detektiert. Mit-
telsdesDruckschalters lässt sichdieHeizsondeundeine
ggf. vorhandene lonisierungseinrichtung bei abfallen-
dem Druck abschalten, um einer Explosion oder einem
Brand vorzubeugen. Sofern der Druck unter einen
Grenzwert von z.B. 0,5 bar abfällt, ist auch ein Abschal-
ten des Lackiergas-Zuleitungssystems vorgesehen. Mit-
tels der Rückströmsicherung wird das Einströmen eines
ggf. explosionsfähigen Gases aus der Umgebungsluft in
den ersten Druckschlauch verhindert, so dass ein Explo-
sionsschutz realisiert ist. Hierdurch kanndasEinströmen
von Gas aus der Umgebung über die Lackierpistole
wirksam verhindert werden. In dem Fall, in welchem
der Druckschalter die Heizsonde, die ggf. vorhandene
lonisierungseinrichtung und des Lackiergaszuleitungs-
System bzw. einer Zufuhr von Druckluft abschaltet, er-
folgt dann in einem nächsten Schritt ein manuelles Spü-
len des Lackiergaszuleitungs-Systemmit Druckgas oder
einem inerten Spülgas, wie z.B. N2, wobei das zuge-
führteDruckgas bzw. das zugeführte inerte Spülgas über
die Lackierpistole oder ein Abströmventil abströmt, wo-
bei das Abströmventil im Bereich des Endes des ersten
Druckschlauches oder im Bereich der Lackierpistole an-
geordnet ist. Nach dem Spülen des Lackiergaszulei-
tungs-Systems erfolgt ein manueller Reset durch betä-
tigen eines Reset-Schalters, welchen das Lackiergaszu-

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



3

3 EP 4 501 415 A2 4

leitungs-System umfasst.
[0009] Es ist auch vorgesehen, dass das Lackiergas-
Zuleitungssystem zusätzlich einen Regler für Spülluft
umfasst. Mittels des Reglers für Spülluft ist es möglich,
nach einem Druckabfall eine Spülung des Lackiergas-
Zuleitungssystems mit Druckgas automatisiert ablaufen
zu lassen. Sofern ein Regler für Spülluft verbaut ist, ist es
vorgesehen, dass die Spülung automatisch abläuft, wo-
bei der Regler nach einem Abschalten der Heizsonde,
der ggf. vorhandene lonisierungseinrichtung und des
Lackiergaszuleitungs-Systems bzw. einer Zufuhr von
DruckluftwiederDruckluft zuführt undsteuert, dassdiese
über die Lackierpistole oder über ein Abströmventil ab-
strömt. Hierbei kann der Regler für Spülluft weiterhin
steuern, dass nach dem Spülen die Heizsonde, die
ggf. vorhandene lonisierungseinrichtung und das La-
ckiergaszuleitungs-System bzw. die Zufuhr von Druck-
gas wieder aktiviert werden. Entsprechend erfolgt ein
Reset bzw. zurücksetzen durch den Regler für Spülluft.
[0010] Weiterhin ist vorgesehen dass durch den ma-
nuellen Reset z.B. durch betätigen eines Reset-Schal-
ters nach dem Spülen die Heizsonde, die ggf. vorhan-
dene lonisierungseinrichtung und das Lackiergas-Zulei-
tungssystem bzw. die Zufuhr von Druckgas wieder akti-
viert ist.
[0011] Weiterhin ist es vorgesehen, dass das Lackier-
gas-Zuleitungssystem einen zweiten Druckschlauchs
oder eine zweite Druckleitung umfasst und ein freies
Ende des dritten Halses als Anschluss auszubilden, an
welchen eine Druckgasquelle direkt oder unter Zwi-
schenschaltung des zweiten Druckschlauchs oder der
zweiten Druckleitung anschließbar ist. Auf diese Weise
lässt sich der Verteiler in unterschiedliche Anlagenkonfi-
gurationen integrieren.
[0012] Es ist auch vorgesehen, die Heizsonde als fle-
xibles Element auszubilden, wobei die Heizsonde insbe-
sondere als elektrische Heizsonde, vorzugsweise als
Heizkabel ausgebildet ist oder wobei die Heizsonde ins-
besondere als durch eine Flüssigkeit beheizte Heizson-
de, vorzugsweise als Heizschlauch ausgebildet ist oder
wobei die Heizsonde insbesondere als durch ein Gas
beheizte Gas-Heizsonde, vorzugsweise als Heizleitung
ausgebildet ist. Hierdurch ist es möglich, die Heizsonde
weit in den ersten Druckschlauch hineinzuführen, wel-
cher zu der Lackierpistole führt, so dass die Temperatur
in dem ersten Druckschlauch über einen beliebigen Ab-
schnitt seiner Länge in gleicher Effektivität geregelt wer-
den kann. Alternativ ist es auch vorgesehen, die Heiz-
sonde an einem Druckschlauch entlang in einen durch
einen Mantel umgebenen Raum entlang zu führen. Der-
artige Heizsonden lassen sich mittels unterschiedlicher
Energieträgerbetreiben, sodassderVerteiler einfachauf
den bevorzugten Energieträger ausgelegt werden kann,
so dass Vorort verfügbarer Energieträger verwendet
werden können, ohne dass die Energieform umgewan-
delt werden muss.
[0013] Das Lackiergas-Zuleitungssystem umfasst
auch einen manuell zu betätigenden Druckknopf, um

ein Reset des Druckschalters oder eines Purge Control-
lers durchzuführen nachdem ein unzulässiger Druckab-
fall detektiert wurde. Hierdurch ist ein automatischer
Neustart des Lackiergas-Zuleitungssystems verhindert.
[0014] Es kann auch vorgesehen sein, dass das La-
ckiergas-Zuleitungssystem mindestens eine Druck-
schalter umfasst, wobei der mindestens eine Druck-
schalter einen in dem ersten Druckschlauch vorhande-
nen Gasdruck detektiert, wobei es insbesondere vorge-
sehen ist, dass der Verteiler eine Verlängerung umfasst,
welcheanein freiesEndedesdrittenHalsesangeschlos-
sen ist, und der Druckschalter an der Verlängerungmon-
tiert ist. Sofern eine Verlängerung zum Einsatz kommt,
erlaubt diese eineNachrüstung desAnschlussstücksmit
einem Druckschalter, ohne dass das Anschlussstück
verändert werden muss.
[0015] Es kann auch vorgesehen sein, dass das La-
ckiergas-Zuleitungssystem ein Sicherheitsüberdruck-
ventil umfasst, wobei durch das Sicherheitsüberdruck-
ventil eine Verbindung zwischen dem Innenraum des
Verteilers und einer Umgebung hergestellt ist. Hierdurch
wird auf einfache Weise und ohne zusätzlichen Installa-
tionsaufwandmittels des Lackiergas-Zuleitungssystems
eine weitere Sicherheitsfunktion in die Anlage einge-
bracht.
[0016] Weiterhin ist es vorgesehen, dass sichdieHeiz-
sonde bei mit dem Anschlussstück verbundener Steck-
ereinheit wenigstens mit ihrer halben Länge über ein
freies Ende des zweiten Halses hinaus erstreckt. Hier-
durch ist gewährleistet, dass die Heizsonde ihreWärme-
leistung nicht nur in dem Anschlussstück, sondern auch
außerhalb des Anschlussstücks an das Druckgas ab-
geben kann.
[0017] Eskannvorgesehensein, dassAnschlussstück
des Verteilers verschiedenartig auszubilden, wobei es
entweder derart ausgebildet sein kann, dass eine Längs-
achse des erstenHalses und eine Längsachse des zwei-
ten Halses eine gemeinsame Längsachse bilden und
eine Längsachse des dritten Halses abragend, insbe-
sondere gewinkelt, bevorzugt rechtwinklig zu der ge-
meinsamen Längsachse des ersten und des zweiten
Halses angeordnet ist oder derart ausgebildet sein kann,
dass eine Längsachse des ersten Halses und eine
LängsachsedesdrittenHalseseinegemeinsameLängs-
achse bilden und eine Längsachse des zweiten Halses
abragend, insbesondere gewinkelt, bevorzugt recht-
winklig zu der gemeinsamen Längsachse des ersten
und des dritten Halses angeordnet ist oder derart aus-
gebildet sein kann, dass eine Längsachse des ersten
Halses, eine Längsachse des zweiten Halses und eine
Längsachse des dritten Halses Y-artig zueinander ange-
ordnet sind. Hierbei bringt die erstgenannteBauformden
Vorteil mit sich, dass die Heizsonde geradlinig durch das
Anschlussstück eingeschoben werden kann. Hierbei
bringt die zweitgenannte Bauform den Vorteil mit sich,
dass die Steckereinheit und der zweite Druckschlauch
gegenüberliegend in das Anschlussstück münden. Hier-
bei bringt die drittgenannte Bauform den Vorteil mit sich,
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dass das Anschlussstück durch seine Formgebung
grundsätzlich als hoch belastbares Bauteil ausgebildet
ist.
[0018] Es kann auch vorgesehen sein, dass das An-
schlussstück als T-Stück ausgebildet ist, bei welchem
einer der Hälse mit seiner Längsachse rechtwinklig zu
einer gemeinsamen Längsachse der anderen beiden
Hälse angeordnet ist. Hierdurch bildet das Anschluss-
stück ein Bauteil, das durch seine äußere Form bereits
auf seine Funktionslogik hinweist und somit bei Störun-
gen eine Fehleranalyse erleichtert.
[0019] Weiterhin kann es auch vorgesehen sein, dass
die Heizsonde in eine Wandung des Anschlussstücks
integriert ist und/oderdassdieHeizsonde ineinenMantel
des ersten Druckschlauchs integriert ist und insbeson-
dere umlaufend integriert ist oder einen Mantel des ers-
ten Druckschlauchs umgibt und insbesondere den ers-
ten Drucklaufschlauch vorzugsweise spiralförmig um-
läuft und eineHeizhülle bildet oder insbesondere entlang
einer Längserstreckung des ersten Druckschlauchs ver-
läuft, dass es insbesondere auch vorgesehen ist, dass
dieHeizsonde eineHeizleitung odermehrereHeizleitun-
gen umfasst, die entlang einer Längsachse des ersten
Druckschlauchs verlaufen und dass die Heizsonde ins-
besondere eine Einzelheizsonde oder wenigstens zwei
Einzelheizsonden umfasst, welche entlang der Längs-
achse angeordnet sind, wobei es insbesondere vorge-
sehen ist, dass die Einzelheizsonde bzw. Einzelheizson-
den in den Mantel integriert ist bzw. sind, wobei es
insbesondereauchvorgesehen ist, dassderersteDruck-
schlauch als sogenannter Multilumenschlauch bzw.
Mehrkammerschlauch ausgebildet ist, welcher in einem
Einzelschlauch oder in mehreren Einzelschläuchen die
Druckluftleitungen und die Heizsonden bzw. Einzelheiz-
sonden aufnimmt. Hierbei bringt die erstgenannte Va-
riante den Vorteil mit sich, dass es nicht erforderlich ist,
dass der erste Druckschlauch auf die Heizsonde ange-
passt ist, so dass sich diese Variante insbesondere zur
Nachrüstung bestehender Anlagen eignet. Hierbei bringt
die zweitgenannte Variante den Vorteil mit sich, dass ein
Strömungsweg des ersten Druckschlauchs nicht durch
dieHeizsonde reduziert wird, so dass dasDruckgas trotz
Heizsonde den ersten Druckschlauch ungehindert
durchströmen kann. Weiterhin hat die zweitgenannte
Variante den Vorteil, dass die Heizsonde auch eine Art
Isolierung bildet, so dass ein Temperaturabfall bei abge-
schalteter Heizsonde verlangsamt ist. Durch einen um-
laufenden bzw. spiralförmig umlaufenden Verlauf der
Heizsonde kann eine Versteifung des ersten Druck-
schlauch weitgehende vermieden werden, so dass des-
sen gewünschte Flexibilität erhalten bleibt. Bei einer
Kombination der erstgenannten Variante und der zweit-
genannten Variante entsteht ein besonders langer Län-
genabschnitt, auf welchem das Druckgas mit der Heiz-
sondeerwärmtwerden, so dass diesebesonders effektiv
auf das Druckgas einwirken kann, um eine Bildung von
Kondensflüssigkeit zu verhindern.
[0020] Es ist auch vorgesehen, die Heizsonde als

elektrische Heizung auszubilden, wobei die elektrische
Heizung in einem Innenraumdes erstenDruckschlauchs
angeordnet ist und der erste Druckschlauch als ableitfä-
higer Druckschlauch, insbesondere aus Gummi ausge-
bildet ist, derart dass eine Überdruckkapselung gemäß
ATEX entsprechend einem Schutzniveau "p" realisiert
ist. Hierdurch ist es mit einfachen Maßnahmen möglich,
das Lackiergas-Zuleitungssystem in einer explosionsge-
fährdeten Umgebung zu betreiben.
[0021] Schließlich kann es bei dem Lackiergas-Zulei-
tungssystem vorgesehen sein, dass entweder, sofern
von dem Lackiergas-Zuleitungssystem nur der erste
Druckschlauch in einer explosionsgefährdeten Umge-
bung betrieben wird, der erste Druckschlauch durch
Überdruckkapselung zündgeschützt ausgeführt ist und
nachaußenhinauseinemableitfähigenMaterial gebildet
ist oder dass das gesamte Lackiergas-Zuleitungssystem
in einer explosionsgefährdeten Umgebung betrieben
wird, sämtliche Komponenten des Lackiergas-Zulei-
tungssystem durch Überdruckkapselung und/oder
druckfeste Kapselung zündgeschützt ausgeführt sind
und der erste Druckschlauch nach außen hin aus einem
ableitfähigen Material gebildet ist. Hierdurch ist es mit
geringem Aufwand möglich, ein Lackiergas-Zuleitungs-
system derart auszubilden, dass dieses die Anforderun-
genandenExplosionsschutz erfüllt undsomit als ganzes
oder zu Teilen in explosionsgefährdeten Umgebungen
betrieben werden kann.
[0022] Bei der erfindungsgemäßen Anlage zum La-
ckieren, welche eine Druckgasquelle, welche insbeson-
dere feuchte Luft oder ionisierte Luft zur Verfügung stellt,
ein Lackiergase-Zuleitungssystem, eine Lackierpistole
zum Versprühen eines Lacks und eine Entwässerungs-
stationumfasst, ist es vorgesehen, dasseinersterDruck-
schlauch des Lackiergas-Zuleitungssystems im Betrieb
der Anlage wahlweise an die Lackierpistole oder an die
Entwässerungsstation oder mittels eines T-Stücks, ins-
besondere unter Zwischenschaltung eines weiteren
Druckschlauchs an die Lackierpistole und/oder an die
Entwässerungsstation angeschlossen werden kann un-
d/oder dass es insbesondere auch vorgesehen sein
kann, dass vorzugsweise beim Einsatz von feuchter Luft
als Druckgas der erste Druckschlauch über das T-Stück
insbesondere unter Zwischenschaltung einer Atemluf-
taufbereitungseinrichtunganeineAtemschutzmaskean-
geschlossen ist und/oder dass der erste Druckschlauch
über das T-Stück unter Zwischenschaltung einer Druck-
luftaufbereitungseinrichtung an ein oder mehrere mittels
Druckluft kühlbare Kleidungsstücke angeschlossen ist.
Hierdurch ist es möglich, den Druckschlauch auf ein-
fache Weise wirksam zu entwässern, wenn keine La-
ckiertätigkeit ausgeführt wird. Weiterhin ist es hierdurch
insbesondere auch möglich, über den Druckschlauch
Atemluft zur Versorgung einer Atemschutzmaske zur
Verfügung zu stellen. Es kann vorgesehen sein, dass
die Atemluft durch eine Befeuchtung der abgezweigten
Druckluft aufbereitet wird und/oder dass die Atemluft
durch eine Entfeuchtung der abgezweigten Druckluft
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aufbereitet wird und/oder dass die Atemluft durch eine
Erwärmung der abgezweigten Luftaufbereitet wird un-
d/oder dass die Atemluft durch eine Kühlung der abge-
zweigten Luft aufbereitet wird. Besonders vorteilhaft ist
eine Atemluftversorgung bei einer Verwendung von
feuchter Druckluft, da hier eine Atemluftaufbereitung
nur in geringem Umfang erfolgen muss. Ebenso ist es
hierdurch insbesondere auch möglich, die abgezweigte
Druckluft zur Kühlung von Kleidung zu verwendet. Somit
wird einVerschlauchungsaufwand zurBereitstellung von
Atemluft oder Kühlluft für die Kleidung reduziert.
[0023] Weiterhin kann es auch vorgesehen sein, dass
das Lackiergas-Zuleitungssystem der Anlage nach we-
nigstens einem der Ansprüche 1 bis 13 ausgebildet ist
und den Verteiler und den ersten Druckschlauch um-
fasst. Hierdurch ergeben sich die zu den jeweiligen An-
sprüchen angeführten Vorteile in Kombination mit der
oben genanntenEntwässerungsfunktion. Dies bedeutet,
dass einer Bildung von Kondensat besonders wirksam
vorgebeugt werden kann und dass aber auch der Ener-
gieverbrauch der Heizsonde reduziert werden kann, da
das Kondenswasser über die Entwässerungsstation
wirksam abgeführt werden kann, wenn keine Lackiertä-
tigkeit ausgeführt wird und somit nicht weiter auf Tempe-
ratur gehalten werden muss bzw. durch eine Erhöhung
der Temperatur gasförmig gehalten werden muss.
[0024] Es ist auch vorgesehen, über den erstenDruck-
schlauch Druckgas in Form von feuchter Luft mit einer
relativen Feuchte von über 40% oder über den ersten
Druckschlauch Druckgas in Form von ionisierter Luft
oder in Form von N2 oder mit N2 angereichertem Druck-
gas zuzuleiten und insbesondere vorzusehen, dass die
Anlage und insbesondere das Lackiergas-Zuleitungs-
system oder insbesondere der Verteiler eine Umschal-
teinrichtung umfasst, welche wahlweise auf einen Zu-
strom von feuchter Luft oder auf einen Zustrom von
ionisiertem Druckgas geschaltet ist. Hierdurch können
unterschiedlichste Lackieraufgaben mit optimalen Er-
gebnis ausgeführt werden. Auch ein manueller Wechsel
des Druckgases kann vorgesehen sein, in dem das
Lackiergas-Zuleitungssystem an eine andere Druckgas-
quelle angeschlossen wird. Die Möglichkeit des auto-
matischen Umschaltens macht es möglich, mit minimal-
em Aufwand zwischen unterschiedlichen Lackierproz-
essen, welche jeweils feuchte Luft oder ionisierte Luft
oder eine andere Form von Druckluft benötigen oder
Stickstoff, mit geringem Zeitaufwand zu wechseln. Wei-
terhin lässt sich hierdurch ein gewünschtes Druckgas
zum Ablasen von zu lackierenden Bauteilen auswählen.
[0025] Bei der Anlage kann auch vorgesehen sein,
dass der Verteiler

- entweder zwischen der Druckgasquelle und dem
ersten Druckschlauch angeordnet und unmittelbar
an die Druckgasquelle angeschlossen ist

- oder dass der Verteiler zwischen einem/einer von
der Druckgasquelle kommenden zweiten Druck-
schlauch oder Druckleitung und dem ersten Druck-

schlauch angeordnet ist
- wobei es insbesondere vorgesehen ist, dass die

Lackiergas-Zuleitungseinrichtung ein Umschaltven-
til umfasst, welches an den Verteiler angeschlossen
ist und an welches wenigstens zwei Druckgasquel-
len angeschlossen sind, welche unterschiedliche

Druckgase bereitstellen.
[0026] Hierdurch lassen sich unterschiedliche Anla-
gentypen durch das Lackiergas-Zuleitungssystem auf-
werten, da diese über den zweiten Druckschlauch flexi-
bel an eine vorhandene Druckgasquelle angeschlossen
werden kann oder auch Druckgase gemischt werden
können.
[0027] Schließlich kann es auch vorgesehen sein,
dass die Heizsonde sich von dem Anschlussstück aus
übermindestens50%, insbesondere75%undbevorzugt
mindestens 90% einer Länge des ersten Druck-
schlauchs erstreckt. Hierdurch kann das in dem ersten
Druckschlauch strömende oder befindliche Druckgas
optimal auf Temperatur gehalten oder erwärmt werden.
[0028] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren zum
Betrieb einer Anlage zum Lackieren, bei welchem die
Anlage insbesondere nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Ansprüche 13 bis 17 ausgebildet ist, ist es
vorgesehen,

- dass vor Beginn eines ersten Lackiervorgangs die
Lackierpistole an den ersten, insbesondere entwäs-
serten Druckschlauch gekuppelt wird,

- dass der Lackiervorgang durchgeführt wird,
- dass nach Abschluss des ersten Lackiervorgangs

und mit Beginn einer Lackierpause die Lackierpis-
tole von dem ersten Druckschlauch abgekuppelt
wird und mit der Entwässerungsstation verbunden
werden kann,

- dass während der erste Druckschlauch mit der Ent-
wässerungsstation verbunden ist sich in dem ersten
Druckschlauch bildendes Kondenswasser über die
Entwässerungsstation aus dem ersten Druck-
schlauch abgeführt werden kann,

- dass nach Abschluss der Lackierpause und vor Be-
ginneineszweitenLackiervorgangsderersteDruck-
schlauch von der Entwässerungsstation abgekup-
pelt wird und die Lackierpistole wieder an den ersten
Druckschlauch angekuppelt wird.

[0029] Durch diese Verfahren kann eine Ansammlung
vonKondensatwährend desRuhens der Lackiertätigkeit
wirksam und kostengünstig vermieden werden. Insbe-
sondere lässt sich dieses Verfahren auch bei Anlagen
anwenden, welche nicht mit einer Heizsonde zur Unter-
bindung von Bildung von Kondensat ausgestattet sind.
Zur Anwendung des Verfahrens ist bei solchen Anlagen
lediglich die Anschaffung einer Entwässerungsstation
erforderlich. Mit diesemVerfahren können insbesondere
auch Lacke der Luft‑ und Raumfahrtindustrie, welche
eine Einhaltung eines bestimmten Prozessfensters be-
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züglich der Luftfeuchtigkeit erfordern, vorschriftsgemäß
angewandt werden. Bei dem erfindungsgemäßen ver-
fahren kann alternativ zum Ankuppeln an die Entwässe-
rungsstation ein manuelles oder automatisches Entwäs-
sern über die Kupplung und insbesondere über die La-
ckierpistole erfolgen.
[0030] Als Ergänzung des Verfahrens zum Betrieb ei-
ner Anlage zum Lackieren ist es auch vorgesehen, dass
vor der Durchführung des Lackiervorgangs zu lackieren-
de Metallteile oder Kunststoffteile durch Anblasen mit
über den ersten Druckschlauch zugeführter Luft zur Vor-
bereitung auf den Lackierprozess statisch entladen wer-
den, wobei hierzu insbesondere Druckluft oder warme
Druckluft oder ionisierte Druckluft zugeführt wird, wobei
es insbesondere vorgesehen ist, dass eine Ionisierung
durch eine Ionisationseinrichtung ausgeführt wird, die
über einen Verteiler an den ersten Druckschlauch ange-
schlossen ist. Hierdurch ist es möglich, den Lackierpro-
zess ohne anlagentechnischen Aufwand oder mit mini-
malem anlagentechnischem Aufwand zu optimieren. Es
ist auch vorgesehen, dass der Lackiervorgang mit ioni-
siertem Druckgas durchgeführt wird.
[0031] Unter einem Druckgas sind im Sinne der Er-
findung im weiteren Sinne sowohl Druckluft als auch
Druckgase anderer Art, insbesondere Stickstoff oder
Druckgas-Gemische zu verstehen, welche insbesonde-
re auch mit hohen Feuchtigkeitsanteilen versehen wer-
den können und im Lackierprozess Einsatz finden.
[0032] Der Begriff Zündschutzart ist eine Bezeichnung
aus dem Explosionsschutz, der für verschiedene Kon-
struktionsprinzipien in diesemBereich steht. Hinter jeder
Zündschutzart steckt die Grundidee, das Risiko des
gleichzeitigen Vorhandenseins einer explosionsfähigen
Atmosphäre und von Zündquellen zu minimieren.
[0033] Die Zündschutzart Überdruckkapselung (Ex-p)
ermöglicht es, nicht explosionsgeschützte Geräte in ex-
plosionsgefährdeten Bereichen zu betreiben. Der Zünd-
schutzart Überdruckkapselung liegt der Gedanke zu-
grunde, explosionsfähige Gasgemische von den einge-
setzten nicht-Ex-Geräten fernzuhalten. Im Sinn der Er-
findung wird unter der Zündschutzart "Überdruckkapse-
lung" - abgekürzt Ex-p - ein Zündschutz verstanden,
welcher auf einem Betrieb nicht explosionsgeschützter
Geräte in einemüberdruckgekapseltenGehäuse beruht.
Hierbei wird das Gehäuse durch einen dauerhaft in ei-
nem Inneren desGehäuses vorhandenenÜberdruck vor
einem Eindringen von eventuell in der Umgebung des
Gehäuses vorliegenden explosionsfähigen Atmosphä-
ren geschützt. Durch eine Spülung des Geräts vor einer
Inbetriebnahme und/oder nach einer Betriebsstörung
wird eventuell in dem Inneren des Gehäuses vorhande-
nes zündfähiges Gas‑/Luftgemisch entfernt. Dies kann
manuell oder auch automatisiert erfolgen.
[0034] Im Sinne der Erfindung wird unter der Zünd-
schutzart "druckfeste Kapselung"‑ abgekürzt Ex dein
Zündschutz verstanden, welcher auf einem Einschluss
einer potentiell in einem Gehäuseinneren auftretenden
Explosion beruht. Entsprechend ist ein Gehäuse explo-

sionsdruckfest ausgelegt und weist zünddurchschlagsi-
chere Spalte an allen Gehäuseöffnungen auf. Weiterhin
ist beachtet, dass eine Oberflächentemperatur des Geh-
äuses auch bei Auftreten eines zu erwartenden Fehlers
unter der Zündtemperatur der umgebenden explosions-
fähigen Atmosphäre liegt. Die Anforderungen an Be-
triebsmittel, welche dieser Zündschutzart entsprechen,
sind in der Norm EN 60079‑1 beschrieben.
[0035] Im Sinne der Erfindung wird unter einem ableit-
fähigen Gegenstand ein Gegenstand verstanden, wel-
cher einen höheren elektrischen Widerstand als leitfähi-
ge Gegenstände hat, aber nicht gefährlich aufgeladen
werden, wenn dieser Kontakt zu Erde aufweist und auch
keinen stark ladungserzeugenden Prozessen ausge-
setzt ist. Insbesondere kann es sich hierbei um einen
ableitfähigen Gegenstand mit einem maximalen Wider-
stand von 1 MΩ handeln. Unter einer ATEX-Konformität
wird im Sinne der Erfindung verstanden, dass das La-
ckiergas-Zuleitungssystemmit seinem Verteiler und sei-
nemdaranangeschlossenenDruckschlauch,welcher zu
einer Lackierpistole führt, sowie seiner Heizsonde durch
seinen Druckschalter und seine mit dem Druckschlauch
verbundene Rückströmsicherung und seinen ableitfähi-
gen Druckschlauch sowie zusätzlich wahlweise auch
durch seinen Regler für Spülluft und/oder manuelle Spü-
lung derart ausgebildet ist, dass die ATEX Richtlinie
94/9/EG (Atex 95) oder eine vergleichbare Richtlinie er-
füllt ist und/oder dasseinGeräteschutz durchÜberdruck-
kapselung entsprechend wenigstens einem der Schutz-
niveaus "pyb" und/oder pxb" und/oder "pzc" erfüllt ist. Im
Gefahrenfall, welcher durch ein Absinken des Drucks in
dem ersten Druckschlauch detektiert wird, ist dann nach
einem Abschalten der Heizsonde und einer unter Um-
ständen vorhandenen lonisierungseinrichtung ein ma-
nuelles oder automatisiertes Spülen des Lackiergas-Zu-
leitungssystems möglich.
[0036] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden in
der Zeichnung anhand von schematisch dargestellten
Ausführungsbeispielen beschrieben. Die Figurenblätter
1 und 2 zeigen verschiedene Ausführungsvarianten der
oben beschriebenen Erfindung.

Hierbei zeigt:

[0037]

Figur 1: eine schematische Ansicht einer ersten Aus-
führungsvariante eines Lackiergas-Zulei-
tungssystems;

Figur 2: eine schematische Ansicht einer zweiten
Ausführungsvariante eines Lackiergas-Zu-
leitungssystems;

Figur 3: eine schematische Ansicht einer dritten Aus-
führungsvariante eines Lackiergas-Zulei-
tungssystems;
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Figur 4: eine schematische Seitenansicht einer ers-
ten Anlage zum Lackieren und

Figur 5: eine schematische Seitenansicht einer zwei-
ten Anlage zum Lackieren.

[0038] InderFigur 1 ist eineersteAusführungsvariante
eines Lackiergas-Zuleitungssystems 101 in schemati-
scher Ansicht gezeigt. Dieses umfasst einen Verteiler,
an welchen eine erste Ausführungsvariante eines ersten
Druckschlauchs 151 angeschlossen ist. Der Verteiler
102 umfasst ein Anschlussstück 103 und eine Stecker-
einheit 104. Das Anschlussstück 103 umfasst einen ers-
ten Hals 105, einen zweiten Hals 106 und einen dritten
Hals 107. Die Steckereinheit 104 umfasst einen Kopf
108,mitwelchemdieSteckereinheit 104mit einem freien
Ende 105a des ersten Halses 105 lösbar verbunden ist.
[0039] DieSteckereinheit 104unddasAnschlussstück
103 sind derart verbunden, dass ein Innenraum 109 des
Anschlussstücks 103 derart verschlossen ist und dass
der Innenraum 109 durch den Kopf 108 der Stecker-
einheit 104 derart abgedichtet ist, dass diesen einDruck-
gas DGmit einemDruck von bis zu 20 bar durchströmen
kann. Die Steckereinheit 104 umfasst eine Heizsonde
110. Ein freies Ende 106a des zweiten Halses 106 ist als
Schlauchanschluss 111 ausgebildet ist, an welchen der
zu einer nicht dargestellten Lackierpistole führende erste
Druckschlauch 151 angeschlossen ist. Gemäß einer
Ausführungsvariante ist es vorgesehen, dass die Steck-
ereinheit 104 und das Anschlussstück 103 einteilig, als
ein aus einem Material gefertigtes Bauteil ausgebildet
sind.
[0040] Ein freies Ende 107a des dritten Halses 107 ist
als Anschluss 112 ausgebildet, an welchen eine nicht
dargestellte Druckgasquelle unter Zwischenschaltung
eines zweiten Druckschlauchs 161 angeschlossen ist.
Hierbei kann es alternativ auch vorgesehen sein, den
Verteiler 102 direkt an die Druckgasquelle anzuschlie-
ßen. Die Heizsonde 110 ist als flexibles Element ausge-
bildet, welches sich einem Verlauf des ersten Druck-
schlauchs 151 anpasst.
[0041] Die Heizsonde 110 ist als elektrische Heizson-
de 113 in Form eines Heizkabels 114 ausgebildet. Mit
einer strichpunktierten Linie ist in der Figur 1 eine Wand
171 angedeutet, welche eine rechts von der Wand 171
liegende explosionsgefährdete Umgebung Raum 172
von einer links neben der Wand 171 liegenden nicht
explosionsgefährdeten Umgebung 173 voneinander
trennt. Hierbei sind der erste Druckschlauch 151 und
die darin verlaufende Heizsonde 110 durch die Wand
171 hindurchgeführt, so dass der Verteiler 102 in der
nicht explosionsgefährdetenUmgebung172angeordnet
ist und somit technisch einfacher und damit kostengüns-
tiger ausgeführt sein kann.Vor der obenerwähnten, nicht
dargestellten Lackierpistole ist an einem dem Schlauch-
anschluss 111 gegenüber liegenden Ende 151b des
Druckschlauchs 151 eine Rückströmsicherung 180 an-
geordnet. Diese verhindert insbesondere auch in einem

drucklosen oder druckschwachen Zustand des ersten
Druckschlauchs 151 ein ungewünschtes Einströmen
von ggf. explosionsfähiger Umgebungsluft z.B. über
die Lackierpistole. Durch diese Rückströmsicherung
180 ist auch verhindert, dass Druckgas DG entgegen
einer Strömungsrichtung x zurückströmt. Weiterhin ist
der erste Druckschlauch 151 durch eine Gummiumman-
telung ableitfähig ausgebildet. Alternativ ist es auch vor-
gesehen, den Gummischlauch als Vollgummischlauch
auszubilden. Der Verteiler 101 umfasst auch einen Reg-
ler 181 für Spülluft.
[0042] Das Lackiergas-Zuleitungssystem101 umfasst
eine Verlängerung 115, welche an das freie Ende 107a
des drittenHalses 107desVerteilers 102 angeschlossen
ist und in der vorliegenden Ausführungsvariante durch
den zweiten Druckschlauch 161 gebildet ist. Weiterhin
umfasst das Lackiergas-Zuleitungssystem 101 einen
Druckschalter 116, welcher an der Verlängerung 115
montiert ist. Alternativ kann der Druckschalter auch in
anderen Bereichen des Lackiergas-Zuleitungssystems
montiert sein. Der Druckschalter 116 detektiert über ei-
nen Innenraum 117 des Verteilers 102 einen in dem
Druckschlauch 151 vorhandenen Gasdruck. Der er-
wähnte Regler 181 ermöglicht z.B. dann, wenn der
Druckschalter 116 einen Druck von z.B. unter 0,5 bar
detektiert und ein Abschalten des Lackiergas-Zulei-
tungssystems 101 veranlasst hat, eine automatisches
Spülen mit Druckgas DG. Alternativ kann statt des Reg-
lers 181 und des Druckschalters 116 auch nur ein Druck-
schalter vorhanden sein, wobei in einem derartigen Fall
ein Spülen manuell ausgeführt wird.
[0043] Das Lackiergas-Zuleitungssystem101 umfasst
ein Sicherheitsüberdruckventil 118, wobei durch das Si-
cherheitsüberdruckventil 118 eine Verbindung zwischen
dem Innenraum 117 des Verteilers 102 und einer Umge-
bung U hergestellt ist.
[0044] Das Lackiergas-Zuleitungssystem101 umfasst
auch einen Druckregler 119, wobei der Druckregler 119
an die Verlängerung 115 angeschlossen ist. Alternativ ist
es auch vorgesehen, denDruckregler andendrittenHals
anzuschließen.
[0045] Die Heizsonde 110 erstreckt sich bezogen auf
ihregesamteLängeL110 imverbautenZustandmitmehr
als ihrer halben Länge HL110 über das freie Ende 106a
des zweiten Halses 106 hinaus in den Druckschlauch
151 hinein.
[0046] Das Anschlussstück 103 ist derart ausgebildet,
dass eine LängsachseLA105 des erstenHalses 105und
eine Längsachse LA106 des zweiten Halses 106 eine
gemeinsame Längsachse A156 bilden und eine Längs-
achse LA107 des dritten Halses 107 rechtwinklig zu der
gemeinsamen Längsachse A156 des ersten und des
zweiten Halses 105, 106 angeordnet ist.
[0047] Entsprechend ist dasAnschlussstück103alsT-
Stück ausgebildet ist, bei welchemder dritte Hals 107mit
seiner Längsachse LA107 rechtwinklig zu der gemein-
samen Längsachse LA156 der anderen beiden Hälse
105, 106 angeordnet ist.
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[0048] In der Figur 2 ist eine zweite Ausführungsva-
riante eines Lackiergas-Zuleitungssystem 201 in sche-
matischer Ansicht gezeigt. Hier ist ein Verteiler 202 an
eine zweite Ausführungsvariante eines ersten Druck-
schlauchs 251 angeschlossen. Grundsätzlich wird zu
dieser zweiten Ausführungsvariante auf die Beschrei-
bung zu der Figur 1 verwiesen. Hierbei korrespondieren
die zu der Figur 1 angegebenen Bezugszeichen jeweils
mit den um jeweils 100 erhöhten Bezugszeichen der
Figur 2. Im Unterschied zu der in der Figur 1 gezeigten
Ausführungsvariante ist eine Heizsonde 210 als eine
durch ein Gas beheizte Gas-Heizsonde 213 in Form
einer Heizleitung 214 ausgebildet und derart ausgeführt,
dass die Richtlinie 94/9/EG (Atex 95) erfüllt ist und somit
der Verteiler 202 in einer explosionsgefährdeten Umge-
bung 272 untergebracht werden kann. Entsprechend ist
auch ein Druckschalter 216 derart verbaut, dass die
Richtlinie 94/9/EG (Atex 95) erfüllt ist.
[0049] Gemäß einer Ausführungsvariante ist es vor-
gesehen, dass die Steckereinheit 204 und das An-
schlussstück 203 einteilig, als aus einem Material gefer-
tigtes Bauteil ausgebildet sind.
[0050] Vor der oben erwähnten, nicht dargestellten
Lackierpistole ist an einem dem Schlauchanschluss
211 gegenüber liegenden Ende 151b des Druck-
schlauchs 251 eine Rückströmsicherung 280 angeord-
net. Diese verhindert in einem drucklosen oder druck-
schwachenZustandeinEinströmenvonUmgebungsluft.
Durch diese Rückströmsicherung 280 ist auch verhin-
dert, dass Druckgas DG entgegen einer Strömungsrich-
tung x zurückströmt. Der Verteiler 201 umfasst auch
einen Regler 281 für Spülluft, wobei der Regler 281 bei
zu geringem Druck ein Signal von dem Druckschalter
216 erhält und dann für ein automatisches Spülen durch
eine Spülvorrichtung sorgt. Hierbei besteht ATEX-Kon-
formität.
[0051] InderFigur 3 ist einedritteAusführungsvariante
eines Lackiergas-Zuleitungssystem 301 in schemati-
scher Ansicht gezeigt, wobei ein Verteiler 302 an eine
dritte Ausführungsvariante eines ersten Druckschlauchs
351 angeschlossen ist. Grundsätzlich wird zu dieser
dritten Ausführungsvariante auf die Beschreibung zu
der Figur 1 verwiesen. Hierbei korrespondieren die zu
der Figur 1 angegebenenBezugszeichen jeweilsmit den
um jeweils 200 erhöhten Bezugszeichen der Figur 3. Im
Unterschied zu der Figur 1 ist eine Heizsonde 310 als
durch eine Flüssigkeit beheizte Heizsonde 313 in Form
eines Heizschlauchs 314 ausgebildet. Weiterhin bilden
eine Längsachse L305 eines erstenHalses 305 und eine
Längsachse L307 eines dritten Halses 307 eine gemein-
same Längsachse LA357 und eine Längsachse L306
des zweiten Halses 306 ist rechtwinklig zu der gemein-
samen Längsachse LA357 des ersten und des dritten
Halses 305, 307 angeordnet. Die erwähnte Heizsonde
310 ist in einenMantel M351 des ersten Druckschlauchs
351 integriert und verläuft in diesem entlang seiner
Längserstreckung. Alternativ ist es auch vorgesehen,
dass die Heizsonde spiralförmig umlaufend in Richtung

der Längserstreckung des ersten Druckschlauchs ver-
läuft. Bei beiden Ausführungsvarianten kann es auch
vorgesehen sein, dass die Heizsonde innerhalb des
Mantels in einem Innenraum des ersten Druckschlauchs
verläuft.
[0052] Gemäß einer Ausführungsvariante ist es vor-
gesehen, dass die Steckereinheit 304 und das An-
schlussstück 303 einteilig, als aus einem Material gefer-
tigtes Bauteil ausgebildet sind.
[0053] Vor der oben erwähnten, nicht dargestellten
Lackierpistole ist an einem dem Schlauchanschluss
311 gegenüber liegenden Ende 351b des Druck-
schlauchs 351 eine Rückströmsicherung 380 angeord-
net. Diese verhindert in einem drucklosen oder druck-
schwachen Zustand ein Einströmen von Umgebungsluft
z.B. über die Lackierpistole. Durch diese Rückströmsi-
cherung 380 ist auch verhindert, dass Druckgas DG
entgegen einer Strömungsrichtung x zurückströmt. Der
Verteiler 301 umfasst auch einen Regler 381 für Spülluft,
wobei der Regler 381 bei zu geringem Druck ein Signal
von dem Druckschalter 316 erhält und dann für ein auto-
matisches Spülen durch eine Spülvorrichtung sorgt.
Hierbei besteht ATEX-Konformität.
[0054] In der Figur 4 ist eine schematische Seiten-
ansicht einer ersten Anlage 1.1 zum Lackieren gezeigt.
Die erste Anlage 1.1 umfasst eine Druckgasquelle 2 für
Druckgas 3. Bei dem Druckgas 3 handelt es sich um
feuchtes Druckgas mit einer relativen Feuchte von über
40%. Die Anlage 1.1 umfasst ein erstes Lackiergas-
Zuleitungssystem LZ1, welches einen Verteiler 7 und
einen ersten Druckschlauch 4 umfasst und welches im
Detail entsprechend einem der vorhergehend beschrie-
ben Lackiergas-Zuleitungssysteme ausgeführt sein
kann. Weiterhin umfasst die Anlage 1.1 eine Lackier-
pistole 5 zum Versprühen eines Lacks und kann, wie
gezeigt, eine Entwässerungsstation 6 zum Entwässern
des Druckschlauchs 4 umfassen. Hierbei ist der Druck-
schlauch 4 im Betrieb der Anlage 1.1 wahlweise an die
Lackierpistole 5 oder an die Entwässerungsstation 6
angeschlossen.
[0055] Bei Bedarf kann eine händische Entwässerung
des Druckschlauchs 4 dadurch erfolgen, dass vor dem
Start eines Lackiervorgangs zunächst ohne Farb‑ bzw.
Lackzufuhr Druckluft 3 durch die Lackierpistole 5 abge-
blasen wird. Hierbei ist die Lackierpistole 5 derart aus-
gerichtet, dass an einem nicht dargestellten, zu lackier-
enden Bauteil vorbeigeblasen wird.
[0056] Optional kann es auch vorgesehen sein, dass
der Druckschlauch 4 über ein T-Stück an eine Atem-
schutzmaske 23 angeschlossen ist. Dies kann unter
Zwischenschaltung einer Atemluftaufbereitungseinrich-
tung 22 erfolgen.
[0057] Der Verteiler 7 ist zwischen der Druckgasquelle
2 und dem Druckschlauch 4 angeordnet und damit un-
mittelbar an den Druckschlauch 4 angeschlossen. Alter-
nativ kann der Verteiler 7 entweder über einen zweiten,
nicht dargestellten Druckschlauch an die Druckgasquel-
le 2 angeschlossen sein oder auch direkt an die Druck-
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gasquelle angeschlossen sein.
[0058] Weiterhin umfasst der Verteiler 7 ein An-
schlussstück 8 und eine Heizsonde 9, wobei sich die
Heizsonde 9 von dem Anschlussstück 8 aus über eine
Länge L4 des ersten Druckschlauchs 4 erstreckt.
[0059] Der erste Druckschlauch 4 ist mit einem ersten
Ende 4a über den Verteiler 7 mit der Druckgasquelle 2
verbundenundmit einemzweitenEnde4bwahlweisemit
der Lackierpistole 5 oder der Entwässerungsstation 6
verbunden. Gemäß einer nicht dargestellten Ausfüh-
rungsvariante kann der Druckschlauch mit seinem zwei-
ten Ende über ein T-Stück auch mit der Lackierpistole
und der Entwässerungsstation verbunden sein. Hierzu
umfasst der erste Druckschlauch 4 an seinem zweiten
Ende 4b eineSchlauchkupplungK4b und hierzu umfasst
die Lackierpistole 5 eine auf die Schlauchkupplung K4b
angepasste Pistolenkupplung K5 und die Entwässe-
rungsstation 6 eine auf die Schlauchkupplung K4b an-
gepasste Kupplung K6. Die Entwässerungsstation 6
weist eine sogenannte "Bluterfunktion" auf, mittels derer
bei ruhender Lackierfunktion eine kontinuierliche Gas-
durchströmung und damit eine kontinuierliche Entwäs-
serung des ersten Druckschlauchs 4 realisierbar ist. Die
Heizsonde 9 umläuft den Druckschlauch 4 spiralähnlich
und bildet eine Schlauchheizung. Diese Heizsonde 9
kann auch entsprechend den Ausführungen zu den Fi-
guren 1 bis 3 als in dem Druckschlauch 4 verlaufende,
innenliegende Heizsonde 9 oder als in einen in der
schematischen Darstellung nicht näher bezeichneten
Mantel des Druckschlauchs 4 eingebettete Heizsonde
9 ausgebildet sein. Mittels der Heizsonde 9 kann ein
Heizen elektrisch, mit Heizgas oder ein Heizenmit Heiß-
wasser erfolgen. Hierbei weist die Heizsonde ATEX-
Konformität auf. Bezüglich detaillierter Bauformen des
Verteilers und dessen Heizsonde wird auf die Beschrei-
bung der Figuren 1 bis 3 verwiesen. Die in der Figur 4
gezeigte erste Anlage 1.1 kann mit jedem in der Figu-
renbeschreibung beschriebenen oder sich aus den An-
sprüchen ergebenden Lackiergas-Zuleitungssystem
kombiniert werden.
[0060] Die erste Anlage 1.1 umfasst eine Rückström-
sicherung 20. Diese ist in einem Bereich des zweiten
Endes 4b des ersten Druckschlauchs 4 angeordnet.
Durch diese Rückströmsicherung 20 ist verhindert, dass
Druckgas DG entgegen einer Strömungsrichtung x in
den Druckschlauch 4 zurückströmt. Weiterhin umfasst
die erste Anlage 1.1 einen Druckschalter 16, mittels
welchem ein Druck in einem Innenraum des Druck-
schlauchs 4 überwacht wird. Weiterhin kann das erste
Lackierluft-Zuleitungssystem LZ1 der ersten Anlage 1.1
einen Regler 21 für Spülluft umfassen, wobei der Regler
21 bei zu geringem Druck ein Signal von dem Druck-
schalter 16 erhält und dann für ein automatischesSpülen
durch eine Spülvorrichtung sorgt. Für die Komponenten
der ersten Anlage 1.1 besteht ATEX-Konformität.
[0061] In der Figur 5 ist eine schematische Seiten-
ansicht einer zweiten Anlage 1.2 zum Lackieren gezeigt.
Die zweite Anlage 1.2 umfasst eine Druckgasquelle 2 für

Druckgas 3. Bei dem Druckgase 3 handelt es sich ent-
weder um ionisiertes Druckgas, insbesondere um ioni-
sierteDruckluft oder um ionisiertenStickstoff oder ummit
Stickstoff angereicherte ionisierte Druckluft oder um io-
nisiertes Kohlendioxid oder um ein nicht ionisiertes
Druckgas. Die zweite Anlage 1.2 umfasst ein zweites
Lackiergas-Zuleitungssystem LZ2, welches einen Ver-
teiler 7 und einen ersten Druckschlauch 4 umfasst und
welches im Detail zumindest teilweise entsprechend ei-
nem der vorhergehend beschrieben Lackiergas-Zulei-
tungssysteme ausgeführt sein kann. Weiterhin umfasst
die zweite Anlage 1.2 eine Lackierpistole 5 zum Ver-
sprühen eines Lacks. Hierbei ist der Druckschlauch 4
im Betrieb der zweiten Anlage 1.2 an die Lackierpistole 5
angeschlossen. Optional ist es auch vorgesehen, dass
der Druckschlauch 4 über ein T-Stück an eine Atem-
schutzmaske 23 angeschlossen ist. Dies kann unter
Zwischenschaltung einer Atemluftaufbereitungseinrich-
tung 22 erfolgen.
[0062] Bei Bedarf kann eine händische Entwässerung
des Druckschlauchs 4 dadurch erfolgen, dass vor dem
Start eines Lackiervorgangs zunächst ohne Farb‑ bzw.
Lackzufuhr Druckluft 3 durch die Lackierpistole 5 abge-
blasen wird. Hierbei ist die Lackierpistole 5 derart aus-
gerichtet, dass an einem nicht dargestellten, zu lackier-
enden Bauteil vorbeigeblasen wird.
[0063] Der Verteiler 7 ist zwischen der Druckgasquelle
2 und dem Druckschlauch 4 angeordnet und damit un-
mittelbar an den Druckschlauch 4 angeschlossen. Alter-
nativ kann der Verteiler 7 entweder über einen zweiten,
nicht dargestellten Druckschlauch an die Druckgasquel-
le 2 angeschlossen sein oder auch direkt an die Druck-
gasquelle angeschlossen sein.
[0064] Weiterhin umfasst der Verteiler 7 ein An-
schlussstück 8 und eine Heizsonde 9, wobei sich die
Heizsonde 9 von dem Anschlussstück 8 aus über eine
Länge L4 des ersten Druckschlauchs 4 erstreckt.
[0065] Der erste Druckschlauch 4 ist mit einem ersten
Ende 4a über den Verteiler 7 mit der Druckgasquelle 2
verbunden und mit einem zweiten Ende 4b lösbar an die
Lackierpistole 5 angeschlossen. Hierzu umfasst der ers-
te Druckschlauch 4 an seinem zweiten Ende 4b eine
Schlauchkupplung K4b und hierzu umfasst die Lackier-
pistole 5 eine auf die SchlauchkupplungK4b angepasste
Pistolenkupplung K5. Die Heizsonde 9 ist als elektrische
Heizsonde ausgebildet und verläuft entlang der Längs-
achse in einem Innenraum 4i des Druckschlauchs 4. Ein
Mantel 4m, welcher den Druckschlauchs 4 bildet, ist aus
einem ableitfähigen Material, insbesondere aus Gummi
ausgebildet ist. Somit weist die zweite Anlage 1.2 in einer
explosionsgefährdeten Umgebung 72 ATEX-Konformi-
tät auf. Insbesondere weist die Anlage 1.2 eine ATEX-
Konformität gemäß Überdruckkapselung auf, wobei ins-
besondere ein Schutzniveau pxb oder pyb oder pzc
erreicht wird. Der Verteiler 7 kann zumindest in Teilen
entsprechend der Beschreibung zu der Figuren 1 bis 3
ausgeführt sein.
[0066] Die zweite Anlage 1.2 umfasst eineRückström-
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sicherung 20. Diese ist in einem Bereich des zweiten
Endes 4b des ersten Druckschlauchs 4 angeordnet.
Durch diese Rückströmsicherung 20 ist verhindert, dass
insbesondere über die Lackierpistole 5 Gas entgegen
einer Strömungsrichtung x in den Druckschlauch 4 ein-
strömt.Weiterhin umfasst das Lackierluft-Zuleitungssys-
tem LZ2 der zweiten Anlage 1.2 einen Druckschalter 16,
welcher einen in dem Innenraum 4i des Druckschlauchs
4 vorherrschenden Druck überwacht und bei einem Ab-
fall des Drucks unter z.B. 0,5 bar sowohl eine Abschal-
tung der Heizsonde 9 als auch eine Abschaltung einer
lonisierungseinrichtung50bewirkt. Hierbei ist die lonisie-
rungseinrichtung 50 in der Figur 5 nur schematisch dar-
gestellt und kann alternativ sowohl vor dem Druck-
schlauch 4 als auch in dem Druckschlauch 4, als auch
nach dem Druckschlauch 4 angeordnet sein. Weiterhin
umfasst die zweite Anlage 1.2 entweder einen Regler 21
für Spülluft oder einen Reset-Schalter 51, so dass nach
einem durch den Druckschalter bewirkten Abschalten
eine Spülung des Druckschlauchs 4 entweder automati-
siert erfolgt und die zweite Anlage 1.2 automatisch neu
gestartet wird oder ein Spülen manuell erfolgt und die
zweite Anlage 1.2 danach manuell über den Reset-
Schalter 51 neu gestartet wird.

Auf der Basis der zu der Figur 4 beschriebenen ersten
Anlage 1.1 oder auf der Basis der zu der

[0067] Figur 5 beschriebenen zweitenAnlage 1.2 sieht
einVerfahren zumBetrieb der erstenAnlage 1.1 bzw. der
zweite Anlage 1.2 zum Lackieren vor:

- dass vor Beginn eines ersten Lackiervorgangs die
Lackierpistole 5 an den ersten Druckschlauch 4 ge-
kuppelt wird,

- dass der Lackiervorgang durchgeführt wird,
- dass nach Abschluss des ersten Lackiervorgangs

und mit Beginn einer Lackierpause die Lackierpis-
tole 5 von dem ersten Druckschlauch 4 abgekuppelt
wird undmit der Entwässerungsstation 6 verbunden
werden kann,

- dass während der erste Druckschlauch 4 mit der
Entwässerungsstation 6 verbunden ist sich in dem
ersten Druckschlauch 4 bildendes Kondenswasser
über die Entwässerungsstation 6 aus dem ersten
Druckschlauch 4 abgeführt wird,

- dass nach Abschluss der Lackierpause und vor Be-
ginneineszweitenLackiervorgangsderersteDruck-
schlauch 4 von der Entwässerungsstation 6 abge-
kuppelt wird und die Lackierpistole 5 wieder an den
Druckschlauch 4 angekuppelt wird.

[0068] Es ist insbesondere auchmöglich die oben bei-
spielhaft beschriebenen Anlagen 1.1 und 1.2 kombiniert
als Anlage mit einem einzigen Druckschlauch auszufüh-
ren.DieDruckgasquelle kannhierwahlweisewenigstens
eines der vorgenannten und nachgenannten Druckgase
bereitstellen.

[0069] Für die Ausführungsvarianten der Figuren 1 bis
5 gilt, dass als Druckgas 3 bzw. Lackiergas dem Lackier-
gas-Zuleitungssystem 101 bzw. 201 bzw. 301 befeuch-
tete Luft oderwarmebefeuchtete Luft odermit 1 bis 30 kV
ionisierte Luft oder mit 1 bis 30 kV ionisierte warme Luft
oderStickstoffodermit Stickstoff angereicherteDruckluft
oder warmer Stickstoff oder mit Stickstoff angereicherte
warme Druckluft oder Druckluft oder warme Druckluft
oder ein anderes Druckgas wie z.B. Kohlendioxid zuge-
führt wird.
[0070] Durch eine Aktivierung der Schlauchheizung
lässt sich das Druckgas erwärmen. Eine Auswahl zwi-
schen Druckluft, ionisierter Druckluft, befeuchteter
Druckluft, Stickstoff oder mit Stickstoff angereicherter
Druckluft kann mittels einem entsprechenden Umschalt-
ventil erfolgen. Somit kann die Anlage mit verschieden-
sten Druckgasen DG betrieben werden. Sofern Druck-
gas als ionisiertes Druckgas oder als befeuchtete Luft
gewählt wird, können Metallteile oder Kunststoffteile,
welche hiermit angeblasen werden, zur Vorbereitung
auf den Lackierprozess statisch entladen werden. Eine
Auswahl zwischen unterschiedlichen Druckgasen kann
mittels eines Umschaltventils erfolgen. Sofern Druckgas
als ionisiertes Druckgas oder als befeuchtete Luft ge-
wählt und als Lackierluft verwendet wird, können Metall-
teile oderKunststoffteilewährendeinesLackiervorgangs
statisch entladenwerden und/oder statisch nicht so stark
aufgeladen werden wie durch die Verwendung von Luft
als Druckgas.
[0071] Grundsätzlichgilt für alleAusführungsvarianten
des Lackiergas-Zuleitungssystem unabhängig von den
oben stehenden Ausführungen, dass ATEX-Konformität
besteht.
[0072] Die vorliegende Erfindung kann alternativ oder
ergänzend zu der vorstehenden Beschreibung auch
durchdie nachfolgendennummeriertenSätze charakter-
isiert werden, welche weitere Aspekte und bevorzugte
Ausführungsformen der Erfindung beschreiben und ei-
nen Teil der Beschreibung bilden, bei denen es sich aber
nicht um Ansprüche handelt.

1. Lackiergas-Zuleitungssystem (101; 201; 301;
LZ1; LZ2) umfassend einen Verteiler (102; 202;
302; 7), wobei der Verteiler (102; 202; 302; 7) ein
Anschlussstück (103; 203; 303) und eine Stecker-
einheit (104; 204; 304) umfasst,

- wobei das Anschlussstück (103; 203; 303) ei-
nen ersten Hals (105; 205; 305), einen zweiten
Hals (106; 206; 306) undeinendrittenHals (107;
207; 307) umfasst,

- wobei die Steckereinheit (104; 204; 304) einen
Kopf (108; 208; 308) umfasst, mit welchem die
Steckereinheit (104; 204; 304) mit einem freien
Ende (105a; 205a; 305a) des ersten Halses
(105; 205; 305) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Steckereinheit (104; 204; 304) und das
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Anschlussstück (103; 203; 303) derart verbun-
den sind, dass ein Innenraum (109; 209; 309)
des Anschlussstücks (103; 203; 303) derart
verschlossen ist und dass der Innenraum
(103; 203; 303) durch den Kopf (108; 208;
308) der Steckereinheit (104; 204; 304) derart
abgedichtet ist, dass diesen ein Druckgas (DG;
3) mit einem Druck von bis zu 20 bar durch-
strömen kann,

- dass die Steckereinheit (104; 204; 304) eine
Heizsonde (110; 210; 310; 9) umfasst,

- dass das freie Ende (106a; 206a; 306a) des
zweiten Halses (106; 206; 306) als Schlauch-
anschluss (111; 211; 311) ausgebildet ist.

2. Lackiergas-Zuleitungssystem nach Satz 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Lackiergas-Zulei-
tungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2)

- einen ersten Druckschlauch (151; 251; 351; 4),
welcher als ableitfähiger Druckschlauch und
insbesondere als Gummischlauch ausgebildet
ist umfasst,

- wobei das Lackiergas-Zuleitungssystem eine in
dem ersten Druckschlauch (151; 251; 351; 4)
verbaute oder an den ersten Druckschlauch
(151; 251; 351; 4) angeschlossene Rückström-
sicherung (180; 280; 380; 20) umfasst und/oder

- wobei das Lackiergas-Zuleitungssystem einen
Druckschalter (116; 216; 316; 16) und insbeson-
dere einen Reset-Schalter (51) umfasst, wobei
der Druckschalter (116; 216; 316; 16) einen in
dem ersten Druckschlauch (151; 251; 351; 4)
vorhandenen Gasdruck detektiert und wobei
der Reset-Schalter (51), mittels welchem der
Druckschalter (16) nach einer Detektion eines
zu geringen Drucks zurücksetzbar ist.

3. Lackiergas-Zuleitungssystem nach Satz 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Lackiergas-Zulei-
tungssystem einen Regler (181; 281; 381; 21) für
Spülluft umfasst.

4. Lackiergas-Zuleitungssystem nach Satz 1 oder 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Lackier-
gas-Zuleitungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2)
einen zweiten Druckschlauchs (161; 261; 361) oder
eine zweiteDruckleitung umfasst und dass ein freies
Ende (107a; 207a; 307a) des dritten Halses (107;
207; 307) als Anschluss (112; 212; 312) ausgebildet
ist, an welchen eine Druckgasquelle (2) direkt oder
unter Zwischenschaltung des zweiten Druck-
schlauchs (161; 261; 361) oder der zweiten Druck-
leitung angeschlossen ist.

5. Lackiergas-Zuleitungssystem nach Satz 1 oder 2
oder 3, oder 4 dadurch gekennzeichnet, dass die
Heizsonde (110; 210; 310; 9) als flexibles Element

ausgebildet ist,

- wobei die Heizsonde (110; 9) insbesondere als
elektrische Heizsonde (113), vorzugsweise als
Heizkabel (114) ausgebildet ist oder

- wobei die Heizsonde (210) insbesondere als
durch eine Flüssigkeit beheizte Heizsonde
(213), vorzugsweise als Heizschlauch (214)
ausgebildet ist oder

- wobei die Heizsonde (310) insbesondere als
durch ein Gas beheizte Gas-Heizsonde (313),
vorzugsweisen als Heizleitung (314) ausgebil-
det ist.

6. Lackiergas-Zuleitungssystemnachwenigstensei-
nem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verteiler (102; 202; 302; 7) eine
Verlängerung (115; 215; 315) umfasst,welcheanein
freies Ende (107a; 207a; 307a) des dritten Halses
(107; 207; 307) angeschlossen ist, und der Druck-
schalter (116; 216; 316) an der Verlängerung (115;
215; 315) montiert ist.

7. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet,

- dass das Lackiergas-Zuleitungssystem (101;
201; 301; LZ1; LZ2) ein Sicherheitsüberdruck-
ventil (118; 218; 318) umfasst,

- wobei durch das Sicherheitsüberdruckventil
(118; 218; 318) eine Verbindung zwischen
dem Innenraum (117; 217; 317) des Verteilers
(102; 202; 302) und einer Umgebung (U) her-
gestellt ist.

8. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Heizsonde (110; 210; 310; 9)
bei mit dem Anschlussstück (103; 203; 303) ver-
bundenerSteckereinheit (104; 204; 304)wenigstens
mit ihrer halben Länge (HL110) über ein freies Ende
(106a; 206a; 306a) des zweiten Halses (106; 206;
306) hinaus erstreckt.

9. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anschlussstück (103; 203; 303)
derart ausgebildet ist, dass

- entweder eine Längsachse (LA105; LA205) des
ersten Halses (105; 205) und eine Längsachse
(LA106; LA206) des zweiten Halses (106; 206)
eine gemeinsame Längsachse (LA156; LA256)
bilden und eine Längsachse (LA107; LA207)
des dritten Halses (107; 207) abragend, insbe-
sondere gewinkelt, bevorzugt rechtwinklig zu
der gemeinsamen Längsachse (LA156;
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LA256)deserstenunddeszweitenHalses (105,
106; 205, 206) angeordnet ist

- oder eine Längsachse (LA305) des ersten Hal-
ses (305) und eine Längsachse (LA307) des
dritten Halses (307) eine gemeinsame Längs-
achse (LA357) bilden und eine Längsachse
(LA306) des zweiten Halses (306) abragend,
insbesondere gewinkelt, bevorzugt rechtwinklig
zu der gemeinsamen Längsachse (LA357) des
ersten und des dritten Halses (305, 307) ange-
ordnet ist

- oder eine Längsachse des ersten Halses, eine
Längsachse des zweiten Halses und eine
Längsachse des dritten Halses Y-artig zueinan-
der angeordnet sind.

10. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anschlussstück (103; 203; 303)
als T-Stück ausgebildet ist, bei welchem einer der
Hälse (107; 207; 306) mit seiner Längsachse
(LA107, LAL207, LA306) rechtwinklig zu einer ge-
meinsamen Längsachse (LA156, LA256, LA357)
der anderen beiden Hälse (105, 106; 205; 206;
305, 307) angeordnet ist.

11. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet,

- dass die Heizsonde (110; 210; 310; 9) in eine
Wandung des Anschlussstücks (103; 203; 303)
integriert ist und/oder

- dass die Heizsonde (310; 9) in einen Mantel
(M351; 4m) des ersten Druckschlauchs (351;
4) integriert ist und insbesondere umlaufend
integriert ist oder einen Mantel (M351) des ers-
ten Druckschlauchs (4) umgibt und insbeson-
dere den ersten Druckschlauch (4) vorzugswei-
se spiralförmig umläuft und eineHeizhülle bildet
oder insbesondere entlang einer Längserstre-
ckung des ersten Druckschlauchs verläuft,

- dass es insbesondere auch vorgesehen ist,
dass die Heizsonde eine Heizleitung oder meh-
rere Heizleitungen umfasst, die entlang einer
Längsachse des erstenDruckschlauchs verlau-
fen und dass die Heizsonde insbesondere eine
Einzelheizsonde oder wenigstens zwei Einzel-
heizsonden umfasst, welche entlang der Längs-
achse angeordnet sind, wobei es insbesondere
vorgesehen ist, dass die Einzelheizsonde bzw.
Einzelheizsonden in den Mantel integriert ist
bzw. sind, wobei es insbesondere auch vorge-
sehen ist, dass der erste Druckschlauch als
sogenannter Multilumenschlauch bzw. Mehr-
kammerschlauch ausgebildet ist, welcher in ei-
nem Einzelschlauch oder in mehreren Einzel-
schläuchen dieDruckluftleitungen und die Heiz-

sonden bzw. Einzelheizsonden aufnimmt.

12. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizsonde (9) als elektrische
Heizung ausgebildet ist, wobei die elektrische Hei-
zung in einem Innenraum (4i) des ersten Druck-
schlauchs (4) angeordnet ist und der erste Druck-
schlauch (4) als ableitfähiger Druckschlauch ausge-
bildet ist, derart dass eine Überdruckkapselung ge-
mäß ATEX entsprechend einem Schutzniveau "p"
realisiert ist.

13. Lackiergas-Zuleitungssystem insbesondere
nach wenigstens einem der vorhergehenden Sätze,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Druck-
schlauch (151; 251; 351; 4) eine Heizung umfasst,
derart dass eine ATEX-Konformität gemäß Über-
druckkapselung und insbesondere entsprechend
einem Schutzniveau "p" realisiert ist.

14. Lackiergas-Zuleitungssystem insbesondere
nach wenigstens einem der vorhergehenden Sätze,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Druck-
schlauch (151; 251; 351; 4) eine Heizung umfasst
und als ableitfähiger Schlauch ausgeführt ist und/o-
der einenDruckschalter(16; 116; 216; 316) der einen
Druck innerhalb des ersten Druckschlauchs (151;
251; 351; 4) detektiert und/oder eine manuelle un-
d/oder automatisierte Spülvorrichtung umfasst, der-
art dass eine ATEX-Konformität gemäß Überdruck-
kapselung und insbesondere entsprechend einem
Schutzniveau "p" realisiert ist.

15. Lackiergas-Zuleitungssystem insbesondere
nach wenigstens einem der vorhergehenden Sätze,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Druck-
schlauch (151; 251; 351; 4) eine Heizung umfasst
und als ableitfähiger Schlauch ausgeführt ist und/o-
der einen Druckschalter (16; 116; 216; 316) der
einen Druck innerhalb des ersten Druckschlauchs
(151; 251; 351; 4) detektiert und/oder eine manuelle
und/oder automatisierte Spülvorrichtung umfasst,
derart dass eine ATEX-Konformität gemäß Über-
druckkapselung und insbesondere entsprechend
einem Schutzniveau "p" realisiert und insbesondere
gemäß der Zündschutzart pxb und/oder pyb und/o-
der pzc realisiert ist.

16. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- entweder, sofern von dem Lackiergas-Zulei-
tungssystem (101) nur der erste Druckschlauch
(151) in einer explosionsgefährdeten Umge-
bung (172) betrieben wird, der erste Druck-
schlauch (151) durch Überdruckkapselung
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zündgeschützt ausgeführt ist und nach außen
hin aus einem ableitfähigen Material gebildet ist
- oder, das gesamte Lackiergas-Zuleitungssys-
tem (201) in einer explosionsgefährdeten Um-
gebung (272) betrieben wird, sämtliche Kompo-
nenten des Lackiergas-Zuleitungssystem (101;
201; 301) durch Überdruckkapselung

und/oder druckfeste Kapselung zündgeschützt aus-
geführt sind undder ersteDruckschlauch (251) nach
außen hin aus einem ableitfähigen Material gebildet
ist.

17. Anlage (1.1; 1.2) zum Lackieren, wobei die An-
lage (1.1; 1.2) eine Druckgasquelle (2) umfasst, die
als Druckgas (39) feuchte Druckluft bereitstellt, da-
durch gekennzeichnet dass diese Druckgasquelle
(2) eine feuchte Druckluft mit einer relativen Feuch-
tigkeit von mindestens 30% und vorzugsweise min-
destens 40% bereitstellt und mittels einer Lackier-
pistole (5) zum Versprühen eines Lacks eingesetzt
wird und/oder mittels mindestens einem Verteiler-
stück, welches insbesondere als T-Stück ausgebil-
det ist, an eine Atemschutzmaske (23) angeschlos-
sen wird.

18. Anlage nach Satz 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anlage (1.1; 1.2) ein Lackiergas-Zulei-
tungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2) umfasst,
wobei das Lackiergas-Zuleitungssystem (101;
201; 301; LZ1; LZ2) der Anlage (1.1; 1.2) nach
wenigstens einem der Sätze 1 bis 16 ausgebildet
ist und den Verteiler (7; 102; 202; 302) und den
ersten Druckschlauch (4) umfasst.

19. Anlage nach Satz 17 oder 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlage (1.1; 1.2) ein Lackiergas-
Zuleitungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2) um-
fasst, wobei das Lackiergas-Zuleitungssystem
(101; 201; 301; LZ1; LZ2) der Anlage (1.1; 1.2)
den ersten Druckschlauch (4; 151; 251; 351) um-
fasst und mittels mindestens einem Abzweig an ein
oder mehrere mittels Druckluft kühlbare Kleidungs-
stücke angeschlossen wird.

20. Anlage zum Lackieren insbesondere nach we-
nigstens einem der Sätze 17 bis 19, wobei die An-
lage (2) eineDruckgasquelle (2) und ein Lackiergas-
zuleitungssystem(101;201;301;LZ1;LZ2)umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass ein erster Druck-
schlauch (4; 151; 251; 351) des Lackiergaszulei-
tungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2) ATEX-Kon-
formität aufweist und insbesondereATEX-Konformi-
tät durch Überdruckkapselung aufweist.

21. Anlage nach einem der vorhergehenden Sätze
17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Druckschlauch (4; 151; 251; 351) ATEX-Konformität

durchÜberdruckkapselung und insbesondere durch
Einhaltung des Schutzniveau pxb und/oder pyb un-
d/oder pzc umfasst und es insbesondere vorgese-
hen ist, dass die Anlage ein Lackiergaszuleitungs-
system (101; 201; 301; LZ1; LZ2) umfasst, welches
nach wenigstens einem der Sätze 1 bis 16 ausge-
bildet ist.

22. Anlage zum Lackieren nach einem der vorher-
gehenden Sätze 17 bis 21, wobei die Anlage (1.1;
1.2) eine Druckgasquelle (2) umfasst die als Druck-
gas (3) ionisiertes Druckgas bereitstellt, dadurch
gekennzeichnet, dass diese Druckgasquelle (2)
ein ionisiertes Druckgas in Form von

- ionisierter Druckluft oder
- ionisiertem Stickstoff oder
- ionisierter mit Stickstoff angereicherter Druck-

luft bereitstellt und mittels einer Lackierpistole
(5) zumVersprühen eines Lacks eingesetzt wird
und/oder durch Abblasen zum statischen Ent-
laden von Metall‑ und/oder Kunststoffoberflä-
chen eingesetzt wird.

23. Anlage zum Lackieren, insbesondere nach we-
nigstens einem der Sätze 17 bis 22, wobei die An-
lage (1.1; 1.2) eine Druckgasquelle (2) umfasst die
als Druckgas (3) ionisiertes Druckgas bereitstellt,
dadurch gekennzeichnet dass dieses ionisierte
Druckgas mittels einer Lackierpistole (5) zum Ver-
sprühen eines Lacks eingesetzt wird und/oder mit-
tels mindestens einem Verteilerstück, welches ins-
besonderealsT-Stückausgebildet ist, aneineAtem-
schutzmaske (23) angeschlossen wird.

24. Anlage nach einem der vorhergehenden Sätze
17 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage
(1.1; 1.2) ein Lackiergas-Zuleitungssystem (101;
201; 301; LZ1; LZ2) umfasst, den ersten Druck-
schlauch (4; 151; 251; 351) umfasst und mittels
mindestens einem Verteilerstück, welches insbe-
sondere als T-Stück ausgebildet ist, an eine Atem-
schutzmaske (23) angeschlossen ist und/oder mit-
telsmindestens einemAbzweig an ein odermehrere
mittels Druckluft kühlbare Kleidungsstücke ange-
schlossen ist, und insbesondere dass sich vor der
Atemschutzmaske (23) oder demmindestenseinem
Kleidungsstück eine Druckluftaufbereitungseinrich-
tung befindet und insbesondere dadurch das Druck-
gas (3) entweder gekühlt oder geheizt wird und/oder
entweder befeuchtet oder entfeuchtet wird.

25. Anlage zum Lackieren, insbesondere nach we-
nigstens einem der Sätze 17 bis 24, wobei die An-
lage (1) eine Druckgasquelle (2), ein Lackiergas-
Zuleitungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2), eine
Lackierpistole (5) zum Versprühen eines Lacks und
insbesondere eine Entwässerungsstation (6) um-
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fasst, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster
Druckschlauch (4) des Lackiergas-Zuleitungssys-
tem (101; 201; 301; LZ1; LZ2) im Betrieb der Anlage
(1) wahlweise an die Lackierpistole (5) oder an die
Entwässerungsstation (6) oder mittels eines Vertei-
lerstücks, welches insbesondere als T-Stück ausge-
bildet ist, insbesondere unter Zwischenschaltung
einesweiterenDruckschlauchsandieLackierpistole
(5) und/oder an die Entwässerungsstation (6) ange-
schlossen ist und

- dass es insbesondere auch vorgesehen ist,
dass vorzugsweise beim Einsatz von feuchter
Luft als Druckgas (3) der erste Druckschlauch
(4) insbesondere unter Zwischenschaltung ei-
ner Atemluftaufbereitungseinrichtung (22) an
eine Atemschutzmaske (23) angeschlossen ist
und/oder

- dass der erste Druckschlauch (4) unter Zwi-
schenschaltung einer Kühlluftversorgungsein-
richtung an ein oder mehrere mittels Druckluft
kühlbare Kleidungsstücke angeschlossen ist.

26. Anlage nach Satz 25, dadurch gekennzeichnet,
dass das Lackiergas-Zuleitungssystem (101; 201;
301; LZ1; LZ2) der Anlage (1) nach wenigstens
einem der Sätze 1 bis 13 ausgebildet ist und den
Verteiler (7; 102; 202; 302) und den ersten Druck-
schlauch (4) umfasst.

27. Anlage nach Satz 26, dadurch gekennzeichnet,

- dass über den ersten Druckschlauch (4) Druck-
gas (DG, 3) in Form von feuchter Luft mit einer
relativen Feuchte von über 40% zugeleitet wird
oder über den ersten Druckschlauch (4) Druck-
gas (DG, 3) in Formvon ionisierte Luft zugeleitet
wird und

- dass es insbesondere vorgesehen ist, dass der
Verteiler (7) eine Umschalteinrichtung umfasst,
welche auf einenZustromvon feuchter Luft oder
welche auf einen Zustrom von ionisiertem
Druckgas geschaltet ist.

28. Anlage nach wenigstens einem der vorhergeh-
enden Sätze 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verteiler (7; 102; 202; 302)

- entweder zwischen der Druckgasquelle (2) und
dem ersten Druckschlauch (4) angeordnet und
unmittelbar an die Druckgasquelle (2) ange-
schlossen ist

- oder dass der Verteiler (102; 202; 302; 7) zwi-
schen einemvon derDruckgasquelle (2) komm-
enden zweiten Druckschlauch und dem ersten
Druckschlauch (4) angeordnet ist und

- dass es insbesondere vorgesehen ist, dass die
Lackiergas-Zuleitungseinrichtung (101; 201;

301; LZ1; LZ2) ein Umschaltventil umfasst, wel-
ches an den Verteiler (102; 202; 302; 7) ange-
schlossen ist und an welches wenigstens zwei
Druckgasquellen (2) angeschlossen sind, wel-
che unterschiedliche Druckgase (DG; 3) bereit-
stellen.

29. Anlage nach wenigstens einem der vorhergeh-
enden Sätze 25 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass eineHeizsonde (110; 210; 310; 9) sich vondem
Anschlussstück (103; 203; 303) aus über mindes-
tens 50%, insbesondere 75% und bevorzugt min-
destens 90% einer Länge des ersten Druck-
schlauchs (151; 10) erstreckt.

30. Verfahren zum Betrieb einer Anlage (1) zum
Lackieren, wobei die Anlage (1) insbesondere nach
wenigstens einem der vorgehenden Sätze 17 bis 29
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass aus
dem ersten Druckschlauch (4) vor einem Lackier-
vorgangs und/oder nach einem Lackiervorgang un-
d/oder in einer Lackierpause zwischen zwei Lackier-
vorgängen sich in dem ersten Druckschlauch (4)
bildendes Kondenswasser abgeführt wird, dadurch
dass der erste Druckschlauch (4) mit der Entwässe-
rungsstation (6) verbunden wird und/oder durch ei-
nen manuellen und/oder automatisierten bzw. pro-
grammierten Vorgang mittels dem Druckgas (3) aus
dem ersten Druckschlauch (4) sich bildendes Kon-
denswasser in die Atmosphäre abgeführt wird.

31. Verfahren nach Satz 30, dadurch gekennzeich-
net, dass eine automatisierte Lackierpistole wie zum
Beispiel ein Lackierroboter oder ein Lackierautomat
vor der Durchführung eines Lackiervorgangs sich in
dem ersten Druckschlauch (4) bildendes Kondens-
wasser in die Atmosphäre abführt und dies insbe-
sondere neben ein zu lackierendes Objekt erfolgt
und dies insbesondere über eine Programmsteue-
rung erfolgen kann.

32. Verfahren zum Betrieb einer Anlage (1) zum
Lackieren, insbesondere nach Satz 30 oder 31, wo-
bei die Anlage (1) insbesondere nach wenigstens
einem der vorhergehenden Sätze 17 bis 29 ausge-
bildet ist, dadurch gekennzeichnet,

- dass vor Beginn eines ersten Lackiervorgangs
die Lackierpistole (5) an den ersten Druck-
schlauch (4) gekuppelt wird,

- dass der Lackiervorgang durchgeführt wird,
- dass nach Abschluss des ersten Lackiervor-

gangs und mit Beginn einer Lackierpause die
Lackierpistole (5) von dem ersten Druck-
schlauch (4) abgekuppelt wird und mit der Ent-
wässerungsstation (6) verbunden wird,

- dass während der erste Druckschlauch (4) mit
der Entwässerungsstation (6) verbunden ist
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sich in dem ersten Druckschlauch (4) bildendes
Kondenswasser über die Entwässerungssta-
tion (6) aus dem ersten Druckschlauch (4) ab-
geführt wird,

- dass nach Abschluss der Lackierpause und vor
BeginneineszweitenLackiervorgangsdererste
Druckschlauch (4) von der Entwässerungssta-
tion (6) abgekuppelt wird und die Lackierpistole
(5) wieder an den ersten Druckschlauch (4) an-
gekuppelt wird.

33. Verfahren nach Satz 32, dadurch gekennzeich-
net, dassvor derDurchführungdesLackiervorgangs
zu lackierende Metallteile oder Kunststoffteile durch
Anblasen mit über den ersten Druckschlauch (4)
zugeführter Luft zur Vorbereitung auf den Lackier-
prozess statisch entladen werden, wobei hierzu ins-
besondereDruckluft oderwarmeDruckluft oder ioni-
sierte Druckluft oder Stickstoff oder mit Stickstoff
angereicherte Druckluft zugeführt wird, wobei es
insbesondere vorgesehen ist, dass eine Ionisierung
durch eine Ionisationseinrichtung ausgeführt wird,
die über einen Verteiler an den ersten Druck-
schlauch angeschlossen ist.

Bezugszeichenliste:

[0073]

1.1,1.2 erste/zweite Anlage
2 Druckgasquelle
3 Druckgas
4 erster Druckschlauch
4a erstes Ende von 4
4b zweites Ende von 4
4i Innenraum von 4
4m Mantel von 4
5 Lackierpistole
6 Entwässerungsstation
7 Verteiler
8 Anschlussstück
9 Heizsonde
16 Druckschalter
20 Rückströmsicherung
21 Regler für Spülluft
22 Atemluftaufbereitungseinrichtung
23 Atemschutzmaske
50 lonisierungseinrichtung
51 Reset-Schalter
72 explosionsgefährdete Umgebung
K4b Schlauchkupplung
K5 Pistolenkupplung
K6 Kupplung
LZ1, LZ2 erstes/zweites Lackiergas-Zuleitungssys-

tem

101 Lackiergas-Zuleitungssystem
102 Verteiler

103 Anschlussstück von 102
104 Steckereinheit von 102
105 erster Hals von 103
105a freies Ende von 105
106 zweiter Hals von 103
106a freies Ende von 106
107 dritter Hals von 103
107a freies Ende von 107
108 Kopf von 104
109 Innenraum von 103
110 Heizsonde
111 Schlauchanschluss
112 Anschluss
113 elektrische Heizsonde
114 Heizkabel
115 Verlängerung
116 Druckschalter
117 Innenraum von 102
118 Sicherheitsüberdruckventil
119 Druckregler
151 erster Druckschlauch
151b Ende von 151
161 zweiter Druckschlauch
171 Wand
172 explosionsgefährdete Umgebung
173 nicht explosionsgefährdete Umgebung
180 Rückströmsicherung
181 Regler für Spülluft
HL110 halbe Länge von 110
L110 Länge von 110
LA105 Längsachse von 105
LA106 Längsachse von 106
LA107 Längsachse von 107
LA156 gemeinsame Achse von 105 und 106
U Umgebung
201 Lackiergas-Zuleitungssystem
202 Verteiler
203 Anschlussstück von 202
204 Steckereinheit von 202
205 erster Hals von 203
205a freies Ende von 205
206 zweiter Hals von 203
206a freies Ende von 206
207 dritter Hals von 203
207a freies Ende von 207
208 Kopf von 204
209 Innenraum von 203
210 Heizsonde
211 Schlauchanschluss
212 Anschluss
213 Gas-Heizsonde
214 Heizleitung
215 Verlängerung
216 Druckschalter
217 Innenraum von 202
218 Sicherheitsüberdruckventil
219 Druckregler
251 erster Druckschlauch
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251b Ende von 251
261 zweiter Druckschlauch
272 explosionsgefährdete Umgebung
280 Rückströmsicherung
281 Regler für Spülluft
LA205 Längsachse von 205
LA206 Längsachse von 206
LA207 Längsachse von 207
LA256 gemeinsame Achse von 205 und 206
301 Lackiergas-Zuleitungssystem
302 Verteiler
303 Anschlussstück von 302
304 Steckereinheit von 302
305 erster Hals von 303
305a freies Ende von 305
306 zweiter Hals von 303
306a freies Ende von 306
307 dritter Hals von 303
307a freies Ende von 307
308 Kopf von 304
309 Innenraum von 303
310 Heizsonde
311 Schlauchanschluss
312 Anschluss
313 mit Flüssigkeit beheizte Heizsonde
314 Heizschlauch
315 Verlängerung
316 Druckschalter
317 Innenraum von 302
318 Sicherheitsüberdruckventil
319 Druckregler
351 erster Druckschlauch
351b Ende von 351
361 zweiter Druckschlauch
380 Rückströmsicherung
381 Regler für Spülluft
LA357 gemeinsame Längsachse
L305 Längsachse
L306 Längsachse
L307 Längsachse
M351 Mantel von 351
x Strömungsrichtung

Patentansprüche

1. Lackiergas-Zuleitungssystem (101; 201; 301; LZ1;
LZ2) umfassend einen Verteiler (102; 202; 302; 7),
wobei der Verteiler (102; 202; 302; 7) ein Anschluss-
stück (103; 203; 303) und eine Steckereinheit (104;
204; 304) umfasst,

- wobei das Anschlussstück (103; 203; 303)
einenerstenHals (105; 205; 305), einen zweiten
Hals (106; 206; 306) undeinendrittenHals (107;
207; 307) umfasst,
- wobei die Steckereinheit (104; 204; 304) einen
Kopf (108; 208; 308) umfasst, mit welchem die
Steckereinheit (104; 204; 304) mit einem freien

Ende (105a; 205a; 305a) des ersten Halses
(105; 205; 305) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,
‑ dass die Steckereinheit (104; 204; 304) und
das Anschlussstück (103; 203; 303) derart ver-
bunden sind, dass ein Innenraum (109; 209;
309) des Anschlussstücks (103; 203; 303) der-
art verschlossen ist und dass der Innenraum
(103; 203; 303) durch den Kopf (108; 208;
308) der Steckereinheit (104; 204; 304) derart
abgedichtet ist, dass diesen ein Druckgas (DG;
3) mit einem Druck von bis zu 20 bar durch-
strömen kann,
‑ dass die Steckereinheit (104; 204; 304) eine
Heizsonde (110; 210; 310; 9) umfasst,
‑ dass ein freies Ende (106a; 206a; 306a) des
zweiten Halses (106; 206; 306) als Schlauch-
anschluss (111; 211; 311) ausgebildet ist.

2. Lackiergas-Zuleitungssystem nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Lackiergas-Zu-
leitungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2)

- einen erstenDruckschlauch (151; 251; 351; 4),
welcher als ableitfähiger Druckschlauch und
insbesondere als Gummischlauch ausgebildet
ist, umfasst,
- wobei das Lackiergas-Zuleitungssystem eine
in dem ersten Druckschlauch (151; 251; 351; 4)
verbaute oder an den ersten Druckschlauch
(151; 251; 351; 4) angeschlossene Rückström-
sicherung (180; 280; 380; 20) umfasst und/oder
- wobei das Lackiergas-Zuleitungssystemeinen
Druckschalter (116; 216; 316; 16) und insbeson-
dere einen Reset-Schalter (51) umfasst, wobei
der Druckschalter (116; 216; 316; 16) einen in
dem ersten Druckschlauch (151; 251; 351; 4)
vorhandenen Gasdruck detektiert, und wobei
der Druckschalter (16) nach einer Detektion ei-
nes zu geringen Drucks mittels des Reset-
Schalters (51) zurücksetzbar ist.

3. Lackiergas-ZuleitungssystemnachAnspruch1oder
2,dadurch gekennzeichnet, dass das Lackiergas-
Zuleitungssystem (101; 201; 301; LZ1; LZ2) einen
zweiten Druckschlauch (161; 261; 361) oder eine
zweite Druckleitung umfasst und dass ein freies
Ende (107a; 207a; 307a) des dritten Halses (107;
207; 307) als Anschluss (112; 212; 312) ausgebildet
ist, an welchen eine Druckgasquelle (2) direkt oder
unter Zwischenschaltung des zweiten Druck-
schlauchs (161; 261; 361) oder der zweiten Druck-
leitung angeschlossen ist.

4. Lackiergas-Zuleitungssystem nach Anspruch 1, 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Heiz-
sonde (110; 210; 310; 9) als flexibles Element aus-
gebildet ist,
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- wobei die Heizsonde (110; 9) insbesondere als
elektrische Heizsonde (113), vorzugsweise als
Heizkabel (114), ausgebildet ist oder
- wobei die Heizsonde (210) insbesondere als
durch eine Flüssigkeit beheizte Heizsonde
(213), vorzugsweise als Heizschlauch (214),
ausgebildet ist oder
- wobei die Heizsonde (310) insbesondere als
durch ein Gas beheizte Gas-Heizsonde (313),
vorzugsweisealsHeizleitung (314), ausgebildet
ist.

5. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Heizsonde (110; 210;
310; 9) bei mit dem Anschlussstück (103; 203; 303)
verbundener Steckereinheit (104; 204; 304) wenigs-
tens mit ihrer halben Länge (HL110) über das freie
Ende (106a; 206a; 306a) des zweiten Halses (106;
206; 306) hinaus erstreckt.

6. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dasAnschlussstück (103; 203;
303) derart ausgebildet ist, dass

- entweder eine Längsachse (LA105; LA205)
des ersten Halses (105; 205) und eine Längs-
achse (LA106; LA206) deszweitenHalses (106;
206) eine gemeinsame Längsachse (LA156;
LA256) bilden und eine Längsachse (LA107;
LA207) des dritten Halses (107; 207) abragend,
insbesondere gewinkelt, bevorzugt rechtwink-
lig, zu der gemeinsamen Längsachse (LA156;
LA256)deserstenunddeszweitenHalses (105,
106; 205, 206) angeordnet ist
- oder eine Längsachse (LA305) des ersten
Halses (305) und eine Längsachse (LA307)
des dritten Halses (307) eine gemeinsame
Längsachse (LA357) bildenundeineLängsach-
se (LA306) des zweiten Halses (306) abragend,
insbesondere gewinkelt, bevorzugt rechtwink-
lig, zu der gemeinsamen Längsachse (LA357)
des ersten und des dritten Halses (305, 307)
angeordnet ist
- oder eine Längsachse des ersten Halses, eine
Längsachse des zweiten Halses und eine
Längsachse des dritten Halses Y-artig zueinan-
der angeordnet sind.

7. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet,

‑ dass die Heizsonde (110; 210; 310; 9) in eine
Wandung des Anschlussstücks (103; 203; 303)
integriert ist und/oder
‑ dass die Heizsonde (310; 9) in einen Mantel

(M351; 4m) des ersten Druckschlauchs (151;
251; 351; 4) integriert ist und insbesondere um-
laufend integriert ist oder einen Mantel (M351)
des ersten Druckschlauchs (151; 251; 351; 4)
umgibt und insbesondere den ersten Druck-
schlauch (151;251;351;4) vorzugsweisespiral-
förmig umläuft und eine Heizhülle bildet oder
insbesondere entlang einer Längserstreckung
des ersten Druckschlauchs (151; 251; 351; 4)
verläuft,
‑ dass es insbesondere auch vorgesehen ist,
dass die Heizsonde eine Heizleitung oder meh-
rere Heizleitungen umfasst, die entlang einer
Längsachse des ersten Druckschlauchs (151;
251; 351; 4) verlaufen und dass die Heizsonde
insbesondere eine Einzelheizsonde oder we-
nigstens zwei Einzelheizsonden umfasst, wel-
che entlang der Längsachse angeordnet sind,
wobei es insbesondere vorgesehen ist, dass die
Einzelheizsonde bzw. Einzelheizsonden in den
Mantel integriert ist bzw. sind, wobei es insbe-
sondere auch vorgesehen ist, dass der erste
Druckschlauch (151; 251; 351; 4) als sogenann-
ter Multilumenschlauch bzw. Mehrkammer-
schlauch ausgebildet ist, welcher in einem Ein-
zelschlauchoder inmehrerenEinzelschläuchen
die Druckluftleitungen und die Heizsonden bzw.
Einzelheizsonden aufnimmt.

8. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Druckschlauch (151;
251; 351; 4) eineHeizung umfasst und als ableitfähi-
ger Schlauch ausgeführt ist und/oder einen Druck-
schalter (16; 116; 216; 316) der einen Druck inner-
halb des ersten Druckschlauchs (151; 251; 351; 4)
detektiert und/oder eine manuelle und/oder auto-
matisierte Spülvorrichtung umfasst, derart dass eine
ATEX-Konformität gemäßÜberdruckkapselung und
insbesondere entsprechend einem Schutzniveau
"p" realisiert und insbesondere gemäß der Zünd-
schutzart pxb und/oder pyb und/oder pzc realisiert
ist.

9. Lackiergas-Zuleitungssystem nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- entweder, sofern von dem Lackiergas-Zulei-
tungssystem (101) nur der erste Druckschlauch
(151; 251; 351; 4) in einer explosionsgefährde-
ten Umgebung (172) betrieben wird, der erste
Druckschlauch (151; 251; 351; 4) durch Über-
druckkapselung zündgeschützt ausgeführt ist
und nach außen hin aus einem ableitfähigen
Material gebildet ist
- oder, sofern das gesamte Lackiergas-Zulei-
tungssystem (201) in einer explosionsgefährde-
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ten Umgebung (272) betrieben wird, sämtliche
Komponenten des Lackiergas-Zuleitungssys-
tem (101; 201; 301) durch Überdruckkapselung
und/oder druckfeste Kapselung zündgeschützt
ausgeführt sind und der erste Druckschlauch
(151; 251; 351; 4) nach außen hin aus einem
ableitfähigen Material gebildet ist.

10. Anlage (1.1; 1.2) zum Lackieren, wobei die Anlage
(1.1; 1.2) eine Druckgasquelle (2) umfasst, die als
Druckgas (3)

(a) feuchte Druckluft bereitstellt, wobei diese
Druckgasquelle (2) eine feuchte Druckluft mit
einer relativen Feuchtigkeit von mindestens
30% und vorzugsweisemindestens 40% bereit-
stellt und mittels einer Lackierpistole (5) zum
Versprühen eines Lacks eingesetzt wird und/o-
der mittels mindestens einem Verteilerstück,
welches insbesondere als T-Stück ausgebildet
ist, an eine Atemschutzmaske (23) angeschlos-
sen wird, und/oder
(b) ionisiertesDruckgas bereitstellt, wobei diese
Druckgasquelle (2) ein ionisiertes Druckgas in
Form von

- ionisierter Druckluft oder
- ionisiertem Stickstoff oder
- ionisierter mit Stickstoff angereicherter
Druckluft

bereitstellt und mittels einer Lackierpistole (5)
zum Versprühen eines Lacks eingesetzt wird
und/oder durch Abblasen zum statischen Ent-
laden von Metall‑ und/oder Kunststoffoberflä-
chen eingesetzt wird, und/oder
(c) warme Druckluft bereitstellt, wobei die An-
lage (1.1; 1.2) ein Lackiergas-Zuleitungssystem
(101; 201; 301; LZ1; LZ2) umfasst, wobei das
Lackiergas-Zuleitungssystem (101; 201; 301;
LZ1; LZ2) derAnlage (1.1; 1.2) nachwenigstens
einem der Ansprüche 1 bis 9 ausgebildet ist und
denVerteiler (7; 102; 202; 302) und einen ersten
Druckschlauch (151; 251; 351; 4) umfasst.

11. Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Anlage (1.1; 1.2) mittels mindestens
einem Verteilerstück, welches insbesondere als T-
Stück ausgebildet ist, an eine Atemschutzmaske
(23) angeschlossen ist und/oder mittels mindestens
einemAbzweiganeinodermehreremittelsDruckluft
kühlbare Kleidungsstücke angeschlossen ist, und
insbesondere dass sich vor der Atemschutzmaske
(23) oder dem mindestens einem Kleidungsstück
eine Druckluftaufbereitungseinrichtung befindet
und insbesondere dadurch das Druckgas (3) ent-
weder gekühlt oder geheizt wird und/oder entweder
befeuchtet oder entfeuchtet wird.

12. Anlage zum Lackieren nach wenigstens einem der
Ansprüche 10 bis 11, wobei die Anlage (1) insbe-
sondere eine Entwässerungsstation (6) umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Druck-
schlauch (151; 251; 351; 4) des Lackiergas-Zulei-
tungssystems (101; 201; 301; LZ1; LZ2) im Betrieb
der Anlage (1) wahlweise an die Lackierpistole (5)
oder an die Entwässerungsstation (6) oder mittels
eines Verteilerstücks, welches insbesondere als T-
Stückausgebildet ist, insbesondereunter Zwischen-
schaltung eines weiteren Druckschlauchs an die
Lackierpistole (5) und/oder an die Entwässerungs-
station (6) angeschlossen ist und dass es insbeson-
dere auch vorgesehen ist,

- dass vorzugsweise beim Einsatz von feuchter
Luft als Druckgas (3) der erste Druckschlauch
(151; 251; 351; 4) insbesondere unter Zwi-
schenschaltung einer Atemluftaufbereitungs-
einrichtung (22) an eine Atemschutzmaske
(23) angeschlossen ist und/oder
- dass der erste Druckschlauch (151; 251; 351;
4) unter Zwischenschaltung einer Kühlluftver-
sorgungseinrichtung an ein oder mehrere mit-
tels Druckluft kühlbare Kleidungsstücke ange-
schlossen ist.

13. Anlagenachwenigstenseinemder vorhergehenden
Ansprüche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizsonde (110; 210; 310; 9) sich von
dem Anschlussstück (103; 203; 303) aus über min-
destens 50%, insbesondere 75% und bevorzugt
mindestens 90%, einer Länge des ersten Druck-
schlauchs (151; 251; 351; 4) erstreckt.

14. Verfahren zum Betrieb einer Anlage (1) zum Lackie-
ren, wobei die Anlage (1) insbesondere nach we-
nigstens einem der vorgehenden Ansprüche 10 bis
13 ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
ausdemerstenDruckschlauch (151; 251; 351; 4) vor
einem Lackiervorgang und/oder nach einem La-
ckiervorgang und/oder in einer Lackierpause zwi-
schen zwei Lackiervorgängen sich in dem ersten
Druckschlauch (151; 251; 351; 4) bildendes Kon-
denswasser abgeführt wird, dadurch dass der erste
Druckschlauch (151; 251; 351; 4) mit einer Entwäs-
serungsstation (6) verbunden wird und/oder durch
einenmanuellen und/oder automatisierten bzw. pro-
grammierten Vorgang mittels dem Druckgas (3) aus
dem ersten Druckschlauch (151; 251; 351; 4) sich
bildendes Kondenswasser in die Atmosphäre abge-
führt wird, wobei vorzugsweise eine automatisierte
Lackierpistole wie zum Beispiel ein Lackierroboter
oder ein Lackierautomat vor der Durchführung eines
Lackiervorgangs sich in dem ersten Druckschlauch
(4) bildendes Kondenswasser in die Atmosphäre
abführt und dies insbesondere neben ein zu lackie-
rendes Objekt erfolgt und dies insbesondere über
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eine Programmsteuerung erfolgen kann.

15. Verfahren zum Betrieb einer Anlage (1) zum Lackie-
ren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,

‑dass vor Beginn eines ersten Lackiervorgangs
die Lackierpistole (5) an den ersten Druck-
schlauch (151; 251; 351; 4) gekuppelt wird,
‑ dass der Lackiervorgang durchgeführt wird,
‑ dass nach Abschluss des ersten Lackiervor-
gangs und mit Beginn einer Lackierpause die
Lackierpistole (5) von dem ersten Druck-
schlauch (151; 251; 351; 4) abgekuppelt wird
und mit der Entwässerungsstation (6) verbun-
den wird,
‑ dass während der erste Druckschlauch (151;
251; 351; 4) mit der Entwässerungsstation (6)
verbunden ist sich in demerstenDruckschlauch
(151; 251; 351; 4) bildendes Kondenswasser
über die Entwässerungsstation (6) aus demers-
ten Druckschlauch (151; 251; 351; 4) abgeführt
wird,
‑ dass nach Abschluss der Lackierpause und
vor Beginn eines zweiten Lackiervorgangs der
erste Druckschlauch (151; 251; 351; 4) von der
Entwässerungsstation (6) abgekuppelt wird und
die Lackierpistole (5) wieder an den ersten
Druckschlauch (151; 251; 351; 4) angekuppelt
wird,

wobei vorzugsweise vor der Durchführung des La-
ckiervorgangszu lackierendeMetallteile oderKunst-
stoffteile durch Anblasenmit über den ersten Druck-
schlauch (4) zugeführter Luft zur Vorbereitung auf
denLackierprozessstatischentladenwerden,wobei
hierzu insbesondereDruckluft oder warmeDruckluft
oder ionisierte Druckluft oder Stickstoff oder mit
Stickstoff angereicherte Druckluft zugeführt wird,
wobei es insbesondere vorgesehen ist, dass eine
Ionisierung durch eine Ionisationseinrichtung aus-
geführt wird, die über einen Verteiler an den ersten
Druckschlauch angeschlossen ist.
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