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64 Vorrichtung und Verfahren zum Bespriihen von Oberflichen.

@ Eine Vorrichtung zum Bespriihen einer Oberfldche (0) 1% »
weist zumindest eine mit Pressfliissigkeit belieferte 5
und um eine Drehachse (5) drehbar gelagerte, antreibbare 2 ~J
erste Spritzdiise in einem Spritzgehause (2) auf, das, bei- '
spielsweise durch Rollen (9), in einer vorbestimmten 2 %
Arbeitsrichtung (A bzw. B) fortbewegbar ist. Jeweils hinter la\i
der Spritzdiise ist mindestens eine weitere Spritzdise (12) A () N )
angeordnet, die eine von der ersten gesonderte Fliissig- e L O e ¢

keitszuleitung besitzt. 9
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft zundchst eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, wie sie
beispielsweise aus der DE-PS 3 229 720 bekannt
geworden ist.

Bei dieser bekannten Vorrichtung sind zwei rotie-
rende Spritzdiisen, in Arbeitsrichtung hintereinan-
der, in einem gemeinsamen Spritzgehause angeord-
net. Beide Spritzdiisen werden allerdings von einer
gemeinsamen Fliissigkeitszuleitung im Parallelbe-
trieb mit Flissigkeit beliefert, so dass sie praktisch
lediglich die Funktion einer einzigen Diise grbsse-
rer Dimension austiben kénnen. Eine Zuordnung un-
terschiedlicher Funkiionen zu den beiden Spritzdii-
sen ist praktisch nicht moglich.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
den Einsatzbereich solcher bekannter Vorrichtun-
gen zu erweitern, und dies gelingt durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruches 1. Obwohl
die Hintereinanderschaltung zweier Diisen an sich
bekannt ist, stellt sie in Kombination mit der geson-
derten Fliissigkeitszufuhr eine Besonderheit dar,
weil damit jeder der Diisen eine andere Funkiion zu-
ordenbar ist, welche Funktionen nacheinander aus-
zufiihren sind. So wére es denkbar, dass die — in
Arbeitsrichtung — erste Spritzdiise eine Vorreini-
gung, beispielsweise mit einem niedrigeren Druck,
besorgt, worauf die nachgeschaltete zweite Diise,
in einem einzigen Arbeitsgang, die Nachreinigung
tbernimmt, die beispielsweise mit einem héheren
Druck erfolgt. Wie spater noch erldutert wird, ist
es aber ebenso mdglich, jeder der bejden Spritzdii-
sen eine andere Flissigkeit zuzufithren. Dies ist
bei einer Ausbildung geméss Anspruch 5 oder 6
zweckmassig.

Im aligemeinen werden Vorrichtungen der gai-
tungsgeméssen Art unter Hochdruck von wenig-
stens 1000 bar betrieben und zum Reinigen von
Schiffsriimpfen, Geb&uden ader Betonmauern und
dgl. eingesetzt. In der Praxis hat sich gezeigt, dass
der hohe Druck und die von der Hochdruckpumpe
aufgebrachte Energie zu einer massiven Erwér-
mung. der bespriihten Oberflache fiihrt, die eine ra-
sche, fast unmitielbare Verdampfung des Resiwas-
sers bzw. eine Trocknung der behandelten Oberfla-
che bewirkt. Mit Hilfe der Erfindung kann nun diese
Erscheinung dazu ausgenutzt werden, einen Ubli-
cherweise gesondert durchgefiihrten Arbeitsgang
gemeinsam mit dem ersten zu erledigen, wenn die
Ausbildung geméss Anspruch 2 getroffen ist. Es ist
dann namlich moglich, sofort nach der Reinigung
wieder eine neue Farbgrundierung aufzubringen.
Dabei ist es bekannt, dass die Ausbildung nach Art
einer Spritzpistole, allenfalls aber auch einer Di-
senventilnadel zum selektiven Offnen und Schiies-
sen der Spritzdiise (welche Nadel zweckméssig
fernsteuerbar sein kann), Zerstdubungsluft zu-
fihrt.

Um eine grosse Anpassungsfahigkeit an unter-
schiedliche Einsatzgebiete zu erhalten und dabei
durch Schaffung eines maglichst einheitlichen Typs
eine Produktion in grosseren Setien zu gestatten,
ist es zweckmaéssig, die Merkmale des Anspruches
3 vorzusehen, weil die Vorrichtungen so wahlweise
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mit einer weiteren Spritzdlise oder, in bekannter
Weise, ohne eine solche ausgefithrt werden kon-
nen. .

Es ist zweckmassig, die Anordnung geméss An-
spruch 4 vorzusehen, einerseits weil ~ bei Anord-
nung in einem gemeinsamen Spritzgeh&use — ein von
mindestens drei Dilsenmittelpunkten bestimmter Fla-
chenbereich bestrichen wird, bei dem die vorbe-
stimmte Arbeitsrichtung gegebenenfalls auch ver-
andert werden kann, anderseits, bei Anordnung ei-
ner spritzpistolenartigen Ausfuhrung, weil bei der
letzteren die Dilse stationar ist und daher nur einen
kieineren Arbeitsbereich (iberdecken kann, als die
rotierende Spritzdiise, so dass die mindestens zwei
weiteren Spritzdlisen erst denselben Arbeitshe-
reich wie die rotierende Spritzdiise liberdecken
kénnen.

Obwohl, wie oben beschrieben, es auch denkbar
wiére, wenn die erste Spritzdilse mit einem geringe-
ren Druck beliefert wiirde, als die weitere(n), ist es
vorteilhaft, wenn im Betriebe nach dem Verfahren
nach einem der Anspriiche 9 bzw. 10 vorgegangen
wird. Dies wird sich besonders bei Ausniitzung des
Trocknungseffektes zum unmittelbar aufeinandet-
folgenden Reinigen und Farbspriihen als zweckmés-
sig erweisen.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
an Hand der nachfolgenden Beschreibung eines be-
vorzugten Ausfiihrungsbeispieles, an Hand des-
sen die oben besprachenen Ausfilhrungsvarianten
leicht vorstellbar sind, Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemésse Vorrichtung in Sei-
tenansicht;

Fig. 1a ein Detail aus Fig. 1;

Fig. 2 eine zugehorige Riickansicht;

Fig. 2a ein Detail aus Fig. 2;

Fig. 3 eine Draufsicht auf der Vorrichiung; und

Fig. 3a ein Detalil aus Fig. 3.

An einem Traggestell 1 ist ein Spritzgeh&use 2 be-
festigt, in dem zwei an Armen 3 sitzende Spritzdi-
sen 4 (Fig. 3) drehbar um eine Drehachse 5 gela-
gert sind. An dieser Drehachse 5 liegt auch die
Flussigkeitszuleitung 6, d.h. dass zweckmassig der
von den Armen 3 und den Spritzdiisen 4 gebildete
Rotationskdrper um eine die Zufuhr bildende
Hohlachse gelagert ist. Zur Aufrechterhaltung des
jeweils bendtigten Innendruckes in dem Gehduse 2
ist dieses an seiner unteren, offenen und der zu be-
spriihenden Oberflache 7 zugekehrten Seite rings-
um durch eine konzentrische Dichtungsschiirze ab-
gedichtet, die zweckméssig von einer Borstenreihe
8 gebildet ist (vgl. Fig. 2).

Am Traggestell 1 sind zur Festlegung der Arbeits-
richtung Rollen 9 angebracht. Auf diese Weise ist
der so gebildete Wagen 1, 9 geméss Fig. 1 wahlweise
in eine Arbeitsrichtung A oder in eine Arbeitsrich-
tung B verfahrbar. Alle bisher geschilderten Teile
sind Stand der Technik,

Um nun in beiden Arbeitsrichtungen A und B je-
weils hinter den reinigenden Rotationsdlisen 4 so-
fort eine Grundierungsfarbe auftragen zu koénnen,
sind am Traggestell 1 vorne und hinten jeweils Befe-
stigungsvorrichtungen 11 angebracht. Fig. 2 und 3
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zeigen, dass es eigentlich je ein Paar von Befesti-
gungsvorrichtungen 11a, 11b sind. Mit Hilfe dieser
Befestigungsvorrichtungen 11 sind nach Art von
Spritzpistolen ausgebildete Spritzdiisen 12 am Trag-
gestell 1 befestigbar, deren Sprihstrahl entlang der
Sprithachsen 13 in der aus den Fig.1 und 2 ersichtli-
chen Weise verlauft.

Die Befestigungseinrichtungen 11a, 11b halten die
zugehdrigen Spritzdiisen 12 zweckmaéssig an einer
quer zur Arbeitsrichtung vetlaufenden Linie. Um
den von den Spritzdiisen 12 {iberdeckten Fléchen-
bereich genau einstellen zu kénnen, ist vorzugswei-
se mindestens eine der Befestigungseinrichtungen
mit einer Justiereinrichtung versehen.

Die Justiereinrichtung weist zur groben Héhenju-
stierung (und damit zur Grobeinstellung des be-
sprithten Flachenbereiches) eine Platte 14 auf, die
in Abstdnden mit Befestigungsausnehmungen 15
versehen ist, tiber die die Platte 14 an einem Stan-
der 16 fixiert werden kann. Dariiber hinaus kann je-
doch auch eine Feinjustierung vorgesehen sein.

Der Neigungswinkel der Spritzachse 13 zur be-
sprihenden Oberfléiche 7 kann durch nicht n&her
erlduterte, bekannte Massnahmen eingestellt wer-
den. Damit kann auch der Abstand des Strahles der
Disen 12 vom Spritzgehéuse 2 eingestellt werden,
Lalls sich Unterschiede in der Trocknungszeit erge-

en.

Die Zufuhr der Fliissigkeit bzw. Farbe zu den
Spritzdiisen 12 erfolgt zweckméssig iiber auf einen
Zufuhrstutzen aufgesteckte Schléuche; die Zufuhr
von Zerstdubungsluft kann tiber eine Querbohrung
{nicht dargestellt) in dem Diisenflansch oder an ei-
nem Diisenkopf erfolgen. Selbstverstindlich kann
die Diise 12 jeweils durch eine Diisennadel ver-
schliessbar sein, die gegebenenfalls ebenfalls
(tiber einen entsprechenden Motor) fernbedienbar
ist.

Wahrend also so die rotierenden und nach Art ei-
nes Segnerschen Wasserrades angetriebenen Dii-
sen 4 (iber eine an den Zufuhrstutzen 6 (bzw. die
Hohlachse) angeschlossene Leitung von einer
Hochdruckpumpe aus einem Wasserreservoir be-
liefert werden, sind die Diisen 12 vorzugsweise an
eine flr einen wesentlich geringeren Druck (unter
500 bar, insbesondere 100-300 bar) ausgelegte Lei-
tung mit einer entsprechend kleineren Pumpe ange-
schlossen, die aus einem Farbvorratsbehlter for-
dert. Wahrend mittels der ersten Pumpe also ein
Druck erzeugt wird, der im Bereiche von 1000 bis
3000 bar liegt, mdgen es im Falle der zweiten Pumpe
gegebenenfalls nur 100-300 bar sein.

Im Rahmen der Erfindung sind zahireiche Varian-
ten denkbar; beispielsweise kénnten zwei Spritzge-
hduse 2 der dargestellten Art hintereinanderge-
schaltet sein. Ebenso wire es méglich, mehr als
zwei Spritzdiisen hintereinanderzuschalten, was
dann sinnvoll sein kénnte, wenn die Erhitzung der
zu bespriihenden Oberfliche 7 so gross ist, dass
dadurch nicht nur das Reinigungswasser aus den
ersten Diisen 4 rasch trocknet, sondern auch die
anschliessend von den Diisen 12 aufgetragene
Grundierfarbe, worauf eine dritte nachgeschaltete
Diise eine weitere Beschichtung auftrégt.

Aus der obigen Beschreibung ist ersichilich,
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dass das Traggestell 1 samt Spritzgehause 2 und
seinen Teilen in relativ grosser Stiickzahl herge-
stellt werden kann, denn dort, wo sich der Bedarf
nach einer Ausriistung mit weiteren Spritzdiisen 12
an der Vorder- und/oder Hinterseite (zum Arbeits-
richtungswechsel) ergibt, kann das Traggestell 1
leicht mit diesen versehen werden. Zu diesem
Zwecke sind dann lediglich die Befestigungseinrich-
tungen 11 und die Dilsen 12 anzubringen.

In Fig. 3 ist deutlich erkennbar, dass fiir die Wahl
der Arbeitsrichtung A oder B (vgl. Fig. 1) je ein wei-
teres Disenpaar 12a, 12b beziiglich des Spritzge-
h&uses 2 bzw. der Drehachse 5 um 180° gegenein-
ander versetzt sind, was die bevorzugte Ausfiih-
rungsform darstellen wird. Die Erfindung ist jedoch
keineswegs darauf beschrankt, vielmehr konnte es
fir gewisse Anwendungsfille erwiinscht sein, nur
einen Versatzwinkel von 90° vorzusehen, wobei
der Wagen 1, wahlweise in die eine Arbeitsrichtung
oder in eine dazu senkrechte Richtung fahren kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bespriihen einer Oberfléche,
mit mindestens einer, von Pressflilssigkeit beliefer-
ten, um eine Drehachse drehbar gelagerten, an-
treibbaren ersten Spritzdise in einem Spritzgeh&u-
se, das in einer vorbestimmten Arbeitsrichtung
lber die zu besprithende Oberfléche fortbewegbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass — gesehen in Ar-
beitsrichiung — hinter der ersten Spritzdiise (4) zu-
mindest eine weitere Spritzdiise (12) angeordnet ist,
die eine von der ersten gesonderie Fliissigkeitszu-
leitung (29) besitzt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die weitere Spritzdiise (12) die
Spritzdiise einer nach Art einer Spritzpistole aus-
gebildeten Vorrichiung ist. -

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die weitere Spritzdiise (12)
mit Hilfe einer zerstérungsfrei lbsbaren Befesti-
gungseinrichtung (11) hinter der ersten Spritzdilse
(4) befestigt und bevorzugt Uber eine Justierein-
richtung, insbesondere eine Grob- und Feinjustie-
rung, einstellbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass hinter
der ersten Spritzdiise (4) mehr als eine weitere
Spritzdiise (12a,12b), insbesondere nur deren zwei,
entlang einer quer zur Arbeitsrichtung verlaufen-
den Linie angeordnet sind, die zweckmassig parallel
zur zu bespriihenden Oberflache liegt.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die er-
ste, im Spritzgehduse drehbar gelagerte Spritzdiise
mit einer Zufuhreinrichtung fiir Presswasser ver-
bunden ist, wogegen die weitere Spritzdiise mit ei-
nem, insbesondere unter geringem Druck stehen-
den, Anstrichmittel beaufschlagbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die wei-
tere Spritzdiise (12) ausserhalb des Spritzgehau-
ses (2) der ersten Spritzdiise (4) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ein-



5 CH 677 619 A5

haltung der vorbestimmten Arbeitsrichtung eine,
z.B. Laufrollen (9) aufweisende, Fithrungseinrich-
tung (9, 1) mit dem Spritzgehause (2) verbunden ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem 5
Spritzgehause (2) — zur freien Wahl der Arbeits-
richtung (A, B) — zumindest eine weitere Befesti-
gungseinrichtung (11) fiir eine zusétzliche Spritzdi-
se, gesehen zur Drehachse der ersten Spritzdiise
(4), um mindesiens 90° versetzt, vorzugsweise um 10
180° versetzt, angeordnet ist.

9. Verfahren zum aufeinanderfolgenden Besprii-
hen einer Oberflache mit wenigstens zwei Fliissig-
keiten unter Verwendung einer Vorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 15
kennzeichnet, dass die erste Fliissigkeit mit
solchem Druck aufgespriiht wird, dass sich die
Oberflache auf eine Temperatur {iber 100°C er-
warmt und dass die zweite Fliissigkeit in unmittelba-
rem Anschluss daran auf die durch die Warmewir- 20
kung getrocknete Oberiléche aufgebracht wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Fliissigkeit mit einem
Druck {iber 800, vorzugsweise Uber 1500 bar, die
zweite FlUssigkeit mit einem Druck unter 500, vor- 25
ZU%sweise zwischen 100 und 300 bar aufgespriiht
wird.
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