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Vorwort zur ersten Auflage.

Vor etwa 20 Jahren begann man das Anstreichen und Lackieren
von hdélzernen oder metallenen Gegenstinden nicht mehr in der alt-
hergebrachten Weise durch Anstreichen mit dem Pinsel, sondern durch
Eintauchen in die Farbe oder den Lack oder durch Bespritzen damit
auszufiibren. Da das Verfahren sich bewihrte und auch wirtschaftlich
vorteilhaft war, so fand es in immer zunehmendem Umfange Anwendung.
Besonders bei der Herstellung von Massenerzeugnissen hat es das alte
Verfahren fast vollstindig verdringt. Seine Einfiihrung wurde dadurch
begiinstigt und erleichtert, daB in der gleichen Zeit neue Lacke, die
sogenannten Zapon- und Nitrozelluloselacke aufkamen, die sehr schnell
trocknen und doch einen haltbaren, harten glinzenden Uberzug liefern.
Sie bestehen in der Hauptsache aus Nitrozellulose, die in leicht fliich-
tigen Losungsmitteln, besonders Amylazetat oder Azeton, geldst ist.
Der Lésung sind oft noch Farben und andere Stoffe sowie Verdiinnungs-
mittel — Methylalkohol, Benzin, Benzol, Essigither u. a. — zugesetzt.
Neuerdings finden auch Butylazetat sowie der Essigither eines syn-
thetisch gewonnenen Propylalkohols — Adronolazetat — scheinbar zu-
nehmende Verwendung. Endlich kommen auch Lacke in den Verkehr,
die als Hauptbestandteil Kunstharze oder Azetylzellulose in geeigneten
Loésungsmitteln enthalten. Eine auch nur einigermaBen erschopfende
Aufzéhlung dieser zahlreichen vielfach unter Decknamen vertriebenen
Lacke ist ausgeschlossen. Fast téglich erscheinen neue auf dem Markte,
deren Zusammensetzung den Verbrauchern unbekannt ist und meistens
auch unbekannt bleibt. Das neue Verfahren hat aber nicht nur die
ganze Arbeitsweise umgestaltet, sondern auch die gesundheitlichen Ver-
hiltnisse stark beeinfluit, denn ein groBer Teil der zu der Herstellung
der Zapon- und zaponartigen Lacke benutzten Losungsmittel und Zu-
sitze kann die Gesundheit schidigen. Werden die Dampfe oder die
beim Spritzen entstehenden Nebel eingeatmet oder kommen Teile der
Losungsmittel auf die Haut oder in die Augen, so kénnen sie Schidi-
gungen hervorrufen. Enthalten die verarbeiteten Farben oder Lacke
Bleiverbindungen oder #@hnliche giftige Stoffe, so besteht die Gefahr,
dafl sie in irgendeiner Weise aufgenommen werden und nachteilig
wirken.

Endlich bildet auch die leichte Brennbarkeit mancher Losungsmittel
usw. in Verbindung mit ihrer groBen Fliichtigkeit eine wohl zu beach-
tende Unfallquelle.

Die Arbeiter wissen nur selten, aus welchen Stoffen die von ihnen
benutzten Lacke bestehen und ob sie Gesundheitsschidigungen hervor-
rufen konnen. Sie sind allein auch gar nicht in der Lage, sich der Ein-



v Vorwort zur ersten Auflage,

wirkung der Dampfe ganz zu entziehen. Das kann nur durch zweck-
mifige Absaugevorrichtungen in geniigender Weise geschehen. Deren
Herstellung ist aber nicht leicht, denn dabei miissen die Eigenschaften
des Lackes, die besondere Art der Arbeit und die Gestalt und Gréfie
der zu lackierenden Gegenstinde sorgfaltig beriicksichtigt werden. Die
Herstellung bedarf daher von Fall zu Fall eingehender Uberlegung und
besonderer Erfahrung.

Auf Grund solcher Erwégungen hat Herr O. Streine, Hamburg, als
Mitglied des Technischen Ausschusses der Deutschen Gesellschaft fiir
Gewerbehygiene den Antrag gestellt, der Ausschull mége um den Schutz
der beim Tauch- und Spritzlackieren beschiftigten Personen zu férdern,
durch einige sachkundige Mitglieder die Frage bearbeiten lassen, welche
Einrichtungen zum Absaugen der Dampfe benutzt werden und welche
Erfahrungen damit gemacht worden sind. Der AusschuB3 hat dem
Antrage zugestimmt.

In héchst dankenswerter Weise haben die Herren Oberregierungs-
und -Gewerberat Wenzel, Gewerberat Dr. Witt und Oberingenieur
Alvensleben sich dieser Aufgabe unterzogen. Die von ihnen verfaliten
Abhandlungen sind in dem Technischen Ausschul} eingehend besprochen.
Auf Grund dieser Beratung haben die Bearbeiter ihre Abhandlungen
nochmals durchgearbeitet und zu der vorliegenden Schrift zusammen-
gefaBt, die hiermit der Offentlichkeit iibergeben wird. — Die Arbeit soll
nicht nur eine kritische Darstellung der zur Zeit benutzten Absauge-
vorrichtungen geben, sondern méglichst auch zu weiteren Versuchen und
Verbesserungen anregen. In Betracht kann z. B. kommen das Trocknen
im luftverdiinnten Raume, die Verminderung und bessere Regelung des
Spritzdruckes, die Reinigung und Wiederbenutzung der abgesaugten
Raumluft zur Warmeersparnis, die Wiedergewinnung des verdampften
Losungsmittels.

Von einem Eingehen auf die besonderen gesundheitlichen Wirkungen
der einzelnen Stoffe ist abgesehen und angenommen worden, dall die
Dimpfe stets beseitigt werden miissen. Das ist vom Standpunkt des
praktischen Arbeiterschutzes aus nicht nur berechtigt, sondern sogar
notwendig, denn die Zusammensetzung der einzelnen Lacke ist nur aus-
nahmsweise bekannt. Es ist daher nie sicher vorherzusehen, ob Gesund-
heitsschadigungen zu erwarten sind oder nicht. Endlich wird schon
wegen fast tiglich neu auftauchender neuer Lacke Vorsicht geboten sein.

Die kritische Wiirdigung der einzelnen Einrichtungen ist absichtlich
eingeschrinkt, denn bei der Vielgestaltigkeit der Betriebsvorkehrungen
und der Arbeitsweise ist es nicht moglich, eine bestimmte Einrichtung
fiir alle Fille als die beste zu bezeichnen. Das kann nur von Fall zu
Fall entschieden werden.

Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygicne

Der Vorsitzende des Technischen Ausschusses:

Dr. Leymann
Geheimer Oberregierungsrat



Vorwort zur zweiten Auflage.

Die im Jahre 1927 vom Technischen Ausschufl der Deutschen
Gesellschaft fiir Gewerbehygiene herausgegebene Schrift iiber die Be-
seitigung der beim Tauch- und Spritzlackieren entstehenden Diémpfe
ist seit einiger Zeit vergriffen. Da die Nachfrage anhielt, wurde eine
neue Auflage der Schrift erforderlich. Herr Oberregierungs- und
-gewerberat Wenzel hat sich in liebenswiirdiger Weise dieser Auf-
gabe unterzogen und dabei auch den Inhalt der Schrift entsprechend
den neuesten Erfahrungen ergéinzt und vervollstindigt. Das Ergebnis
dieser Bearbeitung wurde in einem vom Technischen Ausschufl der
Deutschen Gesellschaft fiir Gewerbehygiene eingesetzten Unterausschuf3
unter Hinzuziehung von Fachvertretern und Vertretern der Arbeit-
geber und Gewerkschaften besprochen und gebilligt. Wir hoffen, dal3
die vorliegende Schrift in ihrer neuen Form besonders geeignet ist,
Anregungen zu bringen und allen an den gewerbehygienischen Fragen
des Tauch- und Spritzlackierens interessierten Kreisen ein Berater
zu sein,

Im August 1930.

Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygiene

Der Vorsitzende des Technischen Ausschusses:

Dr. Leymann

Geheimer Oberregierungsrat



Die Massenfabrikation, die wirtschaftliche Notwendigkeit der Be-
schleunigung des Fabrikationsganges und das Verlangen nach Verein-
fachung der Arbeitsverfahren haben in vielen Industriezweigen das An-
streichen und Lackieren mit dem Pinsel verdringt und an die Stelle der
alten Verfahren das Tauchbad und die Spritzpistole gesetzt. Das Tau-
chen geschieht in einfacher Weise durch ein je nach der Zusammensetzung
der Tauchlésung und der Aufnahmefahigkeit des Tauchgutes kirzeres
oder lingeres Einhéngen des zu lackierenden Stiickes in das meist in
einem offenen Bottich angesetzte Tauchbad. Den an dem Tauchgut
haften bleibenden Uberzug 148t man nach Abtropfen des Uberschusses
an der Luft oder in besonderen Ofen trocknen. Der Uberzug dient
Schutz-, insbesondere Rostschutz-, Farb- oder Glanz-, vereinzelt auch
Isolierzwecken. Das Spritzen geht in der Weise vor sich, dafl man auf
das meist auf besonderen Spritztischen oder in mehr oder weniger ab-
geschlossenen Kammern aufgebaute Arbeitsstiick den Spritzlack auf-
blast, und zwar mittels eines PreBluftstrahles, der in einem handlichen,
auf Ejektorwirkung beruhenden Apparat, der sogenannten Spritzpistole,
den Lack ansaugt und zerstdubt, wie man etwa Blumen mittels eines
Mundbléasers bespritzt oder Parfiim durch die aus einem Gummiball aus-
gedriickte Luft zerstdubt. Die mit der Hand gefiihrte Spritzpistole hat
also zwel Schlauch- oder Rohranschliisse, einmal an eine oft zentral an-
geordnete Preffluftanlage, und dann einen kiirzeren an einen fiir jede
Spritzpistole in der Regel gesonderten Farbbehélter, der aber auch oft
konstruktiv mit der Spritzpistole verbunden ist. Beispiele verschiedener
Anordnung zeigen die Abb. 1—4. Von den zahlreichen Anwendungs-
moglichkeiten des Tauchbades und des Spritzverfahrens sollen hier nur
solche in den Kreis der Erorterung gezogen werden, bei denen Lack-
Iosungen verwendet werden, in erster Linie wegen der Entwicklung von
Dampfen, die wegen der mit ihnen verbundenen Gesundheitsgefahren
beseitigt werden miissen. Doch werden die Erwidgungen innerhalb ge-
wisser Grenzen auch fiir andere mit Gefahren verbundene Anwendungs-
gebiete des Tauch- und Spritzverfahrens oder auch des Streichverfahrens
gelten konnen, z. B. fur das Tauchverfahren in der Gummiindustrie zur
Bildung der Gummiform von Spielwaren und Gebrauchsgegenstianden
und zum Vulkanisieren von Gummiwaren, fiir das Streichverfahren zum
Gummieren von Geweben, fiir das Kleb-, Kitt- und Steifverfahren in der
Schuhfabrikation, fiir das Schoopsche und andere Metallspritzverfahren
oder fiir das Farbglasurblasen der keramischen Industrie; andererseits
wird bei den MaBnahmen zur Verhiitung der Gesundheitsgefahren der
Zusammenhang mit dem zweiten Gefahrenkomplex des Tauch- und

Wenzel-Alvensleben-Witt, Taueh- u. Spritzlackicren. 2. Autl. 1



2 Spritzverfahren.

Abb. 1. Niederdruck-Spritzapparat des Leipziger Abb. 2. Farbspritzpistole der AG. Gebr. Pierburg,

Tangierwerks AG.
a PreBluftanschlull, b FarbleitungsanschluB.

Abb. 3. Farbspritzapparat mit anhiingenaem Farbbehdlter des
Leipziger Tangier-Werks AG.

Berlin-Tempelhof.

Spritzlackverfahrens,
der Ieuer- und Ex-
plosionsgefahr, nicht
aufler acht gelassen
werden dirfen. Un-
beriicksichtigt bleiben
mull die Frage der
Wirtschaftlichkeit,
auch auf technische
Einzelheiten, wie z. B.
die Wahl der Ventila-
toren, die Konstruk-
tion der Spritzpistolen
und Kompressoren
kann nicht eingegan-
gen werden.

Die ausgedehnteste
Verwendung haben die
Tauch- und Spritzlack-
verfahreninder Metall-
und  Maschinenindu-
strie gefunden. Vom
kleinen Metallknopf
und  Silberschmuck-
stiick an bis zu grofBten



Anwendungsgebiet. 3

Teilen landwirtschaftlicher Maschinen, der Automobile und Eisenbahn-
waggons werden Metallflichen auf diese Weise mit einem Farb- oder
Schutzlackiiberzug versehen, der zuweilen auch noch anderen Zwecken,
z. B. in der Elektroindustrie als Isoliermittel dienen muf3. In schnell zu-
nehmendem MaB finden die Verfahren Anwendung in der Holzindustrie;
auch hier ist weder die GroBe des Stiickes noch die verlangte Giite des
Uberzuges ein Hindernis fiir die Anwendung : Der schnell verbrauchte und
keines lange haltbaren Uberzugs bedirftige Bleistift wird getaucht oder

Abb. 4. Trag- und fahrbare Farbspritzeinrichtung der Firma Gebr. Pierburg, AG. Berlin-Tempelhof.
1 Deckel, 2 Kessel, 3 Luftreiniger, 4 Manometer fiir den Farbdruck, 5 Manometer fiilr"den Zer-
stiuberdruck, ¢ Sicherheitsventil, 7 Farbhahn, § Lufthahn, 9 Reduzierventil fiir den Farbdruck,
10 Reduzierventil fiir den Betriebsdruck, 71 PreBluftanschluBhahn, 12 AblaBhahn, 14 Spritzpistole.

gespritzt. Das Fliigelgehduse, andessen Ansehnlichkeit und Haltbarkeit die
héchsten Anforderungen gestellt werden, erhélt mehrere Spritzlackiiber-
ziige. In der Glas- und Kunststeinindustrie versucht man durch Spritzen
ein marmor- oder granitihnliches Aussehen der Ware hervorzurufen. Glith-
birnen werden mit Wasserfarben oder transparenten Nitrolacken farbig
gespritzt, die versilberten Soffitten- und medizinischen Lampen erhalten
eine Schutzschicht aus einem Aluminiumbronze enthaltenden Spritzlack.
Gewebe, Papiere, Zellhornwaren werden gespritzt, um phantastische
Farbeneffekte und wirkungsvolle Schattierungen hervorzurufen. Auch
Leder- und Gummiwaren erhalten durch Tauchen oder Spritzen ihre
1*



4 Arten der Tauch- und Spritzlacke.

Farbung oder Musterung. Manche Schokoladenwaren und Konfitiiren
erhalten einen hauchfeinen, farblosen Spritzlackiiberzug, um ein frisches,
appetitliches Aussehen fiir langere Zeit zu sichern. In Brauereien werden
grofle Braubottiche und die verzinnten Eisenfésser fiir iiberseeische Ex-
portbiere innen spritzlackiert. Statt mit Siegellack oder Zinnfolie gibt
man zuweilen verkorkten Flaschen einen luftdichten AbschluB8 mit
Tauchlack. Beim Kollodinieren der Glihstriimpfe gibt der Tauchlack
dem impragnierten, leicht zerfallenden Gewebe die zum Transport er-
forderliche Festigkeit. Ahnlich wie Drihte, Blechlamellen und andere
Teile elektrischer Maschinen werden auch Gewebe aus Baumwolle,
Leinen, Seide, auch Papier im Lackbad getaucht, um ihnen einen iso-
lierenden Uberzug zu geben. Also eine Fiille von Verwendungsméglich-
keiten des Tauch- und Spritzlackverfahrens, die noch in keiner Weise er-
schopfend sind.

Um ein Bild der beim Tauchen oder Spritzen sich entwickelnden
Dampfe zu gewinnen, ist es notwendig, die Art und Zusammensetzung
der verwendeten Lacke und der Losungs- und Verdiinnungsmittel zu
kennen. Diese in Erfahrung zu bringen, ist nicht immer einfach. Mit
Zweckbezeichnungen, z. B. Grundierlack, Uberzuglack, Schleiflack,
Glanzspritzlack, Mattbrennlack ist nichts gesagt, ebensowenig mit Phan-
tasienamen wie Glasurit, Viktorialack, Brassoline, Alanol, Solution u.a.
Dazu kommt, dal die Namen oft wechseln, und dafl sowohl die Lack-
fabrikation wie die Zusammensetzung des Tauchbades und der Spritz-
lacklosung als Geheimnis betrachtet werden. Auch die Zusammensetzung
desselben Lackes oder Losungsmittels ist keineswegs gleichbleibend, wie
sich oft aus Geruch und gesundheitsschidlicher Wirkung ergibt. Von
Bedeutung ist ferner der Umstand, dal} fast nie ein Zusatzmittel ge-
nommen wird, sondern immer mehrere, von denen das eine lgsen, das
andere verdiinnen, das dritte weich und elastisch machen, das vierte iso-
lierend wirken, das funfte einen bestimmten Glanz geben oder noch
andere Eigenschaften haben soll. Wihrend beim Tauchverfahren Ol-
lacke vorherrschen, aber auch Asphaltlacke und Firnis vorkommen,
iberwiegen beim Spritzverfahren die Nitrozelluloselacke; Spiritus- und
Zaponlack finden bei beiden Verfahren Anwendung. Die Ollacke haben
als wesentlichsten Olbestandteil ein an der Luft unter Oxydation und
Polymerisation trocknendes 01, z. B. Leinsl, Hanfél, Sojabohnensl,
Mohnol, Baumwollsaatél und in immer starkerem Maf3e chinesische Holz-
ole, als Lackbestandteil geloste natiirliche Harze (Kopal, Damar, Schell-
lacke, Bernstein u. a.) oder Kunstharze, z. B. Kumaron, durch Ein-
wirkung von konzentrierter Schwefelsdure auf Rohbenzol erhalten, Bake-
lit, ein Kondensations- und Polymerisationsprodukt von Phenolen und
Kresolen mit Formaldehyd und Krotonaldehyd, u.a. Als Losungs-
mittel fiir die Harze und Ersatzstoffe dienen meist Mineralsle, wie Benzol,
Solventnaphtha, Benzin, seltener, aber vom gesundheitlichen Standpunkt
besser, obwohl auch nicht ganz ohne gesundheitliche Einwirkung, Ter-
pentin- oder Kiendéle; doch auch dafiir werden wieder Ersatzstoffe an-
gewandt, z. B. Sangajol, ein Gemisch von Grenzkohlenwasserstoffen,



Bestandteile der Lacke. b5

Naphthenen und Benzol. Die Spirituslacke enthalten Harze oder die
genannten Kunststoffe in Spiritus, der fir Lackzwecke nicht mit Holz-
geist und Pyridinbasen, sondern meist mit '/, vH Terpentindl vergillt
ist, oder in anderen Alkoholen, z. B. Butanol, Methanol, Propylalkohol,
Amylalkohol gelést. Aber auch alle méglichen anderen, oft recht teueren
organischen Losungsmittel kommen vor, ohne dall der Zweck ihrer Ver-
wendung immer ersichtlich ist, z. B. nitrierte, hydrierte und chlorierte
Benzole, Aceton und andere Holzgeistfraktionen, Trichlordthylen,
Tetralin oder andere &dhnliche hydrierte Kohlenwasserstoffe, zuweilen
fiir Sonderzwecke Tetrachlorkohlenstoff, Schwefelkohlenstoff, Tetra-
chlordthan (Acetylentetrachlorid), Perchlordthan, Chlorhydrine, Pe-
troleuméther, Chloroform. Die seltener verwendeten Asphaltlacke
sind Lésungen von Asphalt mit Rul und Stearinpechbeimischung in
Losungsmitteln der genannten Art, fiir Isolierzwecke zuweilen noch mit
Kautschuk, Guttapercha, Bakelit u. a. versetzt. Der hier und da als
Tauchbad dienende Olfirnis ist ein mit Sauerstofftrigern (Metalloxyden,
z. B. Blei, Mangan, Kobalt, borsauren Salzen und dhnlichen) eingekoch-
tes, trocknendes Ol, das fiir die Tauchzwecke entsprechend verdinnt ist.
Die Zaponlacke und Nitrolacke, die in immer steigendem Malle
Anwendung finden, sind Loésungen von Nitrozellulose, Kollodiumwolle,
Zellhorn, seltener, aber vom Feuerschutzstandpunkt wesentlich giinstiger,
Azetylzellulose (Cellonlacke) in Alkoholen, Aceton (Dimethyl-Keton)
und anderen Ketonen, Amylacetat (aus Natriumacetat, Amylalkohol und
Schwefelsdure hergestellt), Methyl-Athylacetat, dem sogenannten Lo-
sungsmittel E 13 oder anderen Estern, auch Benzol, Toluol, Xylol oder
Benzin, die bei billigeren Sorten oft bis 40 vH ausmachen gegeniiber
15—20 Gewichts-Hundertteilen an Farb- und sonstigen festen Stoffen
und 10 vH niedrigsiedenden, 20 vH mittelhochsiedenden und 5—10 vH
hochsiedenden Lackbestandteilen. Vereinzelt findet statt Aceton Tetra-
chlorithan, ein gewerbehygienisch héchst unerwinschter Stoff, statt
Amylacetat Amylformiat oder Butylacetat, zuweilen auch das weniger
fliichtige, aber giftigere Methyl-Zyklohexanolacetat Anwendung, ebenso
Adranolacetat oder Isopropylacetat, auch Chloroform, Athylither,
Trichlordthylen und dhnliche Stoffe sind gelegentlich beigemischt ; ferner
Kampfer, Triphenyl- oder Kresylphosphat, Phthalsdureester, die als
Palatinole, Harnstoffderivate, die als Molite oder Zentralite im Handel
sind, Acetanilid, Athylacetanilid (Manol), Rhizinusol und andere Stoffe,
deren Hauptzweck die Weichmachung des sproden Zaponfilms ist.
Allen Lacken wird nach Bedarf Farbe zugesetzt, KErdfarben, Farb-
lacke, Anilinfarben, aber auch mehr oder weniger schidliche Metall-
oxyde, die mit Leindl in geschlossenen Apparaten mechanisch angerieben
und mit Lack verdiinnt werden. Neben Bleiweill und Mennige finden
sich fiir weille Farben Blanc fix (Zinkoxyd mit Bariumsulfat), Lithopone
(Bariumsulfat mit Zinksulfid), vereinzelt auch Titandioxyd, in gelben
Spritzlacken Bleichromat oder Kadmiumsulfid, in griinen Chromgelb.
Die Zusammensetzung des Tauchbades oder des Spritzlackes bringt
es mit sich, dall schon bei gewohnlicher Raumtemperatur sich Dimpfe



6 Verdunstung und Nebelbildung.

bilden, die zum Teil feuer- und explosionsgefahrlich, zum Teil gesund-
heitsschédlich sind, meist sogar beide Eigenschaften haben. Die natiir-
liche Temperatur wird in manchen Féllen iiberschritten, sei es, dafl man
das Tauchbad oder den Spritzlack durch Dampfschlangen oder Metall-
rohren mit elektrischen Widerstinden erwidrmen zu miissen glaubt, um
das Tauchbad leichtfliissiger zu machen, oder um die Zerstaubbarkeit des
Spritzlackes zu foérdern, sei es, dal man die Raumtemperatur zur Be-
gunstigung des leichteren Abtropfens der lackierten Stiicke und des im
gleichen Raum erfolgenden Lufttrocknens moglichst hoch hélt, oder daf
man gar beides tut und noch dazu, insbesondere bei Isolierlackierungen,
die zu tauchenden Driahte oder andere Metallstiicke besonders erwirmt.
Bei Verwendung von Zelluloselacken wird vielfach die Spritzluft vor-
gewdarmt, um das schnelle Verdunsten der Losungsmittel und das
Trocknen des Farbiiberzugs zu férdern. Zuweilen sind auch bei anderen
Lacken erwiarmte Trockentische oder Lacktrockenschrinke in un-
mittelbarer Nihe, bei Flie3- und Bandarbeit in den Arbeitsgang ein-
bezogen und um das laufende Band herumgebaut.

Das Wesen der Lacktrocknung bedingt die Verdunstung der fliich-
tigen Losungsmittel oder anderer Zusitze; sie ist also unvermeidbar und
der Zweck jeder hygienischen Einrichtung oder Sicherheitsmafinahme
beim Tauch- und Spritzverfahren muf} also in erster Linie die Abfithrung
der Dampfe sein. Die hohere Temperatur ist nur insofern von EinfluB,
als sie die in der Zeiteinheit vor sich gehende Verdunstung und damit
die in der Zeiteinheit abzufithrende Dampfmenge vergroBert und eine
starkere Absaugung bedingt. Fine ganz andere Frage ist die Nebel-
bildung beim Spritzen. Nebel entsteht bekanntlich, wenn der Taupunkt
der Luft iiberschritten wird, d. h. wenn die Luft sich abkiihlt, ihre Auf-
nahmefihigkeit fir Feuchtigkeit, in der Regel in Form von Wasser-
dampf, also geringer wird und schliefilich der Punkt erreicht wird, wo
die relative Feuchtigkeit der Luft 100 vH des grofitméoglichen Feuchtig-
keitsgehalts betrigt. Beginstigt wird die Nebelbildung, d. h. sie tritt
schon vor Erreichung dieses Punktes ein, wenn sogenannte Konden-
sationskerne in der Luft schweben, wie wir es von den GroBstadtnebeln
kennen, wo die schwebenden Rauch- und Staubpartikelchen als Konden-
sationskerne wirken. Suchen wir die drei Faktoren der Nebelbildung —
Abkiihlung, Feuchtigkeit, Kondensationskerne — beim Spritzen, so ergibt
sich die Abkiithlung, abgesehen von dem Auftreffen eines wirmeren
Spritzstrahls auf kiihleres Spritzgut, durch die Druckverminderung der
austretenden Prefiluft an der Spritzdise. Jede Druckverminderung eines
gespannten Gases oder Dampfes gibt eine Temperaturerniedrigung, um
so grofer, je stirker die Druckdifferenz; jede Verdunstung verursacht
Abkihlung, also auch die sofort an der Spritzdise einsetzende Ver-
dunstung der Losungsmittel. Die Feuchtigkeit ist einmal in der den
Spritzstrahl umgebenden Raumluft vorhanden, aber auch die PrefBluft
ist meist nicht frei davon und die Losungsmittel sind ebenfalls nicht
wasserfrel. Als Kondensationskerne wirken die einzelnen Farbkorper-
chen, die von dem Prefiluftstrahl gegen die zu spritzende Iliche ge-
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worfen werden, zum Teil abprallen und nun aulerhalb des Spritzkegels
die Nebelbildung begiinstigen. Von untergeordneter Bedeutung ist es
dabei, ob mit Flachstrahl oder Rundstrahl gespritzt wird. Abgesehen
von den klimatischen Nachteilen jedes Nebels wird man den Farbspritz-
nebel gewerbehygienisch deshalb als schadlicher als die reinen Ver-
dunstungsdiampfe der Losungsmittel ansehen, weil er mehr Farbkorper-
chen als diese enthilt, und weil Nebel infolge seiner stirkeren Kohésions-
kraft schwerer abzusaugen ist. Die technischen Einwirkungen des Nebels
auf die Farbschicht und ihre Trocknung und die wirtschaftlichen Nach-
teile durch stirkere Farbverluste brauchen uns hier nicht zu berithren.
Auf jeden Fall wird man eine Verringerung der Nebelbildung begriilen
kénnen, auch wenn man sich klar dariiber ist, daf3 die Hauptgefahr des
Spritzverfahrens, die Verdunstung der Losungsmittel, damit nicht ge-
bannt ist. Um die Nebelbildung zu verhindern oder wenigstens zu ver-
ringern, miissen also die drei genannten Faktoren oder ihre Wirkung nach
Moglichkeit ausgeschaltet werden. Die erste Forderung ist also trockene
Raumluft, trockene Preflluft, Wasserfreiheit der Losungsmittel und der
Farbstoffe, die zweite Forderung ist Verminderung des Spritzdruckes
und Erwirmung der Preluft. Es ist selbstverstindlich, daf3 das Haften
der Farbe auf der zu spritzenden Fliche einen gewissen Spritzdruck
zur Voraussetzung hat, unter Umstdnden auch die Dichtigkeit und
Hirte der Farbschicht und damit die Giite des Uberzugs. Immerhin
konnte man fiir verschiedene Anstrichzwecke und Anstrichfarben nicht
ohne Erfolg von 21/,—3 Atm. Spritzdruck auf */, Atm. herabgehen.
Man muf} dann natiirlich wieder die Menge der Spritzluft erhéhen und
hat damit andere Nachteile im Gefolge, ebenso wird man diinnfliissiges
Farbmaterial nehmen miissen, d. h. mehr leichtfliichtige Verdiinnungs-
und Losungsmittel zusetzen, also die schiddlichen Diampfe vermehren.
Neuere Versuche! haben ergeben, dafl bei Hochdruckspritzen von Nitro-
zelluloselacken 59,3 vH, beiNiederdruckspritzen 57,1 vH desaufgetragenen
Materials verdunsten bzw. als feste Farbkorperchen verlorengehen.
Dieser letztere Verlust wird beim Hochdruckspritzen grofer sein als
beim Niederdruckspritzen, hinsichtlich der Verdunstung wird also iiber-
haupt kein Unterschied sein. Fiir den Niederdruck bedarf es unter Um-
stinden keiner Kompressor- und Windkesselanlage, vom Unfallver-
hiitungs- und wirtschaftliche Standpunkt zweifellos ein Vorteil, es
geniigt ein gewohnlicher Ventilator. Um mit méglichst niedrigem Druck
arbeiten zu konnen, hat man ferner versucht, die Zerstdubung des Farb-
materials nicht dem PreBluftstrahl zu iiberlassen, sondern sie durch ein
mechanisches Hilfsmittel vorzunehmen, ein allerdings auch von einem
schwachen PreBluftstrahl bewegtes Turbinenréidchen, das vor der Farb-
diise angebracht ist. Die nebelférdernde Wirkung der Farbkérperchen
hat man dadurch vermindert, dafl man um den Spritzkegel einen konzen-
trischen PreBluftmantel — Hochdruck oder Niederdruck — legt, der ein
Heraustreten der Farbkoérperchen aus dem Spritzkegel und ein Ab-

I Wilke, Dtsch. Lackiererztg. 1929, Nr 5.
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prallen von der Spritzfliche erschwert, oder man bildet einen solchen
Schutzmantel durch konzentrisches Ansaugen von Luft um die Spritz-
diise herum. Leider ist die Frage des Niederdruckspritzens zu einer nicht
immer in erfreulichen Formen gefithrten Patentstreitigkeit geworden,
die der Sache selbst und ihrer gewerbehygienischen Beachtung Ab-
bruch getan hat und den Beurteiler zur Vorsicht mahnt. Von wesent-
lichem Einflul auf die Nebelbildung ist ferner die Prizision der Spritz-
pistole. Je sauberer die Spritzdiise gearbeitet ist, je glatter und gleich-
formiger der Austritt des die Farbzufiihrung umschlieBenden Prefluft-
rings ist, je leichter und ruhiger das Nadelventil und die Federdrosselung
reagiert, um so gleichméfiger wird auch der Spritzkegel und sein Druck
auf die Spritzfliche und das Mischungsverhiltnis von Farbe und PreBluft
sein, um so weniger Farbkorperchen werden sich aus dem Spritzkegel
absondern und zur Nebelbildung Veranlassung geben. Ist das Fehlen der
Nebelbildung also ein Zeichen guter Spritzeinrichtungen und sorgfaltigen,
Farbe sparenden Arbeitens, so darf es doch nicht uber die durch das
Verdunsten der Losungsmittel mogliche Gesundheitsgefihrdung hinweg-
tauschen. Absaugung der Dampfe ist auch dann notwendig, wenn der
Nebel nicht als Warnungssignal in Erscheinung tritt.

Ebenso wichtig wie die Gesundheitsgefahrdung durch die Losungs-
mittel ist die Explosions- und Feuersgefahr durch sie. Ein grofler Teil der
Lésungs-, Verdinnungs- und Weichmachungsmittel ist feuergefihrlich,
ihre Verdunstungsdémpfe in bestimmten Gemisch mit Luft explosions-
gefahrlich, z. B. ein Benzinluftgemisch mit 2,6—4,8 vH Benzindampf,
bei Benzol liegen die Grenzen bei 3 und 6 vH.

Bei starker Absaugung wird stets so viel Luft mitgerissen werden, daf3
die Gefahrengrenze weder im Spritzbereich, noch in der Absaugung
erreicht wird. Eine Gefahrenerhchung tritt allerdings bei einigen Lo-
sungsmitteln, z. B. Benzin, dadurch ein, dafi das in der Spritzleitung
flieBende Losungsmittel sich durch Reibung und Durcheinanderwirbe-
lung elektrisch aufladet, ebenso wahrscheinlich auch die strémenden
Dédmpfe in der Absaugeleitung, und daB es dann nicht mehr einer
Flamme, eines glithenden Metallstiicks oder eines Reibungsfunkens zur
Ziindung bedarf, sondern dafl auch ein elektrischer Entladungsfunken
eine solche auslosen kann.

Man braucht die schwerste Explosion in einer Spritzlackiererei, in
einer Bleistiftspritzerei in Niunberg, bei der 12 Arbeitnehmer todlich
verungliickten und 6 mehr oder weniger schwer verbrannt wurden, nicht
als typisch anzusehen, denn hier trafen mehrere ungewohnlich ungiinstige
Umstande zusammen; einmal waren in einem nicht unterteilten, groflen
Raum eine ganze Rethe Spritzstellen untergebracht, wenn sie auch im
Augenblick der Explosion nur zum Teil im Betrieb waren, dann war die
Absaugung unzweckmiiflig angeordnet, indem unter einem Teil der
Spritzstellen in Saugkésten explosible Gasluftgemische sich ansammeln
konnten, und schliefilich wurde in unmittelbarer Nihe der Spritzstellen
mit einer, vielleicht sogar defekten, elektrisch betriebenen Handbohr-
maschine gearheitet. Der Fall zeigt aber schon vier Wege der Verhiitung
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von Explosionen oder Verminderung ihrer Wirkung: Unterteilung
groBerer Spritzereien, sorgfiltigste Vermeidung sogenannter toter Riume
und Ecken in der Absaugung, in denen sich explosives Gasluftgemisch
ansammeln koénnte, Vermeidung aller flammen- oder funkengebenden
Einrichtungen in der Spritzerei und Unterlassung jeder Arbeit wiithrend
des Spritzens, bei der durch elektrische Vorrichtungen oder Reibung
Funken auftreten kénnen. Professor Dr. Henne fiihrt in einem Aufsatz
in ,,Neumanns Zeitschrift fiir Versicherungswesen* 23 teils mit Ex-
plosionen oder Verpuffungen verbundene Brinde in Spritzereien an, die
einen Schaden von 3221000 Mark verursachten, wobei in verschiedenen
Fillen der Gebédudeschaden noch nicht mitgerechnet ist. Auch in den
Jahresberichten der Gewerbeaufsichtsbeamten fiir das Jahr 1927 sind
einzelne solcher Brinde angegeben. Die Ziindungsursachen sind recht
verschiedenartig. Oft waren es Funken des Ventilators der Absaugung,
auch heiBlgelaufene Lager des Ventilators, seltener Reibungsfunken durch
in den Ventilator gelangte eiserne Gegenstinde. Mehrfach sind Ziin-
dungen aufgetreten beim Abkratzen der Lackkrusten in der Spritz-
kabine, in der Absaugungsleitung oder auch am FuBboden. DaB Brinde
nicht ausbleiben konnten, wenn mit Schweilbrennern an die fiir solche
Arbeiten kaum ausreichend zu reinigenden Absaugeleitungen gegangen
wurde, oder wenn mit einem Streichholz in die Spritzkasten oder Ab-
saugungen hineingeleuchtet wurde, sollte allerdings ebenso wie das
Rauchverbot in jeder Spritzerei bekannt sein. Es wurden auch Fille
festgestellt, in denen in der Spritzerei noch Gasbeleuchtung war, in
denen offene Lackgefifle in groBler Zahl herumstanden, in denen Heiz-
oder Trockendfen in der Spritzerei selbst befeuert wurden, in denen in
oder vor der Spritzkammer Glithlampen mit einfacher Glasglocke hingen
und zerspringende oder zerschlagene Glithlampen die Lackdimpfe oder
Lackkrusten zur Entziindung brachten. Elektrische Erwirmung der
Prefiluft fithrte wiederholt zu Brinden dadurch, daB wahrend kurzer
Spritzpausen der Strom nicht abgestellt war, der Vorwirmermantel glii-
hend heil wurde und den lackgetrinkten Tisch, auf den die Spritz-
pistole abgelegt war, in Brand setzte.

Auf die gesundheitsschidlichen Wirkungen der zum Tauchbad oder
zum Spritzen benutzten Stoffe kann hier nur mit wenigen Worten ein-
gegangen werden. Die Harze selbst und die beigemischten Farbkérper
kénnen auller acht gelassen werden. Die Gefihrdung durch sie ver-
schwindet, abgesehen etwa vom Spritzen mit Bleifarben, neben den durch
die fliichtigen Losungs- und Verdiinnungsmittel herbeigefiihrten Ge-
fahren. Diese Stoffe kénnen durch das ihnen allen eigene Fettlésever-
mogen oder durch spezifische Eigenschaften einzelner von ihnen die
Haut angreifen und auf diesem Wege in den Korper aufgenommen
werden. In weit héherem MafBe als in dieser Weise gelangen sie aber als
Dimpfe eingeatmet in die Blutbahn und kénnen einzelne Organe schii-
digen, in erster Linie das Zentralnervensystem. Dazu kommen emp-
findliche Reizungen der Schleimhiiute, der Luftwege und des Auges und
die besonderen Wirkungen einzelner Stoffe auf bestimmte Organe (Leber,
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Nieren, Auge, Gehirn u.a.). Das der Menge nach am stdrksten ver-
tretene Losungs- und Verdunnungsmittel Benzol wird beim Spritzen
auller mehr oder weniger starken Reizerscheinungen an den Schleim-
hduten der Atmungsorgane und leichten rauschahnlichen Zustédnden
akute Schédigungen nur hervorrufen, wenn in engen Réaumen, z. B.
Kesseln, Schiffskammern usw. ohne geniigende Absaugung und Frisch-
Iuftzufiihrung gespritzt wird, chronische Schiden sind bei nicht ge-
niigender Vorsicht nicht ausgeschlossen, aber bei sachgeméa fer Absaugung
kaum zu befiirchten, sie dullern sich in hdufigem Kopfschmerz und
Schwindelgefiihlen, Blutarmut, Neigung zu Zuckungen, Blutungen an
den verschiedensten Schleimhéuten. Toluol und Xylol sind etwas giftiger,
Benzin, Aceton, Amylacetat weniger giftig als Benzol. Da die Haut-
schadigungen unmittelbar oder mittelbar durch die Entfettung der Haut
herbeigefithrt werden, wird man sich am besten dagegen durch Ein-
fettung der Hénde und Unterarme schiitzen, sofern sich die Ver-
schmutzung der Haut nicht tberhaupt vermeiden laf3it und das Tragen
von Schutzhandschuhen nicht moglich ist. Gegen das Einatmen der
Loésungsmitteldampfe schiitzt in erster Linie eine griindliche Abfithrung
der Dampfe. Dazu mul} in den meisten Féllen mechanische Kraft zu
Hilfe genommen werden, da sowohl beim Tauchen infolge der grofien
Oberfliache des Tauchbades und beim Abtropfen des Lackes vom Tauch-
gut als auch beim Spritzen wegen der groBen mit dem Spritzlack ver-
blasenen PreBluftmenge und der durch die Zerstaubung besonders be-
gunstigten Verdunstung grofle Dampfmengen abzufiihren sind, der
Dampf auch bei der Eigenart der Lackzusammensetzung oft Bestand-
teile hat, die teils leichter, teils schwerer sind als Luft. Rechnet man bei
einer mittleren Spritzpistole mit einem Luftverbrauch von 10—12 cbm/
St., einem Lackverbrauch von 3—4 kg/St., und auf 1 kg Lack eine
Dampfentwicklung von 0,25-—0,3 cbm, ferner auf jeden Spritzerstand,
unabhéingig von der Luftvermehrung und Luftverschlechterung, einen
dreimal stindlich zu erneuernden Luftraum von 20 cbm, so ergibt
sich die Notwendigkeit einer stiindlichen Gasluftabfithrung von
75 cbm fiir jeden Spritzstand, richtiger gerechnet nicht fiir die
Stunde sondern fiir die Zeit, in der innerhalb einer Stunde die
Spritzpistole benutzt wird, d. h. fir etwa eine halbe Stunde. Neben
diesen Erwigungen sind fir die Wahl der Absaugestellen, fiir die
GroBe der Angriffsfliche und die Starke der Absaugung einmal die
GroBe oder Sperrigkeit der zu tauchenden oder zu spritzenden Stiicke
und dann die Notwendigkeit zu beachten, mitgerissene Lacktropfen zur
Vermeidung der Verschmutzung oder Verstopfung von Rohrleitungen
und Exhaustor zuriickzuhalten. Zur Verhiitung einer Schidigung oder
Belistigung der Nachbarschaft ist ferner die giinstigste Abfithrung oder
Beseitigung schidlicher oder stark riechender Dampfe anzustreben. Die
Riechbarkeit der benutzten Stoffe ist durchweg sehr grofl, sie beginnt
z. B. bei Athylé’mther bei 0,001 g/cbm Luft, bei Amylazetat bei 0,09 g/cbm,
bei Methylalkohol bei 0,6 g/cbm. Aus dem gleichen Grunde und zur Er-
héhung der Wirtschaftlichkeit ist die Wiedergewinnung abgefiihrter
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Stoffe in Erwigung zu ziehen; leider ist sie bei den bekannten Methoden
nur fiir ganz grofle Spritzereien wirtschaftlich tragbar. Fiir die Ab-
saugung gelten schlieflich die gleichen Gesichtspunkte wie fiir jede
mechanische Luftabfithrung: Schutz der Arbeiter gegen Gesundheits-
schiidigung durch zu starke Luftbewegung oder zu grofie Tempera-
turunterschiede der abgesaugten und der nachstrémenden Luft, An-
passung an die Fabrikationsbediirfnisse, z. B. an den Trocknungs-
vorgang, Vermeidung einer Verstaubung des Lackiiberzuges durch den
Luftstrom, Beriicksichtigung der wirtschaftlichen Notwendigkeiten,
z. B. Vermeidung einer Wirmevergeudung durch Absaugung warmer
Luft und besondere Erwirmung der nachstromenden Kaltluft, ge-
ringster Kraftverbrauch
durch zweckmaBige An-
ordnung und richtige
Abmessungen der Ab-
saugeleitung und Aus-
wahl des giinstigsten
Exhaustors oder des sel-
tener benutzten Strahl-
geblidses mit Druckwas-
ser oder Prefluft-Ejek-
torwirkung. Bei der
Absaugung von Lack-
dimpfen ist ferner zu
beachten der Erdungs-
schutz gegen elektrische
Erregung beim Stromen
von Benzin-, Ather- und
dhnlichen Dimpfen, die
Vermeidung toter Stel-
len in der Leitung, in
denen sich ein explo-
sionsfahiges Gasluftge-
misch ansammeln kann
— man denke an das Niirnberger Ungliick —, die tunlichste Ver-
hinderung und regelméBige Beseitigung von leicht entziindbaren Ab-
lagerungen in den Rohrleitungen und gegebenenfalls die Verhiitung von
Blechkorrosionen durch Verbleien oder Verzinnen, wenn Dampfe der
Lésungsmittel Eisen angreifende Siaure abspalten kénnen, wie es bei-
spielsweise die Diampfe der chlorierten Kohlenwasserstoffe tun.

Den besten Schutz beim Tauchverfahren bietet die Verlegung des
Arbeitsvorganges in einen geschlossenen Kasten, wie ihn die Abb. 5 (AEG
Berlin) zeigt. Er wird da angebracht sein, wo Zaponlack oder Stoffe mit
dhnlich starker Verdunstung verwendet werden, und die GroBe oder
Sperrigkeit der zu tauchenden Stiicke kein wesentliches Hindernis ist.
Das leicht verschiebbare Glasfenster braucht nur soweit gedffnet zu
werden, wie es die Bedienung des Tauchbades unbedingt erfordert. Das

Abb. 5.
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Trocknen erfolgt ebenfalls in dem Kasten tiber dem Tauchbad. Der
natiirliche Zug des Abzugsrohres wird, wie das Bild zeigt, durch Ein-
blasen eines PreBluftstrahles verstarkt, kann aber selbstverstindlich
durch motorische Absaugung ersetzt werden. Man taucht kleine Gegen-
stinde auch in langsam rotierenden Trommeln oder auf dem laufenden
Band, das zunéchst durch das Tauchbad, dann unter Birstenwalzen ent-
lang gefithrt wird, die auf die getauchten Stiicke driicken und den Lack
verteilen; das Band wird dann weiter durch den Trockenofen gefiihrt.
Eine Dunsthaube mit Saugzug iber den Tauchtrommeln — die ver-
schiebbar eingerichtet sein kann, da sie nur beim Offnen und Entleeren
der Trommel bendtigt wird — oder iber der Tauch- und Burststelle des
laufenden Bandes wird notwendig und auch auvsreichend sein. Eine ge-
schlossene Apparatur wird zuweilen verwandt beim Kollodinieren der
Gasgluhlichtstrimpfe, wobei diese einen Lackiiberzug erhalten, der im
wesentlichen aus Kollodiumwolle, in Athylather und Alkohol geldst, be-
steht. Die Glithstrimpfe werden in Reihen auf einen Rahmen gesteckt,
der in den Apparat eingeschoben und in das Tauchbad gesenkt wird.
Die leichtflichtigen Démpfe miissen insbesondere wegen der Feuer- und
Explosionsgeféhrlichkeit kraftig abgesaugt und fern von Feuerungen oder
funkenblasenden Schornsteinen abgefilhrt werden, sofern nicht die
Wiedergewinnung der verdunsteten Stoffe durch Abkiithlung und Kon-
densation oder andere Verfahren versucht wird. Ganz dhnlich arbeitet
auch ein neues Verfahren, um gefiillte Flaschen, insbesondere fiir pharma-
zeutische Zwecke, statt mit den iiblichen Flaschenkapseln aus lackiertem
Blech unmittelbar im Tauchbad mit einem Lackiiberzug luftdicht zu
verschliefen. Der Lack besteht aus Acetylzellulose, in Alkohol und
Essigither gelost. In einem geschlossenen Kasten wird das Tauchbad
durch einen hydraulischen Stempel gegen einen drehbar eingerichteten
Rahmen gedriickt, in den die ¥laschen eingesetzt sind.

Ist eine geschlossene Apparatur nicht moglich wegen der Sperrigkeit
des Tauchgutes, z. B. bei grofien Maschinenteilen oder Metallmébeln,
oder ist sie nicht notig, weil Dampfe nicht in erheblichem Mafle ent-
weichen, wie z. B. bei nicht erwirmten Asphaltlacken oder wenig fliich-
tigen Ollacken, wie sie etwa beim Tauchen von Metallbettstellen ver-
wandt werden, so wird man sich mit einer mehr oder weniger vollstandi-
gen, seitlichen und oberen Umwandung des Raumes iiber dem Tauchbad
oder nur mit einer Dunsthaube tiber dem Tauchgefal mit entsprechen-
dem Abzug, vielleicht auch nur mit einer mit Schlitzen versehenen, iiber
dem Tauchbad angeordneten Absaugeleitung begniigen kénnen. Die in
Beizereien iibliche Anordnung kann dabei gute Beispiele abgeben, doch
konnen Ummantelung und Ableitung leichter gehalten werden, da sie
nicht, wie bei den nitrosen Gasen der Beizerei, aus imprigniertem Holz
und Steinzeug zu sein brauchen; lackiertes oder verzinktes Eisenblech
geniigt, andererseits muf} die in Beizereicn noch gelegentlich angetroffene
Forderung des Abzugs durch eine Lockflamme wegen der Feuergefahr-
lichkeit der Tauchbaddimpfe unterbleiben. In gleicher Weise wie bei
Beizereien wird man die Absaugung in geeigneten Fillen in Hohe des
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Tauchbottichrandes angreifen lassen und je nach der Schwere oder
Leichtigkeit der Démpfe noch eine Hilfsabsaugung am Boden der Um-
mantelung in der Ndhe des FuBbodens des Arbeitsraumes, an der Spitze
des Dunstfanges oder an der Decke des Arbeitsraumes eintreten lassen.
Abb. 6 zeigt eine Absaugung in Héhe der Arbeitsverrichtung; fiir schwere
Dimpfe, etwa Benzin, ist noch eine Absaugung am FuBboden vor-
gesehen. Der Motorantrieb der Absaugung ist mit Riicksicht auf die
Explosionsgefahr in einen
besonderen Raum ver-
legt. Wie man sich bei
groBen Stiicken, deren
Einlegung in das Tauch-
bad durch eine Dunst-
haube behindert wiirde,
helfen kann, zeigt Abb. 7
(Danneberg & Quandt
A.G. Berlin). Hier wird
von der Schmalseite der
etwa 4m langen Bottiche
ein schwacher Dampf-
oder Druckluftstrahl ge-
blasen, der zusammen mit
den im Bottich gebildeten
Diampfen von der an der
anderen Schmalseite an-
gebrachten, entsprechend
bemessenen  Absaugung
aufgenommen wird. In
anderen Féllen wird man
eine verschiebbare Dunst-
haube anordnen oder die
Absaugung an zwei oder
dreiSeiten des Tauchbades
wirken lassen kénnen. Die
Absaugung soll oft nicht
nurdasTauchbad erfassen,
sondern auch die zuwei-
len unmittelbar neben den
Tauchgefiflen stehenden
Trockentische, da beim Trocknen entsprechend der gréferen verdunsten-
den Oberfliche noch mehr Didmpfe als beim Tauchen selbst entstehen
kénnen. Durch die Absaugung wird die Trocknung beschleunigt, was
fiir die Giite des Lackiiberzugs von Vorteil sein kann. Die Tische,
die mit Lattenrosten ausgeriistet sind, erhalten daher zweckmifig an
zwei oder drei Seiten Absaugung in Hohe der Roste. In Zaponierereien
findet sich gelegentlich folgende Einrichtung: Rechts und links an die
Tauchbehilter schlieBen sich blechbeschlagene Abtropfrinnen von etwa

Abb. 6.
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80 cm Breite und 2—3 m Lénge mit Neigung zu dem Tauchbehilter.
Die getauchten Waren werden uiber den Rinnen zum Abtropfen und
Trocknen aufgehdngt, iiber den Rinnen laufen Absaugerohre mit
Schlitzen.

Da es schwer halten wird, die Absaugung, wenn man sie natiirlich
auch verstellbar einrichten kann, stets der Dampfentwicklung des Tauch-
bades und des Trockenprozesses genau anzupassen, wird man sich zweck-
méBig aullerdem auf eine Raumabsaugung einstellen miissen; man sollte
aber dabei in der kalten Jahreszeit oder bei feuchter Luft nicht itber
einen drei- bis vierfachen Luftwechsel des Arbeitsraumes in der Stunde

Abb. 7.

gehen, um einen fiir die bedienenden Arbeiter schédlichen Luftzug zu
vermeiden. Ist eine stirkere Entliftung des Arbeitsraumes wiinschens-
wert, so sollte man vorgewarmte Frischluft, die bei feinen Tauchlack-
arbeiten unter Umsténden vorher durch Metallflichenfilter zu reinigen
ist, von der Decke her in den Raum einfithren. Man kann dann un-
bedenklich bis zu einem funf- bis sechsfachen Luftwechsel in der Stunde
gehen. Abb. 8 zeigt eine solche, fiir eine Beizerei gedachte Frischluft-
zufithrung, die sinngemif auch fiir eine Taucherei verwandt werden und
je nach Bedarf erwirmte oder kiihle Luft abgeben kann.

Dem Tauchlackverfahren gleichzustellen ist das Uberspiilen ein-
gebauter Standerwicklungen von Dynamomaschinen mit Lack, der mit
Schlauchleitung zugefithrt wird. Auch hierbei wird man, wenn irgend-
maoglich, iiber dem Arbeitsplatz eine verschiebbare Dunsthaube anordnen
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und die Arbeiter mit Schutzhandschuhen ausriisten, um sie gegen die
Wirkung der schwer vermeidbaren Berithrung mit Benzin, mit dem die
Metallteile vor dem Lackieren entfettet und gereinigt werden, und vor
den Lacken zu schiitzen.

Einen schwierigen Sonderfall stellt die Absaugung und Lufterwér-
mung beim Tauchen von Dréhten in Isolierlack und beim Trocknen
dieser Drihte dar, da hierbei Temperaturschwankungen vermieden wer-
den sollen, weil der Fabrikationserfolg darin beruht, dal der Draht und
der Isolierlack sich beim Trocknen gleichmiBig zusammenziehen.

Ob in seltenen Fillen der natiirliche Luftzug hoher Schornsteine fiir
die Absaugung geniigt, ob eine ausreichende Absaugung durch Dampf-

Abb. 8.

oder Wasserstrahl-Ejektorwirkung erzielt werden kann, oder ob ein krif-
tiger Exhaustor angewandt werden muf}, kann nur nach der Zusammen-
setzung des Tauchbades und den o6rtlichen Verhiltnissen beurteilt wer-
den, die auch dafiir maf3gebend sind, wie hoch die abgefiihrten Dampfe
itber Dach geleitet werden miissen, um Belastigungen der Arbeiter in
benachbarten Arbeitsrdiumen oder der Anwohner zu vermeiden. Dal} die
Dampfe nicht in Schornsteine, die gleichzeitig zur Abfithrung von Feue-
rungsgasen dienen, geleitet werden diirfen, bedarf bei der meist vor-
liegenden Feuers- und Explosionsgefahr keiner besonderen Erérterung.
In vielen Fillen wird der Schornsteinzug allein wegen seiner mit dem
Temperaturunterschied zwischen Arbeitsraum und AuBenluft stark
schwankenden Wirksamkeit nicht geniigen. Ausreichende Ejektor-
wirkung durch Wasserstrahl scheitert oft an mangelhaftem Druck der
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Wasserleitung, da mindestens 5 Atm. Wasserdruck fiir eine wirksame
Absaugung erforderlich sind.

Noch seltener alsbeim Tauchen kann man beim Spritzen auf Absaugung
verzichten, da infolge der Zerstdubung des meist diinnfliissigeren Spritz.-
lackes bei einem Spritzdruck von durchschnittlich 2,5—3 Atii. eine wesent-
lich stiarkere und schnellere Verdunstung stattfindet und der entstehende
Dampf durch den Prefluftstrahl stédrker herumgewirbelt wird und meist
schwerer ist als Luft, z. B. bei den Zaponlacken. Aus diesem Grunde wird
das Spritzgut in einen moglichst nur nach der Seite des Spritzers offenen
Kasten, aus dem die Absaugung erfolgt, gestellt, sofern nicht die GroBe
oder Bewegung des Spritzgutes — es wird auch am sogenannten flieflen-
den Band gespritzt — daran hindert. Fiir die Absaugung ist ferner von
Wichtigkeit, dafl das Dampfluftgemisch infolge der Zerstiubung Farb-
tropfchen enthilt, die abgeschieden werden miissen, ehe sie die Rohr-
leitungen und den Exhaustor verschmutzen oder verstopfen. Vereinzelt
werden, um dickfliissigeres Material verwenden zu konnen und eine
glatte Flache zu erzielen, der Lack und die Spritzluft besonders
erwirmt, so dal die Absaugung auch zur Vermeidung zu starker Er-
wirmung der Raumluft, mag sie auch fiir die Trocknung der Waren
glinstig sein, wiinschenswert ist.

Der iibliche Spritzkasten fiir Knopfe, Kleinmetallwaren, Gebrauchs-
gegenstinde ist etwa 70—90 cm breit, hoch und tief, die Auflageflache
der Waren sollte etwa 80 cm iiber dem Fufiboden liegen, jedenfalls nur
80 hoch, daf} der Spritzer die Waren von oben unter einem Winkel von
etwa 30—45° bestreichen kann, ohne die mit einer Zuleitung fiir Pref-
luft und einer solchen fiir Lack versehene und daher nicht immer leichte
Spritzpistole zu hoch heben zu miissen. Der Spritzkasten ist in der Regel
aus Blech, doch sind auch solche mit Wéinden und Decke aus Holz oder
Glas zu finden. Glasscheiben haben natiirlich den Vorteil, daBl das
Arbeitsstiick und die Wirkung des Spritzens sich besser beobachten
lassen, freilich miissen sie einigermafBen sauber gehalten werden, und
diirfen nicht, wie man es ofter sehen kann, zerschlagen oder heraus-
genommen sein, zuweilen werden die Innenwinde der Spritzkésten
noch mit Pappe belegt, die sich leicht auswechseln it und eine bequemere
Beseitigung oder Wiedergewinnung der Lackkrusten ermoglicht. Die
Form ist nicht immer kubisch, sondern oft sind die senkrechten Kanten
und die Decke abgerundet, um storende Wirbelungen des Dampfluft-
gemisches, die das Heraustreten aus der Arbeits6ffnung erleichtern
und die Absaugung erschweren, zu vermeiden. Aus gleichem Grunde
1aBt man bei verschiedenen Konstruktionen die Absaugung nicht nur
in der Richtung des Spritzkegels an der Riickseite der Kammer,
sondern auch in der Nahe der Arbeitséffnung oben oder unten an-
greifen und erleichtert die Absaugung dadurch, daf man die Arbeits-
offnung durch seitlich verschiebbare Tiren oder senkrecht verschieb-
bare Schutzfenster moglichst klein hilt. Das Arbeitsstiick selbst
ruht hiufig auf drehbaren Rosten, die zuweilen zu mehreren auf einem
drehbaren Tisch unter gemeinsamer Schutzhaube angeordnet sind, so
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daB das Arbeitsstiick nacheinander an verschiedenen Spritzstellen ver-
schiedenartig gespritzt werden oder gleich auf dem Arbeitstisch unter
Absaugung trocknen kann. Sehr zweckméfBig sind Spritz-Lackierauto-
maten, bei denen die zu spritzenden Stiicke auf rotierenden Arbeits-
tischen befestigt oder auf feststehende Dorne gesteckt werden, wiahrend
die Spritzpistole entweder fest an der Spritzkammer befestigt ist und
durch die Bewegung des Arbeitsstiickes in Téatigkeit tritt, oder in rotie-
rende oder auf- und abgehende Bewegung gesetzt wird, um das fest-
stehende zu spritzende Stiick mit ihrem Spritzkegel ganz zu bestreichen.
Der bedienende Arbeiter ist dabei der Verschmutzung durch Spritz-
tropfchen und der Einatmung der Dampfe weniger ausgesetzt, da die
Spritzkammer besser geschlossen gehalten werden kann, und der Arbeiter
sich nicht dauernd vor der Bedienungséffnung aufzuhalten braucht.

Fiir die Bemessung der Absaugung wird man im allgemeinen davon
ausgehen konnen, dal} auf 1 kg verspritzte Farblosung 25 cbm Dampf-
Luft-Spritzgemisch und Raumluft abzusaugen sind, und zwar in dem-
selben Zeitraume, in dem 1 kg Farbe verspritzt wird, d. h. abziiglich der
Pausen. Es werden sich also fiir eine iibliche Spritzpistole und eine ge-
briuchliche Spritzkammer etwa 150 cbm /St. ergeben; dabei soll eine Luft-
geschwindigkeit von etwa 10—15m/sek in der Absaugeleitung und
1,5 m/sek am Arbeitsplatz des Spritzers nicht tberschritten werden.
ZweckméBig wird es sein, jede Kammer mit einem eigenen, mit einem
Elektromotor direkt gekuppelten Ventilator auszuriisten. Um eine Ver-
schmutzung des Ventilators und der Absaugeleitung durch mitgerissene
Farbtropfchen zu verhindern, wird durch ein durchlochtes Blech oder ein
Geflechtgitter, die zwecks Reinigung herausnehmbar sind, abgesaugt,
auch der Boden des Spritzkastens wird oft in dieser Weise ausgefiihrt;
zuweilen wird auch noch in den vordersten Teil der Absaugung ein
Farbsammler aus zickzackférmigen Blechen eingebaut, auch benetzte
Raschigringe werden als Filter benutzt. Diese Filter kénnen nach ver-
schiedenen Patenten beweglich gestaltet werden, so daf sie zeitweise in
Losungsfliissigkeiten getaucht oder an Abkratzern vorbeigefiihrt und
auf diese Weise wieder gereinigt werden kénnen, ohne ausgebaut werden
zu miissen. Wihrend sich an den Wandungen der Absaugeleitung bei
Verwendung von Zaponlacken trockene, leicht entfernbare Riickstinde
niederschlagen, setzen sich bei Verwendung von Ollacken feuchte, fest-
haftende Niederschlige fest. Beide Arten Riickstinde sind &duBerst
leicht entzindbar und in Verbindung mit der Abluft explosiv. Die
Gefahr wird wesentlich vergréBert, wenn die sonst leicht zu beseitigenden
Zaponlackriickstinde an den Olniederschliigen haften. Man sollte des-
halb fiir Zaponlack und Ollack getrennte Spritzkammern und Leitungen
verwenden. Fur Flichen, an denen sich Farb- oder Lackteilchen an-
setzen konnen, scheint sich ein in Wasser angeriihrter Kreideanstrich
bewihrt zu haben, der das Abkratzen des Ansatzes erleichtert.

Vom Standpunkt der Gewerbehygiene und des Feuerschutzes ist es
dringend notwendig, daf} der FulBboden und die Winde des Arbeits-
raumes, Ablegetische und andere Einrichtungsgegenstinde frei von

Wenzel-Alvensleben-Witt, Tauch- u, Spritzlackieren. 2. Aufl. 2
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Farbspritzern bleiben, insbesondere nicht zum Zielobjekt beim Aus-
probieren und Anstellen der Spritzpistole gemacht werden. Sie sollten

daher fugenlos, feuerhem-
G 9 mend und abwaschbar her-
Saugleitung gestellt werden. Ein wunder

zum Vertilafar— pupkt ist ferner die Arbeits-

kleidung des Spritzers. Die

mit Lack bespritzte Kleidung

ist duBerst leicht entziind-

bar; ein geeigneter Stoff, der

die Farbspritzer nicht an-
= nimmt und die Losungsmittel
J nicht aufsaugt, andererseits
auch den Spritzer in seinen
Bewegungen und in seinem
Wirmeausgleich nicht hin-
dert, ist bisher nicht gefun-
den. Asbestkleidung oder
mit Wasserglas oder Cellon
getrinkte Kleidung ist wenig
geeignet. Eine leicht abrei3-
bare Lederschiirze erscheint
jedenfalls noch das beste. Das gleiche gilt fiir Schutzmanschetten an
den Unterarmen und Handschuhe, wenn man auf solche nicht tber-

Schmutzranger

Abb. 9.

Druckleitung
insfreje

\‘\ Saugleitung

Sehmutzgitter]

©

Abb. 10. Abb. 11.

haupt verzichten will und einen etwa notwendigen Schutz gegen Haut-
reizungen durch die Losungsmittel durch Einfetten zu erreichen sucht.

Einige Beispiele von Spritzanlagen zeigen die Abb. 9—11: Formen
von Spritztischen, Spritzkammern und Absaugungen.
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Abb. 12,

Abb. 13.
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Abb. 12: Spritztisch der AEG mit mehreren Kammern; rotierende
Roste fiir das Spritzgut auf einem drehbaren Tisch unter einer gemein-
samen Absaugung.

Abb. 14,

Abb. 13: Mehrere Glasspritzkésten mit Absaugung nach unten im
hinteren Teil jedes Kastens (Danneberg & Quandt, Berlin).

Abb. 14: Mehrere
runde Blechkammern

mit Schiebetiiren,
drehbaren  Arbeits-
tischen, Absaugung
nach unten und hin-
ten (Turbon Ventila-
toren und Apparate-

bau A.G., Berlin-
Reinickendorf).

Abb. 15: Arbeits-
tisch zum Spritzen
von Geweben mittels
Schablone.  Dunst-
haube mit Absaugung

iiber dem Tisch
(Krautzberger & Co.
Abb. 15. GmbH., Holzhausen
bei Leipzig).
Abb. 16: Automatische FaBspritzanlage mit Absaugung (Gebr. Pier-
burg AG., Berlin-Tempelhof).
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Abb. 17: Drehbare Spritztrommeln fiir sperrigeStiicke mit Absaugung
an der Riickseite (Krautzberger & Co. GmbH., Holzhausen bei Leipzig).

Abb. 16

Abb. 17,
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Abb. 18: Handautomat mit Absaugung durch das Drahtgewebe an
Hand des Drehtisches, auf das die zu spritzenden Stiicke gelegt oder ge-
stellt werden. Der verstellbare Spritzapparat wird durch einen Hand-
hebel in Tatigkeit gesetzt (Krautzberger & Co. GmbH., Holzhausen
bei Leipzig).

Abb. 18.

Abb. 19. Abb. 20.

Abb. 19 und 20: Spritzkasten der ¥irma Karl Rein, Tillowitz (Schle-
sien) mit verschiebbarem Schutzblech oder Schutzfenster und Absaugung
nicht nur im hinteren Teil der Spritzkammer, sondern auch in der Nihe
der Spritzéffnung an der Decke oder an Decke und Boden.

Abb. 21: Spritzkammer fir Mobelstiicke mit Absaugung an zwei
Seiten (Alexander Grube AG., Leipzig-Plagwitz).
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Schwierig gestaltet sich die Absaugung beim Spritzen grofer Flachen,
z. B. Eisenbahnwaggons oder sperriger Sticke, z. B. Karosserien (vgl.

Abb. 21.

Abb, 22.

Abb. 22 [Helmbrecht & Knoéliner GmbH., Leipzig-Schleulig], und 23
[Alexander Grube AG., Leipzig-Plagwitz], Abb. 24 [A. Krautzberger
& Co. GmbH., Leipzig-Holzhausen]). Man hat besondere Kammern ge-
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baut derart, daB eine der Winde zur Luftzufithrung dient, indem man
sie aus engmaschigem Drahtgewebe mit einem Spannstoffiiberzug her-

Abb. 23,

Abb. 24,
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stellt, wihrend die Absaugung durch die gegeniiberliegende Wand ge-
fithrt ist. Bei grofen, das ganze Arbeitsstiick iiberspannenden Schutz-
hauben miissen zu groBe Luftmengen abgesaugt werden, so dafl den
Arbeiter stérende und schidigende Luftstromungen entstehen und zu
groBe Betriebskosten erwachsen, insbesondere bei notwendiger Luft-
erwirmung. Ohne Lufterwdrmung aber wiirde zu starke Abkithlung und
damit schlechte Trocknung des Lackes eintreten. Man versucht auch,
Frischluft von der Decke her in die Kammer einzupressen, um so die
Farbnebel stirker nach dem Boden der Kammer zu driicken und sie

Abb. 25.

dort abzusaugen. Dadurch, dal ein vielfaches des durch die Spritzpistole
zugefithrten Farbluftgemisches eingedriickt und abgesaugt wird, hofft
man die Verunreinigung der abgesaugten Luft so gering zu halten, daf}
die Luft nach entsprechender Filterung wieder benutzt werden kann.
In Karosseriefabriken, die BandflieBarbeit haben, wird in hintereinander-
liegenden Tunnels, die an beiden Seiten Absaugung haben, mehrmals in
unmittelbar aufeinanderfolgenden Arbeitsgingen gespritzt, getrocknet,
geschliffen und wieder gespritzt. Die Versuche der Reichsbahnverwal-
tung in Verbindung mit Fachfirmen, Kammern mit Absaugung fir
Waggons zu schaffen, haben zu voll befriedigenden Ergebnissen noch
nicht gefithrt. Man hilft sich zuweilen mit einem unter dem Eisenbahn-
wagen entlanggefithrten, mit Schlitzen versehenen Absaugerohr, fithrt
zu beiden Seiten der Wagen in Hohe des Wagendaches zwei Warm-
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luftzufiihrungsrohre, ebenfalls mit Schlitzen versehen, vorbei und sucht,
eine zwangliufige Bewegung der Warmluft an der Wagenwand ent-
lang zum Absaugerohr durch Segeltuchwinde, die im Abstand von

Abb. 26.

Abb, 27,

etwa 10—15 cm von der Waggonwand, wenigstens am unteren Teil
des Waggons gespannt werden, zu erzielen. Versuche mit fahrbaren
Saugvorrichtungen in Verbindung mit fahrbaren Spritzvorrichtungen



Waggonspritzerei. 27

oder fiir sich allein haben ebenfalls noch nicht befriedigt, doch be-
steht Aussicht, dall die eingeschlagenen Wege schlieflich zu einem
Erfolge fiihren werden. Vgl. Abb. 25, 26 (Alexander Grube AG., Leipzig-
Plagwitz), 27 (Helmbrecht & Knéllner GmbH., Leipzig-SchleuBig) und
die Anordnung der Firma Heinrich C. Sommer-Diisseldorf, die in Abb. 28
dargestellt ist; sie fithrt die zu spritzenden Flichen an dem Arbeitsstand
und der Absaugung vorbei, und zwar durch ein vom Standpunkt des
Arbeiters aus bedienbares, elektrisch betriebenes Spill. Die Absaugung
bei groBen Spritzflichen wird erleichtert, wenn man statt des sonst
iblichen Kegel- oder Ringspritzstrahls einen Flachspritzstrahl anwendet
und in der Richtung nach der Absaugung hin spritzt.

Abb. 28.

Vereinzelt hat man in Waggon-
spritzhallen auch von jeder mecha-
nischen Absaugung Abstand genom-
men und begniigt sich mit Fenster-
und Dachliftung, der man bei ungiinstiger Witterung durch eine Druck-
luftspritze nachhilft. Ohne Atemschutz des Spritzers geht es aber dabei
nicht.

Ist aus irgendwelchen Griinden eine Absaugung nicht méglich, oder
ist sie voriibergehend unterbrochen, aber auch neben der Absaugung
beim Spritzen mit besonders schidlichen Stoffen empfichlt sich die Ver-
wendung von leichten Atemschutzgeriten, wie sie Abb. 29, Degea-Re-
spirator der Deutschen Gasgliihlicht-Auer-Akt.-Ges., zeigt. Dieses Gerit
hat ein Filter, das als Schutz gegen die organischen Lisungsmittel-
dimpfe im wesentlichen aus aktivierter Holzkohle besteht und die festen
Farbstaubpartikelchen mit Watte und Stoff abfiingt. Die Verwendung
eines Atemschiitzers neben grindlicher Absaugung ist ferner unbedingt
erforderlich beim Spritzen der lunenwandungen von Dampfkesseln,
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Tanks, Schiffskammern. Ob Augenschiitzer, Schutzhauben fiir die Haare,
Schutzhelme angebracht sind, mufl der Einzelfall ergeben. Bei allen
diesen Schutzgeriten darf nicht vergessen werden, daB sie nur Not-
behelfe sind und von den Arbeitern ungern getragen werden; sie eignen
sich nur fir kurzzeitige Benutzung, nicht aber zum Tragen wihrend
der ganzen Dauer der Arbeitszeit, es sei denn, daf} der Gang der Arbeit
regelmiflig langere Spritzpausen mit sich bringt.

Da beim Spritzen Druckluft vorhanden ist, liegt es nahe, sie fiir die
Atmung nutzbar zu machen und die Atmungsfilter auszuschalten. Dies
ist sowohl bei einer Sonderausfilhrung des Degea-Geriits geschehen, wo
die Druckluft mittels eines Abzweigschlauches von der Arbeitsleitung

Abb. 29.

dem Spritzer zugefithrt wird, der an einem Leibgurt ein Verbindungs-
stiick mit Regulierschraube trigt, von dem aus ein Gummischlauch zum
Atemschiitzer geht (Abb. 30), als auch auf anderem Wege versucht
worden. Man sucht von einem um den Kopf gelegten, an die Druckluft-
apparatur angeschlossenen Rohr, das mit feinen Diisen versehen ist,
einen Luftschleier vor das Gesicht des Spritzers zu legen. Soll der
Schleier das Durchdringen des Spritznebels und der Dimpfe wirksam
verhindern, so mul} er recht kriftig sein, die Luftbewegung und Abkiih-
lung ist dann fiir das Auge unangenehm, auch manches Ohr empfindet
die Bewegung und das Geréusch sehr listig. Vielleicht ist eine Besserung
zu erzielen, wenn man den Schleier von der Brusthohe aus schrig nach
aben blist, allerdings wird dann das Gesichtsfeld gestort und der Schutz
gegen von hinten anziehende Diampfe erschwert. Zur Reinhaltung von
Kérper und Kleidung und bis zu einem gewissen Grade zur Erleichterung
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der Atmung dienen die von der Spritzpistole aus um den Spritzkegel ge-
legten Druckluftschleierkegel, die das Abprallen der Farbkorperchen von
der Spritzfliche und die Nebelbildung wesentlich vermindern, die Ver-
dunstung der Losemittel aber natiirlich nicht verhindern. Diese Gerite
lassen sich zwangliufig gestalten, so daf3 beim Anlassen der Spritzpistole
mit demselben Handgriff der PreBluftstrahl zur Bildung des Schutz-
kegels angestellt wird; sie werden sich besonders eignen bei Auflen-
arbeiten, wo eine Absaugung fehlt, und da, wo die Farbkorperchen eine
Gefahr fur sich bilden, z. B. bei Verwendung von Bleifarben.

Erfolgt beim Tauchen oder
Spritzen das Trocknen der Ware
in Lackiertrockenofen, so sind aus
diesen die entwickelten Dampfe
natirlich auch abzusaugen, zweck-
miBig auch die beim Offnen der
Ofen heraustretenden Diampfe, wie
Abb. 31 (AEG. Berlin) zeigt. Die
Heizung der Ofen erfolgt hierbei
durch Dampfréhren. Die Verwen-
dung von Gasheizung ist, selbst
wenn eine ordentliche Trennung
der Heizgase von den Trocken-
diampfen vorgesehen ist, nicht
unbedenklich; vgl. Abb. 26 (AEG.
Berlin) eines durch Explosion
zerstorten Lackierofens. Wenn
auch die Feuer- und Explosions-
gefihrlichkeit der Ofen in der
vorliegenden Arbeit erst in zweiter
Linie zu bericksichtigen ist, so
seien doch die fur den Polizei-
bezirk Berlin als Grundlage dienen-
den Richtlinien fiir die Einrichtung
und den Betrieb von Lackierdfen
wortlich angefithrt (vgl. Anlage).
DaB auch alle iibrigen Einrichtungen der Lackspritzereien der Explosions-
und Feuersgefahr angepallt sein miissen, ist selbstverstindlich, z. B.
die Beleuchtung, Motoren, Ventilatoren, Schalter, Feuerléschvorrich-
tungen und Blitzschutz, doch wird man nicht in allen Fillen die Sicher-
heitsvorschriften des Verbandes deutscher Elektrotechniker fiir explo-
sionsgefahrliche Réume anzuwenden brauchen, sondern wird dies je
nach den verwendeten Lacken und Losungs- und Verdiinnungsmitteln,
nach der Lage und Stiarke der Absaugung, der Raumaufteilung usw. von
Fall zu Fall entscheiden miissen.

Die Abfiithrung der iitber dem Tauchbad, aus Spritzkammern oder
Trockenvorrichtungen abgesaugten Diampfe erfolgt in den meisten Fillen
unmittelbar ins Kreie, nicht immer ohne Beldstigung der Nachbarschaft,

Abb. 30.
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da es nicht ganz einfach ist, die schweren Benzol- usw. Dampfe so hoch
iber Dach zu fithren, dafl sie beim Herabsinken sich geniigend verteilen.
Die Wiederersetzung der abgesaugten Luft darf nicht auler acht gelassen
werden. Ein einfaches Nachstromen von Frischluft durch Fenster und
Tiren wird zum mindesten in der kalten Jahreszeit vermieden werden
mussen, da es nicht nur die Gite des Lackiiberzuges beeintrichtigen,
sondern auch die Arbeiter gesundheitlich schidigenkann. Bei merkbarem
kalten Luftzug wird man die Frischluft daher vorwirmen, bei nennens-

Abb. 31.

werter Staubablagerung auf dem Lackiiberzug auch vorher filtern. Eine
starke Verdimnung der Raumluft mit Frischluft hat auch den Vorzug,
daf3 die Gefahr der Bildung explosibler Gasluftgemische verringert wird.
Die mit der abgesaugten Luft entweichende Wirme wird, abgesehen von
der Wirmestrahlung der Saugleitung, selten ausgenutzt, da die Wieder-
einfithrung der mitabgesaugten Warmluft in die Arbeitsrdume eine Rei-
nigung des Dampfluftgemisches von den schadlichen und stark riechen-
den Diampfen voraussetzt, diese Reinigung aber meist mit Kondensa-
tion durch Kithlung arbeitet. Vom wirtschaftlichen Standpunkt wird
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es richtiger sein, das Hauptaugenmerk mehr auf die Wiedergewinnung
der teuren Stoffe, wie Benzin, Amylacetat, Alkohol zu richten als auf
die Ausnutzung der Wirme, solange ein Weg zur Vereinigung der beiden
Ziele noch nicht gefunden ist. Allerdings muf} zugegeben werden, daf}
die bisher bekannten und benutzten Verfahren zur Wiedergewinnung
der Losungsmittel aus dem Dampfluftgemisch nur fir die gré6fiten An-
lagen eine gewisse Wirtschaftlichkeit gewéhrleisten, es mull aber ver-
sucht werden, auch fiir die mittleren und kleineren Anlagen auf diesem
Wege zu einem Ziele zu kommen.

Abb. 32,

Zur Riickgewinnung von Kohlenwasserstoffen, insbesondere von Benzin
und Benzol, aus dem abgesaugten Dampfluftgemisch kann man ver-
schiedene Wege eingeschlagen, z. B. das Waschélverfahren. Hoch-
siedende Mineraldle von etwa 200—300 ° Siedepunkt, die durch Einleiten
von Dampf erwirmt werden, absorbieren Benzin- und Benzoldampfe.
Benzin und Benzol kann dann durch Erhitzen und Destillation wieder
ausgeschieden werden. Neben dem mehr auf physikalischer Wirkung
beruhenden Waschélverfahren werden neuerdings auch chemisch wir-
kende Waschabsorptionsverfahren angewandt, die auf der Bildung so-
genannter Komplex- oder Molekiilverbindungen beruhen, die sich spiter
durch einfache Erwérmung wieder trennen lassen. Solche Absorptions-
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mittel sind z. B. Kresol fiir Aceton, Ather, Alkohol und die Hydro-
naphthaline fiir Benzin und Benzol. Ausgefiihrt werden die Anlagen
von der Cheminova GmbH., Berlin SW 48. Eine gewdhnliche Beriese-
lung mit Wasser geniigt in der Regel bei Cellonlackdimpfen, die sich zu

eigenartigen Ifaden verdichten und niedergeschlagen werden konnen.
Auf dhnlichen Gesetzen wie das Wascholverfahren beruht die Wieder-
gewinnung von Alkoholen aus Ddmpfen durch konzentrierte Schwefel-
sdure. Auch die einfache Kondensation durch Abkiihlung wird an-

w20 angewandt, doch werden auf
Em J { | diese&n (;Nege rziur etwa 4% b}s
o 2T Bénzo/ 60 v es verdunsteten Stof-
fﬁ - ' /ﬂ_/_ fes wieder gewonnen, wenn
N e AlkolZ0 man nicht ganz tiefe Tempe-
§ 7 d ///%’PT L raturen, z. B. bei Benzol — 75°,
7% LT _,jfli?—”—— bei Aceton — 105° anwenden
70 g R will, was naturgema die
S / /| —1 e Riickgewinnung unwirtschaft-
N3 4 ot
L, / Vi lich macht, insbesondere, wenn
£ [/ 1/ der Abdampf mit Luft stark
84 | verdiinnt ist. Je héher sie-
g 2 dend die Bestandteile sind,
8 0 7 20 30 90 36 67 75 87 95 77 710 desto besser sind sie konden-
gr Losemitiel in Tcbm Luff sierbar. Als Beispiel fir Kon-
Abb. 34, densationsanlagen kann die

urspriinglich fiir die Lackher-
stellung konstruierte Sommersche Kondensationseinrichtung dienen,
wie sie in Abb. 33 dargestellt ist. Fine Ausfiihrung der Firma I.S.
Fries Sohn in Frankfurt a. Main-Siid sucht durch Wirbelung der
Diampfe und innige Beriihrung mit den gekiihlten Rohrwandungen die
gleichen Erfolge zu erzielen. Wo eine starke Verdinnung des Ab-
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dampfes nicht vorliegt, also etwa bei geschlossenen Streichmaschinen,
kann naturgemdB ein besserer Wirkungsgrad erreicht werden. Auch
Berieselung des Dampfluftgemisches in Kiihltiirmen mit Schamotte-
filllung ist versucht worden.

Ein anderes Verfahren ist das der Firma I. G. Farben-Industrie AG.
Abt. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer-Leverkusen durch DRP. 310092
geschiitzte, das auf der Fahigkeit einer leichten, feinkdrnigen, offenbar
mit einem Metallchlorid getrinkten Kohle, Dampfe organischer Lésungs-
mittel zu adsorbieren, beruht. Die Theorie dieses Verfahrens ist in einem
Aufsatz von Dr. Ing. Carstens in der Zeitschrift fiir angewandte Chemie,

Jahrg. 34, Nr. 59, erliutert. Die Aufnahmefihigkeit der aktiven Kohle
fir Losungsmitteldimpfe zeigt das Schaubild Abb. 34.

Eine von der Berlin-Anhaltischen Maschinenfabrik AG. gebaute,
nach diesem Verfahren arbeitende Anlage stellt die Abb. 35 skizzenhaft
dar. Nachdem das von dem Ventilator b in das Adsorptionsgefill a ge-
driickte Dampfluftgemisch hier von der sogenannten Aktivkohle unter
starker Wirmeentwicklung adsorbiert und der Siattigungsgrad der Kohle
erreicht ist, wird auf den Ventilator b, und das Adsorptionsgefill a; um-
geschaltet, und die Aktivkohle im Gefi8 a durch Einleiten von iiber-
hitztem Wasserdampf regeneriert. Das abdestillierte Losungsmittel geht
durch den Kiihler d, das Scheidegefil e, die MeBuhr f, in den Sammel-
behilter g. Die regenerierte Kohle wird durch trockene Luft von 110 bis
120°, die der Winderhitzer ¢ liefert, getrocknet und ist nach Abkiihlung

Wenzel-Alvensleben-Witt, Tauch- u. Spritzlackieren. 2. Aufl, 3
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durch durchgeleitete kalte Luft wieder verwendbar. Eine dhnliche An-
lage, bei der die Regenerierung der Xohle etwas anders vor sich geht, ist
in Abb. 36 schematisch dargestellt. Nach dem a-Kohleverfahren werden
bis zu 85 vH Lésungsmittel wiedergewonnen, doch ist die Wirksamkeit

Abb. 36.

der Kohle sehr von etwaiger Verschmutzung durch mitgerissene Farb-
teilchen oder auch durch den Abtreibungsdampf oder die Kiihlluft ab-
héangig. Man rechnet pro Kilogramm Kohle 4 cbm Dampfluftgemisch
pro Stunde und eine Durchtrittsgeschwindigkeit des Damypfluftgemisches
von 0,2—0,25 m/sek. Der Dampiverbrauch betriigt etwa das Achtfache
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des wiedergewonnenen Losungsmittels. Spezifisch schwere Fliissigkeiten
erfordern kleinere Anlagen als leichte Flissigkeiten. Je hoher der Gehalt
des Dampfluftgemisches an dem zu adsorbierenden Stoff ist, um so
besser ist der Wirkungsgrad der Adsorption.

Ahnliche Verfahren zur Abscheidung wertvoller Bestandteile aus
Gasluftgemischen benutzen statt der aktiven Kohle Aluminiumhydroxyd,
kolleide Kieselsaure (Erzrostgesellschaft-Kéln) oder ein #hnliches Pro-
dukt Silikagel (Silikagel-Gesellschaft, Berlin).

Versuche, die schidlichen Gase und Geriiche auf elektrischem Wege
aus dem abgesaugten Luftstrom auszuscheiden, wie es mit Staub nach
dem Cottrellverfahren geschieht, haben bisher noch zu keinem befrie-
genden Ergebnis gefiihrt.

Aus den vorstehenden Darlegungen ergibt sich, dafl eine hygienisch
ausreichende Behebung der gesundheitlichen Gefahren des Tauch- und
Spritzverfahrens, wenn sie fiir viele Fille auch als gelost betrachtet
werden kann, in anderen doch noch technischen Schwierigkeiten begegnen
wird. Die Verbesserungsfihigkeit mancher Mafnahmen in wirtschaft-
licher Hinsicht braucht kein Grund gegen ihre Anwendung oder Anord-
nung zu sein, doch ist eine sorgfiltige Anpassung der Einrichtung an
die ortlichen und betrieblichen Verhaltnisse durch Fachleute notwendig,
ebenso natiirlich Zuverldssigkeit, Vorsicht und Sauberkeit der Tauch-
und Spritzlackierer und gegebenenfalls eine Auslese nach ihrer konsti-
tutionellen und physiologischen Eignung. Der grofite Wert aber muf}
darauf gelegt werden, dafl Lack und Lésungsmittel bekannt oder aus-
probiert sind und nicht, wie es leider hdufig vorkommt, in ihrer Zu-
sammensetzung ohne Verstindigung des Verbrauchers plétzlich gedndert
werden. Notwendig ist es ferner, bei der Anlage oder Einrichtung einer
Spritzerei auf ihre besonderen Gefahren Riicksicht zu nehmen. Wenn es
auch zu weit geht, zu verlangen, dafl Spritzereien nur im obersten Ge-
schof} eines Gebdudes untergebracht werden diirfen, im untersten nur,
wenn dieses keine Verbindung mit Treppenhdusern oder anderen Ge-
schossen hat, so wird man doch auf sichere Riickzugswege der in der
Spritzerei und anderen Réumen des Gebidudes beschiftigten Leute be-
sonders bedacht sein miissen. Der Wirkung vorkommender Explosionen
und Brinde wird am besten durch mdoglichst weitgehende Unterteilung
der Spritzerei in Einzelrdume und in Abtrennung der Spritzerei von
Trockenrdumen und anderen Rdumen begegnet. Auch die Absaugung
und Entliftung, Luftreinhaltung und Luftzufithrung 148t sich dabei am
besten regeln. Wenn beim Arbeiten am laufenden Band Spritz- und
Trockenvorrichtung sich nicht voneinander und von anderen Arbeiten
trennen lassen, wird man auf geniigende Entfernung der Arbeitsplitze
voneinander und von der Spritzstelle und der wirmestrahlenden Trocken-
vorrichtung bedacht sein missen, ebenso auf besonders gute Absaugung
iitber der Spritzstelle und aus der Trockenvorrichtung und auf gute
Isolierung der Wandung der Trockenvorrichtung.

Bei der Vielseitigkeit des Tauch- und Spritzverfahrens und der ver-
wendeten Stoffe sowie mit Riicksicht auf eine nach Moglichkeit nicht ge-

3%
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hinderte technische Entwicklung der Verfahren ist in den meisten Indu-
striestaaten von bindenden Verordnungen zur Regelung der Spritzarbeit
abgesehen worden, die Verwaltungsbehorden haben sich mit Richtlinien
begniigt, die in Einzelfallen Erleichterungen ermdoglichen und in ungewshn-
lich ungiinstigen Féallen auch schérfere Mafinahmen nicht ausschliefen.
Nur wenige Lander haben gesetzliche Verordnungen erlassen, z. B. West-
australien und einige Gliedstaaten der Vereinigten Staaten. Die letzteren
haben sich dazu erst entschlossen, nachdem ein Kampf der Gewerk-
schaften gegen die Spritzarbeit vollstindig fehlgeschlagen war und nur
dazu gefithrt hatte, dall an Stelle der durchaus wiinschenswerten Be-
schiftigung gelernter Lackierer mit den Spritzarbeiten ungelernte und
unorganisierte Arbeitskriafte oft solcher Herkunft herangezogen wurden,
daBl an eine Beachtung hygienischer Grundsiitze nicht zu denken war.
In Amerika ist man iber den Wert der Spritzarbeit wieder etwas geteilter
Meinung geworden; wihrend z. B. die Marineverwaltung fiir ihre Auf-
trige Spritzarbeit vorschreibt, sind verschiedene Eisenbahnverwal-
tungen wieder von der Spritzarbeit abgekommen und verbieten sie fiir
ihre Auftriage.

Als Beispiel behérdlicher Richtlinien sind im Anhang die von der
bayrischen Regierung aufgestellten abgedruckt, sie werden im wesent-
lichen auch von anderen Léindern, z. B. Preufien und Wiirttemberg, an-
erkannt.
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Anhang 1.

Auszug aus der Verordnung des Reichsarbeitsministers zum
Schutz gegen Bleivergiftung bei Anstricharbeiten,
vom 27. V. 30 (RGBI. S. 183).

§ 5. Wenn bleihaltige Farben im Spritzverfahren verwendet werden,
ist der Arbeitgeber verpflichtet, besondere Mallnahmen zum Schutze
der Arbeiter zu treffen. Vor Einfithrung dieser Arbeitsweise, oder wenn
sie nur gelegentlich verwendet wird, mindestens 3 Tage vor Inangriff-
nahme der einzelnen Arbeit ist dem Gewerbeaufsichtsbeamten Anzeige
za machen.

Anhang 2.

Merkblatt iiber die Gefahren
bei der Verwendung leicht fliichtiger Spritzlacke.

1. Zaponlackspritzereien sind, wenn méglich, in erdgeschossige
eigene Ridume zu verlegen, die mit anderen Betriebsraumen, in denen
sich offenes Feuer oder Feuerstitten befinden, weder durch Tiiren noch
durch Fenster oder sonstige Offnungen, wie Riemendurchlisse, in Ver-
bindung stehen. Bei mehrstockigen Betriebsgebduden sind die Spritz-
rdume in die obersten Stockwerke zu verlegen.

2. Die FuBBbéden der Spritzriume miissen glatt und fugenfrei sowie
leicht abwaschbar sein.

3. Jeder Spritzraum muB mit mindestens zwei nach ver-
schiedenen Seiten gelegenen Ausgingen versehen sein. Die Ausgéinge
sind deutlich sichtbar zu machen. Die Tiiren der Spritzraiume missen
nach auflen aufschlagen, feuerhemmend sein und selbsttitig schlielen.
Die Einrichtung von automatisch sich auslésenden Regenvorrichtungen,
namentlich an den Ausgidngen, ist zu empfehlen.

4. Die simtlichen Verkehrswege sowohl innerhalb als auflerhalb
der Spritzriaume diirfen nicht verstellt werden. In jedem Spritzraum
miissen zu den Ausgangstiiren Hauptverkehrswege von mindestens
1,2 m nutzbarer Breite freigelassen werden. Die von den einzelnen
Spritzstanden zu den Hauptgingen fithrenden Verkehrswege miissen
gentigend breit sein und auch im Falle der Feuersgefahr leicht und
sicher benutzbar sein.

Durch von Zeit zu Zeit zu wiederholenden sogenannten Feuerdrill
sind die in den Ridumen beschiftigten Personen tiber das zweckmifigste
Verhalten im Falle der Gefahr zu belehren.
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5. Die Fenster der Spritzriume diirfen nicht vergittert sein.
Jedes Fenster mufBl mindestens einen zu 6ffnenden Fliigel von 0,8mal
1,4 m aufweisen.

6. Spritzraume diirfen mit offenem Licht, brennender Zigarre, Pfeife
oder dergleichen nicht betreten werden. Ein diesbeziigliches Verbot
ist an allen Zugingen sowie in den Spritzriumen selbst unter Hinweis
auf die Feuers- und Explosionsgefahr in augenfilliger Weise anzu-
bringen.

7. Arbeiten irgendwelcher Art, bei denen durch Funken,
Reibung, Gebrauch elektrisch angetriebener Werkzeuge oder auf sonstige
Weise Entziindungsmoglichkeiten gegeben sind, diurfen
wihrend des Betriebes in den Lackspritzanlagen nicht aus-
gefiithrt werden.

8. Die kiinstliche Beleuchtung der Spritzriume darf, ent-
sprechend den Vorschriften des Verbandes deutscher Elektrotechniker
fiir explosionsgefdahrliche Betriebsstitten, nur mittels Gliih-
lampen erfolgen, deren Leuchtkérper luftdicht abgeschlossen sind. Sie
miissen mit starken Uberglocken, die auch die Fassung dicht einschlieBen,
versehen sein.

Elektrische Maschinen, Transformatoren und Widerstéinde, des-
gleichen Ausschalter, Sicherungen, Steckkontakte und ahnliche Apparate,
in denen betriebsmifBig Stromunterbrechung stattfindet, diirfen inner-
halb der Arbeitsriume nur dann verwendet werden, wenn fir
die besonderen Verhédltnisse explosionssichere Bauarten
bestehen.

Festverlegte Leitungen sind nur in geschlossenen Rohren oder als
Kabel zulédssig.

9. Die Beheizung der Spritzrdume darf nur auf zentralem
Wege durch Dampf oder Wasser oder durch Kacheléfen, die innerhalb
der Spritzraume von metallenen Auflenteilen frei sind und von auflen
geheizt werden, erfolgen. Die Heizkérper und Heizrohre sind mit
Schutzgittern oder engmaschigen Drahtnetzen so zu umgeben, dall ein
Abstellen von Lackgefden oder Losungsmitteln auf ihnen unmdoglich ist.

10. Trockendfen, in denen Dampfe entstehen, die brennbar sind
oder mit Luft explosionsfihige Gemenge bilden kénnen, diirfen in Za-
ponierrdumen nur aufgestellt werden, wenn sie eine nach dem neue-
sten Stand der Wissenschaft explosionssichere Bauart aufweisen.
Ihre Heizung darf nur durch Dampf oder Warmwasser geschehen.

11. Die Spritzraume miissen eine ausreichende Hohe, fir jede Person
mindestens 15 cbm Luftraum und 3 qm Bodenfliche aufweisen.

12. Die beim Spritzen entstehenden Lacknebel sind an
der Spritzstelle derart abzusaugen, dall ein Austreten der
Nebel in den Arbeitsraum sowie eine Beldstigung der mit
dem Spritzen beschéftigten Arbeiter hintangehalten wird.
Da die Herstellung derartiger Absaugeanlagen eingehender Uberlegung,
Erfahrung und Berechnung bedarf, empfiehlt es sich dringend, mit ihrer
Herstellung nur Spezialfirmen zu beauftragen. Die Konstruktionen der
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Spritzstinde und der Absaugung miissen tote Stellen und Gassicke, in
denen sich explosible Gas-Luftgemische festsetzen konnen, véllig aus-
schlieen. Die Rohrleitungen sind zu erden und so auszufiithren, daf}
leicht entziindliche Ablagerungen in ihnen mdoglichst vermieden werden
bzw. regelmidflig und leicht entfernt werden kénnen. Die Rohrleitungen
dirfen nicht in Kamine oder in der Nahe von Feuerstitten ausmiinden.

Fir Zufihrung von Frischluft als Ersatz fir die ab-
gesaugte Luft ist hinreichend Sorge zu tragen.

Die vom Kompressor der Spritzanlage angesaugte Luft darf nicht
dem Spritzraum entnommen werden.

13. Vorrdte an Spritzlack diirfen im Spritzraum nur in Mengen
bis zum halben Tagesbedarf aufbewahrt werden. Die Aufbewah.-
rung hat in metallenen, gut geschlossenen Gefien zu geschehen. Kleinere
Vorratsflaschen bis zu zwei Liter Inhalt aus Glas zum Auffillen der
Spritzpistolen miissen zum Schutz gegen Verdunstung mit metallenen
Schutzkappen versehen und gegen Umfallen gesichert sein. Alle Vorrats-
flaschen haben den Aufdruck ,,Feuergefdhrlich zu tragen.

14. Alle den halben Tagesbedarf iibersteigenden Spritzlackvorrite
sind entsprechend den besonderen gesetzlichen Vorschriften fiir die
Lagerung feuergefidhrlicher Flussigkeiten aufzubewahren.

15. Das Reinigen der Spritzstinde von Lackrickstdnden darf nur
mittels Spachtel aus Holz, Messing oder Kupfer erfolgen. Die ab-
gekratzten Lackriickstdnde sind in verschlossenen metallenen Gefifien
zu sammeln und, soweit dieselben nicht an Lackfabriken zuriickgegeben
werden, in gefahrloser Weise zu vernichten. Die Verbrennung von Lack-
riickstdnden in Feuerungsanlagen ist verboten.

16. Fiir den Fall eines Brandes sind in nichster Nihe der Spritz-
raume zweckentsprechende Handfeuerloscher sowie flammensichere
Loschdecken in ausreichender Zahl bereitzuhalten.

Anhang 3.

Richtlinien fiir die Einrichtung, die Aufstellung und den
Betrieb von Lackierifen.

Unter Lackiersfen sind Einrichtungen zum Brennen und Trocknen
von lackierten Gegenstinden zu verstehen.

A. Aufstellung und Einrichtung.

1. Lackieréfen mit offenen Heizflammen diirfen in Arbeitsriumen,
Spritzraumen u. dgl., in denen mit feuergefihrlichen Flussigkeiten und
Stoffen gearbeitet wird, nur dann aufgestellt werden, wenn die Fliissig-
keiten und Stoffe unter ausreichend wirkenden Dunstabziigen ver-
wendet werden, wenn kein Arbeitsplatz in geringerem Abstand als 3 m
von dem Ofen entfernt liegt und wenn die Ofen nachstehenden Richt-
linien entsprechen.
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2. Die Brenn- oder Trockenkammer im Lackierofen darf nicht durch
offene Flammen, Feuergase oder glithende Stoffe sowie durch Aufstellung
und Verwendung von feuerbeheizten Ofen oder elektrischen Heizein-
richtungen unmittelbar erwirmt werden. Ebensowenig diirfen die
Feuerkammern und die Abzugswege der Feuergase mit dem Brenn- oder
Trockenraum des Lackierofens und seinen Dunstabzugsrohren in Ver-
bindung stehen. Wenn fiir besondere Zwecke, z. B. zur Erzielung des
sogenannten Eisblumenmusters, die Einwirkung der Feuergase auf die
lackierte Ware notwendig erscheint, ist ein Durchschlagen der Feue-
rungsflamme in den Trockenraum durch Davyssche Sicherheitssiebe zu
verhindern. Diese sind so anzuordnen, dafl Lacktropfen von der zu
trocknenden Ware nicht auf sie fallen konnen. Befindet sich die Be-
schickungs- oder Bedienungséffnung der Feuerung im Aufstellungsraum
des Lackierofens, so sind diese Offnungen und die Brenn- oder Trocken-
kammertiiren tunlichst an entgegengesetzten Ofenseiten anzuordnen,
ferner moglichst abgelegen von Arbeitsstellen (Tauch- oder Spritz-
stellen usw.). Enthilt der benutzte Lack als Losungs- oder Verdiinnungs-
mittel Benzin, Benzol und dhnliche Stoffe, die mit der Luft explosible
Gas-Luftgemische bilden kénnen, so ist die Feuerung des Trockenofens
auBerhalb des Arbeitsraumes anzuordnen.

3. Die Abfithrung der beim Brennen und Trocknen entstehenden
Dampfe ist durch Vermeidung wagerechter Decken, geniigend weite
Abzugsrohre an hochster Stelle der Decke und Zufithrung von Frisch-
luft am Boden der Brenn- oder Trockenkammer zu sichern. Sofern sich
die Tiiren des Trockenraumes nicht durch leichten Uberdruck im Innern
selbsttatig offnen, sind in der Decke Explosionsklappen mit moglichst
grofem Querschnitt anzubringen.

4. Wird der Lackierofen durch Anwendung von Geblise oder Preflgas
so beheizt, daB eine ortliche Uberhitzung des inneren Ofenbodens ein-
treten kann, so ist dieser gut isoliert oder doppelwandig auszufithren.
Falls die Temperatur in der Brenn- oder Trockenkammer 160 Grad
iiberschreitet, sind entweder besondere Tropfenfinger aus Aluminium
anzuordnen oder der Fuflboden der Kammer ist aus Aluminium zu
fertigen.

5. Bei Verwendung gasformiger Heizstoffe ist in ihren Zuleitungen
auler dem Hauptabsperrhahn noch an jedem Brenner oder Brenner-
rohr ein besonderer Absperrhahn anzubringen. Die Stellung jedes
Hahnes, ob offen oder geschlossen, mufl ohne weiteres erkennbar sein.
Die Gasflammen missen von aullen durch kleine Schaulécher mit Glas-
oder Glimmerscheiben beobachtet werden konnen.

6. Die Verbrennungsluft fiir den Feuerungsraum, die Heizgase und
die Trocknungsabgase miissen so gefithrt werden, dafl explosionsgefahr-
liche Gasansammlungen (Gassidcke) nirgends entstehen kénnen. Hinder-
nisse in den Abzugsleitungen und Senkungen der Leitungen miissen des-
halb vermieden werden.

7. Etwaige Drosselklappen oder Schieber in den Ableitungen der Ab-
gase aus dem Trockenraum sollen die Abzugsleitungen nicht ginzlich
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absperren, mindestens 1/s des Querschnitts der Abzugsleitungen soll
stets wirksam bleiben. Klappen oder Schieber, die in dem in Ziffer 2,
Satz 3 vorgesehenen Fall die wechselweise Abfiihrung der Feuerungsgase
unmittelbar in den Abzug oder in den Trockenraum gestatten, sind
zwangliufig anzuordnen, so dafl beim Schlieen des einen Weges der
andere gedffnet wird.

8. Die Abfithrung der Heiz- oder Trockenabgase nach Schornsteinen
ist nur dann zuldssig, wenn die Schornsteine keine Verbindung mit
Feuerstitten oder benachbarten Arbeitsriumen haben.

9. Der Warmegrad im Trockenraum muB von auflen in einem zu-
lassigen Wérmemesser ohne weiteres abzulesen sein.

10. Auf brennbarer Unterfliche diirfen Lackierdfen nur aufgestellt
werden, wenn das Inbrandgeraten des FuBbodens durch eine geniigende
Isolierschicht, z. B. Ziegelflachschicht oder starker Betonbelag auf
Eisenblech, verhindert wird. Die Isolierschicht mul3 die Grundfliche
des Ofens allseitig um mindestens 25 cm iiberragen. Die Isolierschicht
ist entbehrlich, wenn zwischen FuBBboden und Ofenboden ein Luftraum
von mindestens 30 cm Héhe vorhanden ist.

11. Durch die mechanische Dunstbeseitigung beim Verwenden feuer-
gefahrlicher Flissigkeiten und Stoffe im Aufstellungsraum des Lackier-
ofens darf der Abzug von Dinsten und Heizgasen aus dem Lackierofen
nicht beeintrichtigt werden, nétigenfalls ist den Arbeitsriumen zum
Ausgleich geniigend Frischluft zuzufihren.

B. Betriebsregel.

1. Rauchen und Umgehen mit offener Flamme ist in Rdumen, in
denen feuergefdhrliche Flissigkeiten oder Stoffe verarbeitet oder auf-
bewahrt werden, durch Anschlag zu verbieten.

2. In jedem Betriebsraum mit Lacktrockenanlage soll an feuergefihr-
lichen Fliissigkeiten nicht mehr als der Tagesbedarf vorhanden sein.
Gréflere Mengen miissen nach den bestehenden Vorschriften gelagert
werden.

3. Das Umfiillen in die Handgefille darf nur an von der Trocken-
anlage geniigend weit entfernten Stellen geschehen. Erforderlichenfalls
ist das Umfiillen in einem Nebenraum ohne offene Flamme vorzunehmen.
Die Handgefifle miissen gegen leichtes Umfallen darch ihre Form ge-
schiitzt sein.

4. Jedes Spritzen, Lackieren und Probieren der Spritzvorrichtungen
muf} innerhalb oder unterhalb der Dunstabziige erfolgen.

5. Lacktrockenanlagen diirfen nur durch besonders bestimmte und
mit der Handhabung genau vertraute Personen bedient werden; sie
haben dariiber zu wachen, da die Anlage dauernd in gutem Zustand
erhalten wird, und daf} an keiner Stelle Verbrennungsgase und Lack-
dampfe durch Risse, Fugen oder dergleichen unmittelbar miteinander
in Verbindung treten kénnen.

6. Bei Verwendung von Tauchlacken muf} die getauchte Ware iber
einem Abtropfgefall angemessene Zeit abtropfen. Vor dem Einbringen
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in die Trockenanlage sind dicker abgesetzter Lack oder Lacktropfen an
den tiefsten Stellen mittels Pinsels anzutupfen. Ein Nachtropfen im
Ofen mufl moglichst vermieden werden.

7. Jedes Anwérmen von Lacken in oder auf den Lacktrockenanlagen
muB unterbleiben. Ein etwa nétiges Vorwirmen darf nur im Wasser-
bade erfolgen.

8. An gasbeheizten Trockenanlagen oder in deren Néhe sind folgende
Regeln dauerhaft anzuschlagen:

a) Ein Wiederanziinden der Flammen darf erst nach geniigend langer,
griindlicher Entliiftung der Trockenanlage durch Offnen der Gas- und
Dunstabziige erfolgen.

b) Vor dem Anziinden der Gasflamme sich iiberzeugen, daf3 alle
(Gashahne geschlossen waren.

¢) Erst Zindflamme an den Brenner halten, dann Gashahn 6ffnen!
Flammen beobachten!

d) Wahrend des Anheizens beide Abziige offen lassen!

e) Falls die Flammen nicht ruhig brennen, Gasabzug mehr 6ffnen!

f) Sind Flammen erloschen oder entwickeln sich in der Umgegend
groBere Mengen von Gasen und Déampfen, sofort alle Gashéhne schlieflen,
samtliche Abzugsklappen, Tiiren und Fenster 6ffnen!

g) Nach Arbeitsschluf Ofenhdahne und Hauptgashihne schlieBen.

9. Bei Heillwasserbeheizung, dhnlich der Beheizung der Dampfback-
ofen, sind folgende Regeln zu beachten:

a) Bei kiinstlichem oder natiirlichem starken Zug langsam anheizen !

b) Niemals soviel Brennstoff aufwerfen, dall sich seine Oberfliche
der untersten Rohrlage nahert oder sie beriihrt!

¢) Die Temperatur von 3000 C bzw. den vom Fabrikanten ange-
gebenen héchsten Dampfdruck in den Rohren nicht iiberschreiten!

d) Die Heizenden der Rohre mindestens einmal wochentlich von
Flugasche reinigen!

¢) Die Heizenden der Rohre bei jeder Betriebsunterbrechung auf ihren
Zustand (starke Abzunderungen, Ausbeulungen, Risse) nachpriifen.

f) Rohre, die stark abgebrannt sind, Ausbeulungen oder Risse auf-
weisen, sind auszuwechseln oder derart anzubohren, dal der Wasser-
inhalt auslauft.

g) Das Mauerwerk der Rohrwinde stets in seiner urspriinglichen
Starke erhalten, damit keine Vergroferung der Heizfliche der Rohr-
enden eintritt.

Anhang 4.

Zwei Sachverstiindigengutachten.

(In einer Sitzung des Technischen Ausschusses der Deutschen Gesellschaft
fiir Gewerbehygiene vom 16. September 1926, die sich mit dem Thema ,,Tauch-
und Spritzlackieren“ befafite, machten die als Sachverstindige eingeladenen
Herren Dr. Ing. Nettmann, Kéln, und Dr. Prillwitz, Ludwigshafen, Ausfiih-
rungen, die wir nach dem Protokoll der Sitzung nachstehend verdifentlichen.)
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Dr. Ing. Paul Nettmann, Kéln:

Der deutsche Verband fir die Materialpriifungen der Technik (DVM)
hat beim VDI die Grindung eines Ausschusses fiir Anstreichtechnik
beantragt. Der VDI hat diesem Ersuchen stattgegeben; Herr Ober-
regierungsbaurat Schulze, Eisenbahnzentralamt Berlin, ist zum Ob-
mann bestellt. Die Bearbeitung der chemisch-physikalischen Eigen-
schaften der Farben und Lacke ist Herrn Professor Dr. Eibner, Vorstand
der Versuchsanstalt fiir Maltechnik der Technischen Hochschule Min-
chen iibertragen. Die Gruppe ,,Arbeitsverfahren, umfassend Flichen-
vorbereitung, Spritz- und Anstreichgerit, Heizung und Liftung, wird
von mir bearbeitet.

Zu dem Thema ,,Beseitigung von Diinsten beim Tauchlack- und
Spritzlackverfahren ist zu differenzieren zwischen Diinsten und
Nebeln. Wahrend der Dunst meistens von Dampfen herrihrt, die die
entsprechenden Fliissigkeiten abgeben, ist beim Nebel charakteristisch,
daB ein Gas, in diesem Falle Luft, fein zerstaubte Flissigkeitsteilchen
in der Schwebe hilt.

Der grundlegende Nachteil beim Farbspritzverfahren ist der, dafl
Druckluft zum Trager der Farbe gemacht wird; der Mechanismus
der Farbibertragung ist also der, daB die Farbe durch Druckluft an einer
Diise zerstdubt wird und die Farbteilchen, durch die Druckluft be-
schleunigt, auf der Fliche auftreffen. Geschihe das Spritzen impuls-
artig, d. h. so, daB die Strémung aus der Ruhe plotzlich erzeugt und
wieder abgebrochen wiirde, so kénnten Nebel nicht entstehen. Bei dem
fortlaufenden Spritzen tritt dagegen die Wirbelablosung bzw. Nebel-
bildung im Verzogerungsgebiet, namlich der umgebenden Luft, ein.
Diese Vorginge bediirfen noch der eingehenden wissenschaftlichen
Untersuchung. Findet man sich mit diesem Zustand vorldufig ab, so
ist fir die gute Entfernung der Nebel unbedingt erforderlich, zu unter-
suchen, wie sich die Einbringung von Saugkérpern in die Spritzzone
auswirkt.

Diese Untersuchung ist besonders wichtig fiir den Entwurf von
Ventilationsanlagen fir die Farbenspritzereien. Im allgemeinen ist
zu sagen, dafl die Nebel am Ort der Entstehung sofort erfallit werden
miissen; sind die Nebel erst einmal auBerhalb der Erfassungszone, so
sind sie mit keinem Mittel mehr einzufangen, es sei denn, dafl man eine
zweite Ventilation einrichtet, die dann nur stérend auf die Spritzanlage
einwirken wiirde.

Es ist zur Zeit eine Spritzkabine im Bau, bei der der Versuch gemacht
wird, durch zwei Ventilatoren mit einer Leistung von je 75 cbm/Min.
Luft von der Decke her durch ein Tuch zu pressen und so die Farbnebel
nach dem Boden der Kabine abzudriicken; hier werden sie durch einen
Exhaustor von etwa 200 cbm/Min. abgesaugt. Die abgesaugte Luft wird
durch Umlenkung und Raschig-Ringe von den Farbteilchen gereinigt.

Es ist in Aussicht genommen, diese Luft dem Arbeitsraum wieder
zuzufihren. Hierin liegt iiberhaupt der Angelpunkt des ganzen Pro-
blems. Die Absaugung der Farbnebel verlangt die Bewegung groBer
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Luftmengen. Ist die Luft, wie im Winter, erwérmt, so muf die entfernte
Wirmemenge wieder herbeigeschafft werden. Es ist moglich, daBl die
Kosten fiir die Warmebeschaffung die durch das Spritzverfahren erzielten
Ersparnisse bei weitem tibersteigen, so dal statt eines wirtschaftlichen
Nutzens noch ein Verlust eintritt. Es kann deshalb nicht geniigend be-
tont werden, daB, sofern wir uns mit den heutigen Zustanden abfinden,
Wege gefunden werden miissen, um den Warmeverlust zu vermeiden
bzw. wieder wett zu machen, ohne dafl Verluste eintreten. Der einfachste
Weg ist, die abgesaugte Luft so zu reinigen, daf} sie wieder eingeatmet
werden kann.

Wo die Mittel zum Bau von Absaugeanlagen fehlen bzw. der Arbeits-
vorgang deren Anbringung verhindert, sind Respiratoren am Platze.
Die besten sind mit einer pneumatischen Abdichtung versehen und
werden mit !/, Atm. gereinigter Druckluft gespeist, so da der Arbeiter
stets kithlende und frische Luft einatmet.

Soweit zum heutigen Stand des Farbspritzverfahrens.

Neuere Bestrebungen gehen dahin, das Ubel der Nebelbildung bei
der Wurzel zu fassen, nimlich die Verwendung von Druckluft méglichst
zu vermindern. Es ertffnen sich hier zwei Wege: Der eine zielt auf die
Herabminderung des Spritzdruckes und eine Erhohung der Niederdruck-
Iuftmenge hin, der zweite Weg zielt auf die Abschaffung der Druckluft,
wodurch der Idealzustand des kompressorlosen Spritzens geschaffen
wiirde.

Gerade die Notwendigkeit, Druckluft zu verwenden, hat das Farb-
spritzverfahren und das ihm verwandte Metallspritzverfahren in seiner
Entwicklung gehemmt, da die kleineren Betriebe vor den Anschaffungs-
kosten einer Druckluftanlage zuriickschreckten. Der Ersatz der Druck-
luftanlage durch Kohlensiure- oder Luftdruckflaschen ist vollstandig
ungeniigend. Es ist nicht zu verkennen, daf§ wir heute an der Schwelle
einer beispiellosen Entwicklung auf diesem Gebiete stehen. Es ist
daher nur zu begriilen, wenn von allen Seiten die Probleme, die sich hier
bieten, bearbeitet werden und ein Erfahrungsaustausch stattfindet, der
der Gesamtheit zum Nutzen gereicht.

Dr. Hans Prillwitz, Ludwigshafen:

Die Herstellung und Verwendung von Zelluloselacken, insbesondere
Nitrozelluloselacken, nehmen einen stetig wachsenden Umfang an. Als
Erzeuger und Verbraucher steht Amerika heute noch an erster Stelle.
Poch auch in Deutschland und den iibrigen Landern Europas beginnt
man sich mit dieser Frage ernsthaft zu beschaftigen.

Hand in Hand mit der Einfilhrung des neuen Lackmaterials mufl
hierbei naturgema mit Riicksicht auf die spezielle Eigenart desselben
eine neue Arbeitstechnik sich entwickeln, und so hat bereits heute das
Tauchbad, und ganz besonders die Spritzpistole, bei den meisten Ver-
wendungsgebieten das alte Anstreichen mit dem Pinsel verdridngt.

Besonders in der metall- und holzverarbeitenden Industrie (ins-
besondere Fahrzeug- bzw. Mébel- und Pianoforteindustrie) beginnen sich
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die Nitrozelluloselacke und ihre Verarbeitung mittels der Spritzpistole
gegeniiber der alten Oltechnik durchzusetzen. '

Hierbei ergibt sich die Frage, ob bei dieser relativ schnell sich voll-
ziehenden Entwicklung die beteiligten Industrien in der Lage sind, den
verdnderten Verhéltnissen Rechnung tragend, die notigen gewerbe-
hygienischen MaB3nahmen bei Verarbeitung der neuen Materialien zu ge-
wahrleisten. Letzteres wire nach folgenden Gesichtspunkten zu unter-
suchen:

1. Wie sind die neuen Lacke zusammengesetzt und welche Gefahren
bedeuten diese fiir die Verarbeiter.

2. Welche Nachteile sind mit der durch die Eigenart der neuen Lacke
bedingten Arbeitsweise verkniipft, und wie wird diesen der heutige Stand
der Technik gerecht.

3. Welche Aufgaben sind noch zu l6sen, um das neue Lackmaterial
ohne jede Schadigung der Ausfiithrenden wirtschaftlich verarbeiten zu
konnen.

Die Grundsubstanzen des neuen Lackmaterials sind Zelluloseester
und -dther, insbesondere Nitrozellulose, die im Verein mit geeigneten
Weichhaltungsmitteln, eventuell auch unter Zusatz von Harzen, zur Ver-
wendung gelangen. Die Nitrozellulose ist v6llig unschadlich und erfordert
in hygienischer Beziehung bei ihrer Verarbeitung keine besonderen Maf-
nahmen. Das gleiche gilt auch fiir die Weichhaltungsmittel, von denen
die gebréuchlichsten von der I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft
hergestellt und vertrieben werden, und die von dieser auf eventuell vor-
handene physiologische Nebenwirkungen eingehend gepriift worden sind.

Als Losungsmittel fir die Nitrozellulose kommen hauptsidchlich in
Betracht Ester und Ather der aliphatischen Alkohole und auch einzelne
Ketone. Auch diese Produkte werden groftenteils den Lackfabriken von
der 1. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft geliefert, und ihre Unschéid-
lichkeit wurde durch umfassende Untersuchungen festgestellt.

Die mit ihrer Hilfe hergestellten Lacke, die auflerdem als Verschnitt-
mittel neben héheren Alkoholen, wie Butanol, hauptsichlich Kohlen-
wasserstoffe enthalten, konnen daher als solche keineswegs als gesund-
heitsschiadlich angesehen werden. Hierbei ist jedoch folgendes zu beachten:

Sowohl die genannten Losungsmittel, wie auch die als Verschnitt-
mittel angefiihrten Kohlenwasserstoffe sind auBlerordentlich gute Fett-
loser. Bei langerer Berithrung mit der menschlichen Haut wird daher
eine starke Entfettung derselben bewirkt, wodurch das Eindringen von
Bakterien auBerordentlich erleichtert wird, bzw. die Talgdriisen selbst
angegriffen werden konnen.

Die Hautekzeme, die wiederholt bei Arbeitern beobachtet wurden,
die mit Zelluloselacken zu tun hatten, sind daher nicht auf die Schadlich-
keit der Lacke selbst, sondern auf die fettentziehende Eigenschaft der
Lésungs- bzw. Verschnittmittel zuriickzufiihren, die zu ihrer Herstellung
benutzt werden. Durch gutes Einfetten der Hénde vor und nach der
Arbeit mit Lanolin oder Wollwachs kann letzteres mit Sicherheit ver-
mieden werden, so dafl unter Beachtung dieser Vorsichtsmafiregel das
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Tragen von Handschuhen iiberflissig wird und eventuell sogar schiad-
lich ist, da letztere leicht die Quelle neuer Infektionen werden kénnen.

Jeder Betrieb, der Zelluloselacke verarbeitet, sollte daher seinen
Arbeitern das Einfetten der Hiénde vorschreiben und verpflichtet sein,
das nétige Material zur Verfiigung zu stellen.

Die Zusammensetzung des neuen Lackmaterials bringt es mit sich,
daf sich bei seiner Verarbeitung schon bei gew6hnlicher Raumtempera-
tur Dampfe bilden, die — in gréferer Menge eingeatmet — gesundheits-
schéadliche Storungen hervorrufen kénnen. Letzteres ist besonders beim
Spritzverfahren der Fall, wo durchschnittlich mit einem Druck von 2 bis
3 Atm. die Lacke zerstaubt auf die zu lackierende Fliche aufgebracht
werden. Wenn auch, wie vorhin erwiahnt, die einzelnen Bestandteile des
Lackes an sich keinerlei physiologische Nebenwirkungen auszulésen ver-
mogen, so soll doch im Interesse der Arbeiter die Einatmung groBerer
Mengen Losungs- und Verdiinnungsmittel unbedingt vermieden werden.
Zur Beseitigung der beim Spritzen entstehenden Lacknebel sind daher
entsprechend gebaute Entliftungsanlagen notwendig, die den Arbeiter
vor Beriihrung mit diesen Nebeln schiitzen. Man fithrt im allgemeinen
je nach der Grofle der zu lackierenden Gegenstinde die Lackierung in
einer Spritzkammer aus, die von einem gut wirkenden Ventilator ent-
luftet wird. MaBgebend fiir eine restlose Beseitigung der Spritznebel ist
einerseits die Gestaltung der Spritzkammer selbst, andererseits die Lei-
stung des Ventilators. Bei einer normal wirkenden Spritzanlage soll
dieser in der Lage sein, mindestens das Vier- bis Funffache des Luft-
quantums des die Spritzkammer enthaltenden Arbeitsraumes pro Stunde
zu bewiltigen. Die Spritzkammer selbst ist so anzuordnen, dafl darin
keine toten Ecken entstehen, und beim Arbeiten sofort der gesamte
Farbnebel entfernt wird. Das Eindringen des letzteren in die Venti-
lationsrohre muBl durch geeignete Prallbleche, die vor dem Abzugsrohr
derSpritzkammer anzubringen sind, verhindert werden, und die Leistung
des Ventilators darf unter den oben angegebenen Wert nicht sinken, um
die Bildung explosiver Gemische in den Abzugsrohren zu verhindern.

Die zur Zeit von verschiedenen Firmen gelieferten Entliifftungsanlagen
kénnen im allgemeinen, sofern von der Betriebsleitung fiir richtige Be-
nutzung und Instandhaltung Sorge getragen wird, als durchaus zu-
reichend angesehen werden.

Als eine der wichtigsten Fragen fiir die gesamte Spritztechnik er-
scheint die Wiederverwendung der durch den Ventilator abgesaugten
Luft des Arbeitsraumes, besonders im Winter, da sonst die Gefahr be-
steht, daB von den Arbeitern die Entliftungsanlage abgestellt oder in
ihrer Wirkung verringert wird, um die Wirme des Arbeitsraumes zu er-
halten. Fiir letztere Frage ist bisher eine wirtschaftliche Losung noch
nicht gefunden worden, und dieselbe miiite vor allen Dingen von den
Herstellern von Spritzanlagen eingehend mit Beriicksichtigung der
Praxis gepriift werden. Man hat bereits verschiedene Versuche unter-
nommen, die Spritzluft durch trockene oder fliissige Filteranlagen zu
siubern und wieder in den Arbeitsraum zuriickzufiithren, oder demselben
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erwirmte Frischluft zuzufithren, ohne jedoch zu einem wirtschaftlich
befriedigenden Ergebnis gelangt zu sein. Letztere Frage ist besonders
wichtig fir GroBanlagen, wie sie bei der Lackierung von Waggons- und
Serienbearbeitung von Autokarosserien in Frage kommen.

Die bereits geschilderte Zerstdubung des Lackmaterials mittels der
Spritzpistole mit Hilfe von Druckluft bedingt naturgemifl einerseits
eine aullerordentlich starke Vernebelung, der die Entliifftungsverhaltnisse
anzupassen sind, andererseits eine Druckluftanlage, die in den meisten
Fillen stationér sein muf}, und bei transportablen Anlagen eine starke
Behinderung der Beweglichkeit mit sich bringt.

Man ist daher heute an der Arbeit, Spritzanlagen zu schaffen, die auf
hochgespannte Druckluft nicht mehr angewiesen sind und dadurch einer-
seits das Entstehen der listigen Lacknebel einschrinken, andererseits
leicht transportabel sind und dadurch auch dem Baugewerbe erméglichen,
nach der neuen Technik zu arbeiten. Inwieweit diese neuesten Bestre-
bungen in der Lage sind, die heute noch notwendigen, teuren Entliif-
tungsanlagen wirtschaftlicher zu gestalten und damit auch das Spritz-
verfahren einer groBeren Allgemeinheit zuzufithren, mull abgewartet
werden.
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Internationale Ubersicht iiber Gewerbekrankheiten
nach den Berichten der Gewerbeaufsichtsbehérden der Kulturlinder
iiber die Jahre 1920—1926. Bearbeitet von Dr. Ernst Brezina, Scktionsrat im
Bundesministerium fiir soziale Verwaltung, Professor an der Technischen Hochschule in
Wien. VI, 205 Seiten. 1929. RM 12—

Uber die Gesundheitsverhiltnisse der Arbeiter in der
deutschen keramischen, inshesondere der Porzellan-
Industrie mit besonderer Beriicksichtigung der Tuber-

kulosefrage. Von Professor Dr. K. B. Lehmann, Geheimem Rat, Direktor des
Hygienischen Instituts, Wiirzburg, 55 Seiten. 1929. RM 3.60

Gewerbestaub und Lungentuberkulose. Zweiter Teil. (Zement-,
Tabak- und Tonschiefer-Staub.) Von Professor Dr. med. K. W. JOtten, Direktor des
Hygienischen Institutes und der Staatl. Forschungsabteilung fiir Gewerbehygiene in
Miinster i. Westf., und Dr. Thea Kortmann, chemal. Assistentin am Hygienischen
Institut in Miinster in Westf. Mit cinem Beitrag: (bt das Staubstreuverfahren
in den Kohlenbergwerken einen schidigenden EinfluB auf die Gesund-
heit der Bergleute aus? Von Dr. G. Schulte, Leiter der Rontgenabteilung des
Knappschaftskrankenhauses Recklinghausen. Mit 56 Abb. IV, 125 Seiten. 1929. RM 21.—

Die soziale Hygiene in der badischen Biirstenindustrie.
Von Dr. Artur Brandt, Mihlhausen i. Thiir. 59 Sciten. 1930. RM 7.80
Arztliche Merkbiitter ilher bherufliche Erkrankungen

unter besonderer Beriicksichtigung der Verordnung des Reichsarbeitsministers vom
11. ¥ebruar 1929 iiber Ausdehnung der Unfallversicherung anf Berufskrankheiten. Dritte
Auflage. Unter Mitarbeit von Professor Dr. Beck, Heidelberg: Gewerbemedizinalrat
Dr. Beintker, Miinster i. W.; Professor Dr. Best, Dresden; Professor Dr. Béhme,
Bochum; Professor Dr. Bruns, Gelsenkirchen; Professor Dr. Chajes, Berlin; Professor
Dr. Holtzmann, Karlsruhe; Dircktor Dr. Martius, Berlin; Dr. Ruge, Hamburg;
Dr. Schultz, Charlottenburg; Professor Dr. Schwarz, Hamburg; Geheimrat Professor
Dr. Thiele, Dresden, herausgegeben von den Fabrikdrzten der chemischen
Industrie. Mit 12 Abbildungen im Text und 2 Tafeln. IV, 130 Seiten. 1930. RM 10.50

Toxikologie und Hygiene des Kraftfahrwesens. (Auspufi-
gase und Benzine) Von Professor Dr. med. E. Keeser, Direktor des Pharmakolo-
gischen Instituts der Universitiit Rostoek, friiherem Regicrungsrat, Dr. phil. W, Froe-
boese, Regicrungsrat und Dr. phil. R. Turnau, Regicrungsrat (im Reichsgesundheits-
amt) und_Professor Dr. med. E. @ro8, Dr. phil. E. KuB3, Dr. phil. G. Ritter, Pro-
fessorDr.-Tng. W, Wilke (von der I.G. Farbenindustrie A.-G. Oppau und Ludwigshafen a.Rh.).
Mit 23 Textabbildungen und 1 Tafel. VI, 106 Sciten. 1930, RM 10.50
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