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Vorwort.

Vor etwa 20 Jahren begann man, das Anstreichen und Lackieren von
hélzernen oder metallenen Gegenstéinden nicht mehr in der althergebrach-
ten Weise durch Anstreichen mit dem Pinsel, sondern durch Eintauchen
in die Farbe oder den Lack oder durch Bespritzen damit auszufiihren.
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
vollsténdig verdriangt. Seine Einfithrung wurde dadurch begiinstigt und
erleichtert, daB in der gleichen Zeit neue Lacke, die sogenannten Zapon-
lacke, aufkamen, die sehr schnell trocknen und doch einen haltbaren,
harten glinzenden Uberzug liefern. Sie bestehen in der Hauptsache aus
Nitrozellulose, die in leicht fliicchtigen Lésungsmitteln besonders Amyl-
azetat oder Azeton geldst ist. Der Losung sind oft noch Farben und
andere Stoffe sowie Verdimnungsmittel — Methylalkohol, Benzin, Ben-
zol, Essigéther u. a. — zugesetzt. Neuerdings finden auch Butylazetat
sowie der Essigéther eines synthetisch gewonnenen Propylalkohols
— Adronolazetat — scheinbar zunehmende Verwendung. Endlich kom-
men auch Lacke in den Verkehr, die als Hauptbestandteil Kunstharze
oder Azetylzellulose in geeigneten Losungsmitteln enthalten. Kine auch
nur einigermaBen erschépfende Aufzédhlung dieser zahlreichen vielfach
unter Decknamen vertriebenen Lacke ist ausgeschlossen. Fast téglich
erscheinen neue auf dem Markte, deren Zusammensetzung den Ver-
brauchern unbekannt ist und meistens auch unbekannt bleibt.

Das neue Verfahren hat aber nicht nur die ganze Arbeitsweise umge-
staltet, sondern auch die gesundheitlichen Verhéltnisse stark beeinfluflt,
denn ein grofler Teil der zu der Herstellung der Zapon- und zaponartigen
Lacke benutzten Lésungsmittel und Zusitze kann die Gesundheit schi-
digen. Werden die Dimpfe oder die beim Spritzen entstehenden Nebel
eingeatmet oder kommen Teile der Losungsmittel auf die Haut oder in
die Augen, so konnen sie Schidigungen hervorrufen. Enthalten die ver-
arbeiteten Farben oder Lacke Bleiverbindungen oder ghnliche giftige
Stoffe, so besteht die Gefahr, daB sie in irgend einer Weise aufgenommen
werden und nachteilig wirken.

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

Die Arbeiter wissen nur selten, aus welchen Stoffen die von ihnen
benutzten Lacke bestehen und ob sie Gesundheitsschidigungen hervor-
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rufen konnen. Sie sind allein auch gar nicht in der Lage, sich der Ein-
wirkung der Didmpfe ganz zu entziehen. Das kann nur durch zweck-
méaBige 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 Grofe der
zu lackierenden Gegensténde sorgfaltig beriicksichtigt werden. Die Her-
stellung bedarf daher von. Fall zu Fall eingehender Uberlegung und be-
sonderer Erfahrung.

Auf Grund solcher Erwégungen hat Herr O. Streine, Hamburg,
als Mitglied des Technischen Ausschusses der Deutschen Gesellschaft
fiir Gewerbehygiene den Antrag gestellt, der Ausschufl mdége um den
Schutz der beim Tauch- und Spritzlackieren beschéaftigten Personen
zu foérdern, durch einige sachkundige Mitglieder die Frage bearbeiten
lassen, welche Einrichtungen zum Absaugen der Démpfe benutzt werden
und welche Erfahrungen damit gemacht worden sind. Der Ausschuf3
hat dem Antrage zugestimmt.

In hochst dankenswerter Weise haben die Herren Oberregierungs-
und -Gewerberat Wenzel, Gewerberat Dr. Witt und Oberingenieur
Alvensleben sich dieser Aufgabe unterzogen. Die von ihnen verfaten
Abhandlungen sind in dem Technischen Ausschuf} 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 Absaugevor-
richtungen geben, sondern moglichst 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, daf die
Dampfe 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 der fast tiglich neu auftauchenden Lacke Vorsicht geboten sein.

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

Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygiene.

Der Vorsitzende des Technischen Ausschusses:
Dr.Leymann
Geh. 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 verdréngt 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 Aufnahmeféhigkeit des Tauchgutes kiirzeres
oder lingeres Einh#éngen des zu lackierenden Stiickes in das meist in
einem offenen Bottich angesetzte Tauchbad. Den an dem Tauchgut
haften bleibenden Uberzug 1Bt 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, dal man auf
das meist auf besonderen Spritztischen oder in mehr oder weniger ab-
geschlossenen Kammern aufgebaute Arbeitsstiick den Spritzlack auf-
blist, und zwar mittels eines Prefluftstrahles, der in einem handlichen,
auf Ejektorwirkung beruhenden Apparat, der sogenannten Spritzpistole,
den Lack ansaugt und zerstiubt, wie man etwa Blumen mittels eines
Mundblasers bespritzt oder Parfiim durch die aus einem Gummiball aus-
gedriickte Luft zerstdubt. Die mit der Hand gefiihrte Spritzpistole hat
also zwei Schlauch- oder Rohranschliisse, einmal an eine meist zentrale
Prefluftanlage, und dann einen kiirzeren an einen fiir jede Spritzpistole
in der Regel gesonderten Lackbehdlter. Von den zahlreichen Anwen-
dungsmoglichkeiten des Tauchbades und des Spritzverfahrens sollen hier
nur solche in den Kreis der Erérterung gezogen werden, bei denen Lack-
I6sungen verwendet werden, in erster Linie wegen der Entwicklung von
Dédmpfen, die wegen der mit ihnen verbundenen Gesundheitsgefahren
beseitigt werden miissen. Doch werden die Erwigungen innerhalb ge-
wisser Grenzen auch fiir andere mit Gefahren verbundene Anwendungs-
gebiete des Tauch- und Spritzverfahrens oder auch des Streichverfahrens
gelten konnen, z. B. fir das Tauchverfahren in der Gummiindustrie zur
Bildung der Gummiform von Spielwaren und Gebrauchsgegensténden
und zum Vulkanisieren von Gummiwaren, fiir das Streichverfahren zum
Gummieren von Geweben, fiir das Kleb-, Kitt- und Steifverfahren in der
Schuhfabrikation, fiir das Schoopsche Metallspritzverfahren oder fiir
das Farbglasurblasen der keramischen Industrie; andererseits wird bei
den MaBnahmen zur Verhiitung der Gesundheitsgefahren der Zusammen-
hang mit dem zweiten Gefahrenkomplex des Tauch- und Spritzlack-
verfahrens, der Feuer- und Explosionsgefahr, nicht aufler acht gelassen
werden diirfen. Unberiicksichtigt bleiben muf} die Frage der Wirtschaft-
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2 Verwendung des Tauch- und Spritzlackierverfahrens.

lichkeit ; auch auf technische Einzelheiten, wie z. B. die Wahl der Venti-
latoren, die Konstruktion der Spritzpistolen und Kompressoren kann
nicht eingegangen werden.

Die ausgedehnteste Verwendung haben die Tauch- und Spritzlack-
verfahren in der Metall- und Maschinenindustrie gefunden. Vom kleinen
Metallknopf und Silberschmuckstiick an bis zu gréiten Teilen landwirt-
schaftlicher Maschinen; der Automobile und Eisenbahnwaggons werden
Metallflichen auf diese Weise mit einem Farb- oder Schutzlackiiberzug
versehen, der zuweilen auch noch anderen Zwecken, z. B. in der Elektro-
industrie als Isoliermittel dienen mufB. Seltener finden die Verfahren
Anwendung in der Holzindustrie, doch ist auch hier weder die GroBe des
Stiickes noch die verlangte Giite des Uberzuges ein Hindernis fiir die
Anwendung; der Bleistift wird getaucht, das Fliigelgeh&use gespritzt.
In der Kunststeinindustrie versucht man durch Spritzen ein marmor-
oder granitdhnliches Aussehen der Ware hervorzurufen. Gewebe, Papiere
Zellhornwaren werden gespritzt, um phantastische Farbeneffekte und
wirkungsvolle Schattierungen hervorzurufen. Auch Leder und Gummi-
waren erhalten durch Tauchen oder Spritzen ihre Farbung oder Muste-
rung. Manche Schokoladenwaren und Konfitiiren erhalten einen Spritz-
lackiiberzug, um ein frisches, appetitliches Aussehen fiir lingere Zeit zu
sichern. In Brauereien werden grofie Braubottiche und die verzinnten
Eisenfésser fiir iiberseeische Exportbiere innen spritzlackiert. Statt mit
Siegellack oder Zinnfolie gibt man zuweilen verkorkten Flaschen einen
luftdichten Abschlul mit Tauchlack. Beim Kollodinieren der Gliih-
striimpfe gibt der Tauchlack dem impréagnierten, leicht zerfallenden Ge-
webe die zum Transport erforderliche Festigkeit. Ahnlich wie Dréhte,
Blechlamellen und andere Teile elektrischer Maschinen werden auch
Gewebe aus Baumwolle, Leinen, Seide, auch Papier im Lackbad getaucht,
um ihnen einen isolierenden Uberzug zu geben. Also eine Fille von Ver-
wendungsmoglichkeiten des Tauch- und Spritzlackverfahrens, die noch
in keiner Weise erschépfend sind.

Um ein Bild der beim Tauchen oder Spritzen sich entwickelnden
Déanmipfe zu gewinnen, ist es notwendig, die Art und Zusammensetzung
der verwendeten Lacke und der Lésungs- und Verdiinnungsmittel zu
kennen. Diese in Erfahrung zu bringen, ist nicht immer einfach. Mit
Zweckbezeichnungen, z. B. Grundierlack, ﬁberzuglack, Schleiflack,
Glanzspritzlack, Mattbrennlack ist nichts gesagt, ebensowenig mit Phan-
tasienamen wie Glasurit, Viktorialack, Brassoline, Alanol, Solution u. a.
Dazu kommt, daB die Namen oft wechseln, und da8 sowohl die Lack-
fabrikation wie die Zusammensetzung des Tauchbades und der Spritz-
lacklésung als Geheimnis betrachtet werden. Auch die Zusammensetzung
desselben Lackes oder Losungsmittels ist keineswegs gleichbleibend, wie
sich oft aus Geruch und gesundheitsschadlicher Wirkung ergibt. Wéh-
rend beim Tauchverfahren Ollacke vorherrschen, aber auch Asphaltlacke
und Firnis vorkommen, iitberwiegen beim Spritzverfahren die Spiritus-
lacke ; Zaponlack fmdet bei beiden Verfahren Anwendung. Die Ollacke
haben als wesentlichsten Olbestandteil ein an der Luft unter Oxydation
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und Polymerisation trocknendes Ol, z. B. Leinol, Hanfsl, Baumwoll-
saatol und in immer stirkerem MafBe chinesische Holzéle, als Lack-
bestandteil geloste natirliche Harze (Kopal, Damar, Bernstein u. a.)
oder Kunstharze, z. B. Kumaron, durch Einwirkung von konzentrierter
Schwefelsdure auf Rohbenzol erhalten, Bakelit, ein Kondensations- und
Polymerisationsprodukt von Phenolen und Kresolen mit Formaldehyd
u. a. Als Losungsmittel fiir die Harze und Ersatzstoffe dienen meist
Mineralole, wie Benzol, Solventnaphta, Benzin, seltener, aber vom ge-
sundheitlichen Standpunkt besser, Terpentin- oder Kienéle; doch auch
dafiir werden wieder Ersatzstoffe angewandt, z. B. Sangajol, ein Gemisch
von Grenzkohlenwasserstoffen, Naphtenen und Benzol. Die Spiritus-
lacke enthalten Harze oder die genannten Kunststoffe in Spiritus, der
fiir Lackzwecke nicht mit Holzgeist und Pyridinbasen sondern meist mit
1/, vH Terpentinél vergillt ist, oder anderen Alkoholen, z. B. Methanol,
Propylalkohol, Amylalkohol gelést. Aber auch alle méglichen anderen,
oft recht teueren organischen Losungsmittel kommen vor, ohne dafl der
Zweck ihrer Verwendung immer ersichtlich ist, z. B. nitrierte, hydrierte
und chlorierte Benzole, Azeton und andere Holzgeistfraktionen, Trichlor-
dthylen, Tetralin oder andere dhnliche hydrierte Kohlenwasserstoffe, zu-
weilen fiir Sonderzwecke Tetrachlorkohlenstoff, Schwefelkohlenstoff,
Tetrachlorathan (Azetylentetrachlorid), Petroleuméther, Chloroform.
Die seltener verwendeten Asphaltlacke sind Loésungen von Asphalt in
Losungsmitteln der genannten Art, fiir Isolierzwecke zuweilen noch mit
Kautschuk, Guttapercha u. a. versetzt. Der hier und da als Tauchbad
dienende Olfirnis ist ein mit Sauerstofftragern (Metalloxyden, borsauren
Salzen und &hnlichen) eingekochtes, trocknendes Ol, das fiir die Tauch-
zwecke entsprechend verdiinnt ist. Die Zaponlacke sind Losungen von
Nitrozellulose, Kollodiumwolle, Zellhorn, seltener Azetylzellulose (Zellon-
lacke) in Alkoholen, Azeton oder anderen Ketonen, Amylazetat (aus
Natriumazetat, Amylalkohol und Schwefelsiure hergestellt) oder anderen
Estern, auch Benzol und Benzin, die bei billigeren Sorten oft bis 40 vH
ausmachen. Vereinzelt findet statt Azeton Tetrachlorithan, statt Amyl-
-azetat Amylformiat oder Butylazetat, zuweilen auch das weniger fliich-
tige, aber giftigere Zyklohexanolazetat Anwendung, auch Chloroform,
Athyldther und &#hnliche Stoffe sind gelegentlich beigemischt. Allen
Lacken wird nach Bedarf Farbe zugesetzt, Erdfarben, Farblacke, Anilin-
farben, aber auch mehr oder weniger schidliche Metalloxyde, die mit
Leindl in geschlossenen Apparaten mechanisch angerieben und mit Lack
verdiinnt werden.

Die Zusammensetzung des Tauchbades oder des Spritzlackes bringt
es mit sich, da3 schon bei gewShnlicher Raumtemperatur sich Dampfe
bilden, die zum Teil feuer- und explosionsgeféhrlich, zum Teil gesund-
heitsschédlich sind, héufig auch beide Eigenschaften haben. Die natiir-
liche Temperatur wird in vielen Fallen iiberschritten, sei es, daf3 man das
Tauchbad oder den Spritzlack durch Dampfschlangen oder Metallréhren
mit elektrischen Widerstinden erwérmen zu miissen glaubt, um das
Tauchbad leichtfliissiger zu machen, oder um die Zerstiubbarkeit des
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Spritzlackes zu fordern, sei es, dal man die Raumtemperatur zur Be-
giinstigung des leichteren Abtropfens der lackierten Stiicke und des im
gleichen Raum erfolgenden Lufttrocknens moglichst hoch halt, oder daf
man gar beides tut und noch dazu, insbesondere bei Isolierlackierungen,
die zu tauchenden Drihte oder andere Metallstiicke besonders erwirmt.
Zuweilen sind auch, da der schnelle Verlauf des Trocknens die Giite
manches Lackiiberzuges begiinstigt, erwirmte Trockentische oder Lack-
trockendfen in unmittelbarer Néhe. Mit der Temperatur steigt natur-
gemal} die Verdunstung der leicht fliichtigen Stoffe. Auf die gesundheits-
schadlichen Wirkungen der zum Tauchbad oder zum Spritzen benutzten
Stoffe kann hier nur mit wenigen Worten eingegangen werden. Die Harze
selbst und die beigemischten Farbkorper kénnen auBler acht gelassen
werden. Die Gefihrdung durch sie verschwindet, abgesehen etwa vom
Spritzen mit Bleifarben, neben den durch die flichtigen Losungs- und
Verdiinnungsmittel herbeigefiihrten Gefahren. Diese Stoffe kénnen durch
das ihnen allen eigene Fettlosevermogen oder durch spezifische Eigen-
schaften einzelner von ihnen die Haut angreifen und auf diesem Wege in
den Korper aufgenommen werden. In weit hoherem MafBe als in dieser
Weise gelangen sie aber als Dampfe eingeatmet in die Blutbahn und
kénnen einzelne Organe schédigen, in erster Linie das Zentralnerven-
system. Dazu kommen empfindliche Reizungen der Schleimhéute der
Luftwege und des Auges und die besonderen Wirkungen einzelner Stoffe
auf bestimmte Organe (Leber, Nieren, Auge, Gehirn u. a.). Ebensowenig
kénnen die Mafinahmen zur Verhiitung oder Verminderung der Feuer-
und Explosionsgefahr erdrtert werden. Die Aufgabe ist vielmehr be-
schrinkt auf die Darstellung der Mittel und Wege, die man eingeschlagen
hat, um die beim Tauchen oder Spritzen entwickelten Démpfe dem
Atmungsbereich der Taucher oder Spritzer oder der sonst im Arbeits-
raum tatigen Leute nach Moglichkeit zu entziehen. Dazu mufl in den
meisten Fallen mechanische Kraft zu Hilfe genommen werden, da sowohl
beim Tauchen infolge der gro3en Oberfliche des Tauchbades und beim
Abtropfen des Lackes vom Tauchgut als auch beim Spritzen wegen der
groflen, mit dem Spritzlack verblasenen Preflluftmenge und der durch die
Zerstdubung besonders begiinstigten Verdunstung grofie Dampimengen
abzufithren sind, der Dampf auch bei der Eigenart der Lackzusammen-
setzung oft Bestandteile hat, die teils leichter, teils schwerer sind als
Luft. Neben diesen Erwigungen sind firr die Wahl der Absaugestellen,
fiir die Grofle der Angriffsfliche und die Stirke der Absaugung einmal
die GréBe 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 Abfiihrung oder
Beseitigung schédlicher oder stark riechender Dimpfe anzustreben. Die
Riechbarkeit der benutzten Stoffe ist durchweg sehr groB, sie beginnt
z. B. bei Athylither 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-
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blasen eines PreBluftstrahles verstirkt, 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 Biirstenwalzen ent-
lang gefiihrt wird, die auf die getauchten Stiicke driicken und den Lack
verteilen; das Band wird dann weiter durch den Trockenofen gefiihrt.
Eine Dunsthaube mit Saugzug tiber den Tauchtrommeln — die ver-

schiebbar eingerichtet sein kann, da sie nur beim Offnen und Entleeren
der Trommel benétigt wird — oder iiber der Tauch- und Biirststelle des
laufenden Bandes wird notwendig und auch ausreichend sein. Eine ge-
schlossene Apparatur wird zuweilen verwandt beim Kollodinieren der Gas-
glithlichtstriimpfe, wobei diese einen Lackiiberzug erhalten, der im
wesentlichen aus Kollodiumwolle, in Athylither und Alkohol geldst, be-
steht. Die Gliihstriimpfe werden in Reihen auf einen Rahmen gesteckt,
der in den Apparat eingeschoben und in das Tauchbad gesenkt wird.
Die leichtfliichtigen Démpfe miissen insbesondere wegen der Feuer- und
Explosionsgeféhrlichkeit krafti g abgesaugt und fern von Feuerungen oder
funkenblasenden Schor nsteinen abgefiithrt werden, sofern - nicht die
Wiedergewinnung der verdunsteten Stoffe durch Abkiithlung und Kon-

densation oder andere Verfahren versucht wird. Ganz &hnlich arbeitet
auch ein neues Verfahren, um gefiillte Flaschen, insbesondere fiir pharma-
zeutische Zwecke, statt mit den tiblichen Flaschenkapseln aus lackiertem
Blech unmittelbar im Tauchbad mit einem Lackiiberzug luftdicht zu
verschlieBen. Der Lack besteht aus Azetylzellulose, in Alkohol und
Essigéther gelost. In einem geschlossenen Kasten wird das Tauchbad
durch einen hydraulischen Stempel gegen einen drehbar eingerichteten
Rahmen gedriickt, in den die Flaschen eingesetzt sind.

Ist eine geschlossene Apparatur nicht moglich wegen der Sperrigkeit
des Tauchgutes, z. B. bei groBen Maschinenteilen oder Metallmébeln,
oder ist sie nicht nétig, weil Dampfe nicht in erheblichem Mafle ent-
weichen, wie z. B. bei nicht erwérmten 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 vollsténdi-
gen, seitlichen und oberen Umwandung des Raumes itber dem Tauchbad
oder nur mit einer Dunsthaube iiber dem Tauchgefil mit entsprechen-
dem Abzug, vielleicht auch nur mit einer mit Schlitzen versehenen, iiber
dem Tauchbad angeordneten Absaugeleitung begniigen konnen. Die in
Beizereien tiibliche Anordnung kann dabei gute Beispiele abgeben, doch
kénnen Ummantelung und Ableitung leichter gehalten werden, da sie
nicht, wie bei den nitrosen Gasen der Beizerei, aus imprégniertem Holz
und Steinzeug zu sein brauchen; lackiertes oder verzinktes Eisenblech
geniigt, andererseits muf} die in Beizereien noch gelegentlich angetroffene
Forderung des Abzugs durch eine Lockflamme wegen der Feuergefihr-
lichkeit der Tauchbaddimpfe unterbleiben. In gleicher Weise wie bei
Beizereien wird man die Absaugung in geeigneten Fillen in Héhe des
Tauchbottichrandes angreifen lassen und je nach der Schwere oder
Leichtigkeit der Dampfe noch eine Hilfsabsaugung am Boden der Um-
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mantelung in der Néhe des Fullbodens des Arbeitsraumes, an der Spitze
des Dunstfanges oder an der Decke des Arbeitsraumes eintreten lassen.
Abb. 2 zeigt eine Absaugung in Héhe der Arbeitsverrichtung ; fiir schwere
Déampfe, etwa Benzin, ist noch eine Absaugung am FuBboden vor-
gesehen. Der Motorantrieb der Absaugung ist mit Ricksicht auf die
Explosionsgefahr in einen besonderen Raum verlegt. Wie man sich bei
grofen Stiicken, deren ~ S
Einlegung in das Tauch-
bad durch eine Dunst-
haube behindert wiirde,
helfen kann, zeigt Abb. 3
(Danneberg & Quandt
A.G. Berlin). Hier wird
von der Schmalseite der
etwa 4m langen Bottiche
ein schwacher Dampi-
oder Druckluftstrahl ge-
blasen, der zusammen mit
den im Bottich gebildeten osasasmemmmenes | |_

Démpfen von der an der @
anderen Schmalseite an- N W -

gebrachten, entsprechend
bemessenen  Absaugung Aptropf und |
aufgenommen wird. In Trockertisch |
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eine verschiebbare Dunst- Touchboffich|| =TT
haube anordnen oder die H N

Absaugung an zwei oder Astrpfung
dreiSeiten des Tauchbades

wirken lassen kénnen. Die S
Absaugung soll oft nicht pUETROTIET

nurdasTauchbad erfassen, N
sondern auch die zuwei- Aviropt i
len unmittelbar neben den S
Tauchgeféaflen stehenden S
Trockentische, da beim N A
Trocknen  entsprechend AbD. 2.

der grofleren verdunsten-

den Oberfliche noch mehr Démpfe als beim Tauchen selbst entstehen
kénnen. Durch die Absaugung wird die Trocknung beschleunigt, was
fir die Giite des Lackiiberzuges von Vorteil sein kann. Die Tische,
die mit Lattenrosten ausgeriistet sind, erhalten daher zweckmé&fBig an
zwei oder drei Seiten Absaugung in Hohe der Roste. In Zaponierereien
findet sich gelegentlich folgende Einrichtung: Rechts und links an die
Tauchbehélter schlieflen sich blechbeschlagene Abtropfrinnen von etwa
80 cm Breite und 2—3 m Linge mit Neigung zu dem Tauchbehéilter.
Die getauchten Waren werden iiber den Rinnen zum Abtropfen und
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saugung verzichten, da infolge der Zerstdubung des meist diinnfliissigeren
Spritzlackes bei einem Spritzdruck von durchschnittlich 3 Atm. eine
wesentlich stérkere Verdunstung stattfindet und der entstehende Dampf
durch den Prefiluftstrahl starker herumgewirbelt wird und meist schwerer
ist als Luft, z. B. bei den Zaponlacken. Aus diesem Grunde wird das
Spritzgut in einen mdéglichst nur nach der Seite des Spritzers offenen
Kasten, aus dem die Absaugung erfolgt, gestellt, sofern nicht die GréfBe
oder Bewegung des Spritzgutes — es wird auch am sogenannten flieen-
den Band gespritzt — daran hindert. Fiir die Absaugung ist ferner von
Wichtigkeit, dall das Dampfluftgemisch infolge der Zerstdubung Farb-
tropfchen enthilt, die abgeschieden werden miissen, ehe sie die Rohr-
leitungen und den Exhaustor verschmutzen oder verstopfen. Vereinzelt
werden, um dickfliissigceres Material verwenden zu koénnen und eine
glatte Fldche zu erzielen, der Lack und die Spritzvorrichtung besonders
erwirmt, so daBl die Absaugung auch zur Vermeidung zu starker Er-
wirmung der Raumluft, mag sie auch fir die Trocknung der Waren
giinstig sein, winschenswert ist.

Der iibliche Spritzkasten fir Knopfe, Kleinmetallwaren, Gebrauchs-
gegenstiande ist etwa 70—90 cm breit, hoch und tief, die Auflagefliche
der Waren sollte etwa 80 cm iiber dem Fuflboden liegen, jedenfalls nur
so hoch, dal} 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 Wanden 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 6fter sehen kann, zerschlagen oder heraus-
genommen sein. Die Form ist nicht immer kubisch, sondern oft sind
die senkrechten Kanten und die Decke abgerundet, um stérende Wirbe-
lungen des Dampfluftgemisches, die das Heraustreten aus der Arbeits-
6ffnung erleichtern und die Absaugung erschweren, zu vermeiden. Aus
gleichem Grunde 148t man bei verschiedenen Konstruktionen die Ab-
saugung nicht nur in der Richtung des Spritzkegels an der Riickseite
der Kammer, sondern auch in der Nihe der Arbeitséffnung oben oder
unten angreifen und erleichtert die Absaugung dadurch, dafl man die
Arbeitséffnung durch seitlich verschiebbare Tiren oder senkrecht ver-
schiebbare 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
daBl das Arbeitsstiick nacheinander an verschiedenen Spritzstellen ver-
schiedenartig gespritzt werden oder gleich auf dem Arbeitstisch unter
Absaugung trocknen kann. Sehr zweckméBig sind Spritz-Lackierauto-
maten, bei denen die zu spritzenden Stiicke auf rotierenden Arbeits-
tischen befestigt oder auf feststehende Dorne gesteckt werden, wihrend
die Spritzpistole entweder fest an der Spritzkammer befestigt ist und
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kolloide Kieselsdure (Erzrostgesellschaft-Koln) oder ein dhnliches Pro-
dukt Silikagel (A. Borsig, Berlin-Tegel).

Versuche, die schddlichen 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 vorstehend en Darlegungen ergibt sich, daB eine hygienisch
ausreichende Behebung der gesundheitlichen Gefahren des Tauch- und
Spritzverfahrens, wenn sie fir viele Fille auch als gelost betrachtet
werden kann, in anderen doch noch technischen Schwierigkeiten begegnen
wird. Die Verbesserungsfihigkeit mancher MafBnahmen 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 Verhiltnisse durch Fachleute notwendig,
ebenso natirlich Zuverlissigkeit, Vorsicht und Sauberkeit der Tauch-
und Spritzlackierer und gegebenenfalls eine Auslese nach ihrer konsti-
tutionellen und physiologischen Eignung. Der grofite Wert aber mufl
darauf gelegt werden, dafl Lack und Losungsmittel bekannt oder aus-
probiert sind und nicht, wie es leider héufig vorkommt, in ihrer Zu-
sammensetzung ohne Verstindigung des Verbrauchers pl6tzlich geédndert
werden.
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Richtlinien fiir die Einrichtung, die Aufstellung und den
Betrieb von Lackieriéfen.'

Unter Lackierdfen sind Einrichtungen zum Brennen und Trocknen
von lackierten Gegensténden zu verstehen.

A. Einrichtung und Aufstellung.

1. Der Luftraum im Lackierofen darf nicht durch offene Flammen,
Feuergase oder glithende Stoffe, sowie durch Aufstellung und Verwen-
dung von feuerbeheizten Ofen im Lackierofen unmittelbar erwirmt
werden. Ebensowenig diirfen die Heizrdume und die Abzugswege der
Heizgase mit dem Trockenraum des Lackierofens und dessen Dunst-
abzugsrohren in Verbindung stehen. Befindet sich die Heizung im Auf-
stellungsraum des Lackierofens, so sind die Trockenkammertiiren und
die Feuersffnungstiiren tunlichst an entgegengesetzten Ofenseiten an-
zubringen. ,

2. Die Abfithrung der beim Brennen und Trocknen entstehenden
Diinste ist durch Vermeidung wagerechter Decken, gentigend weite Ab-
zugsrohre an deren hochster Stelle und Zufithrung von Frischluft am
Boden des Lackierofens zu sichern. Sofern sich die Tiiren des Trocken-
raumes nicht durch leichten Uberdruck im Innern selbsttitig 6ffnen,
sind in der Decke Explosionsklappen mit moglichst groflem Querschnitt
anzubringen.

3. Wird der Lackierofen durch Anwendung von Geblése- oder Pref3-
gas so beheizt, daB eine &6rtliche Uberhitzung des innern Ofenbodens
eintreten kann, so ist dieser gut isoliert oder doppelwandig auszufithren.

4. Bei Verwendung gasformiger Heizstoffe ist in deren Zuleitung
auller dem Hauptabsperrhahn noch an jedem Brenner oder Brennerrohr
ein besonderer Absperrhahn anzubringen. Die Stellung jedes Hahnes,
ob ,,offen” oder ,,geschlossen‘* muf} ohne weiteres erkennbar sein; die
Gasflammen miissen von aullen durch kleine Schaulécher mit Glas- oder
Glimmerscheiben beobachtet werden kénnen.

5. Die Verbrennungsluft fiir den Feuerungsraum, die Heizgase und
die Abgase miissen so gefithrt werden, dall explosionsgefihrliche Gas-
ansammlungen (Gasséicke) nirgends entstehen kénnen. Hindernisse in
den Abzugsleitungen und Senkungen miissen deshalb vermieden werden.

6. Etwaige Drosselklappen oder Schieber in den Ableitungen der Ab-
gase aus dem Trockenraum sollen die Abzugsleitungen nicht ginzlich
absperren. Mindestens /5 des Querschnittes der Abzugsleitungen soll
stets wirksam bleiben.
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7. Die Abfithrung der Heiz- oder der Dunstgase nach Schornsteinen
ist nur dann zuléissig, wenn die Schornsteine keine Verbindung mit
Feuerstatten oder benachbarten Arbeitsraumen haben.

8. Der Warmegrad im Trockenraum muf3 von auBen an einem zu-
verlissigen Wéarmemesser ohne weiteres abzulesen sein.

9. Auf brennbarer Unterfliche diirfen Lackierdfen nur aufgestellt
werden, wenn das Inbrandgeraten des Fulbodens durch eine geniigende
Isolierschicht (etwa Ziegelflachschicht oder entsprechend starker Beton-
belag auf Eisenblech) verhindert wird. Die Isolierschicht mufl die Grund-
fliche des Ofens allseitig um mindestens 25 cm iberragen. Die Isolier-
schicht ist entbehrlich, wenn zwischen FuBboden und Ofenboden ein
Luftraum von mindestens 30 cm Hoéhe vorhanden ist.

10. Lackierofen mit offenen Heizflammen diirfen in Arbeitsriumen,
Spritzréumen und dergleichen, in denen mit feuergefdhrlichen Fliissig-
keiten und Stoffen gearbeitet wird, nur dann aufgestellt werden, wenn
die Fliissigkeiten und Stoffe unter ausreichend wirkenden Dunstabziigen
verwendet werden und kein Arbeitsplatz in geringerem Abstand als 3 m
vom Ofen entfernt liegt. Anderenfalls muf3 die Feuerung des Lackier-
ofens auBerhalb des Arbeitsraumes angeordnet werden.

11. Durch die mechanische Dunstbeseitigung beim Verwenden feuer-
gefahrlicher Flussigkeiten und Stoffe im Aufstellungsraum des Lackier-
ofens darf der Abzug von Dinsten und Heizgasen aus dem Lackierofen
nicht beeintréchtigt werden. Notigenfalls ist den Arbeitsrdumen zum
Ausgleich gentigend Frischluft zuzufithren.

B. Betriebsregeln.

1. In jedem Betriebsraum mit Lackierofen soll an feuergefdhrlichen
Flissigkeiten nicht mehr als der Tagesbedarf vorhanden sein. GroéBere
Mengen miissen nach den bestehenden Vorschriften gelagert werden.

2. Das Umfiillen in die Handgefae darf nur an den vom Lackierofen
am weitesten vorhandenen Stellen geschehen und niemals in geringerer
Nahe als 3 m. Erforderlichenfalls ist das Umfiillen in einem Nebenraume
ohne offene Flamme vorzunehmen. Die Stellen, an denen das Umfiillen
zu geschehen hat, sind durch deutlich lesbaren Anschlag zu bezeichnen.

3. Jedes Spritzen, Lackieren und Probieren der Spritzvorrichtungen
mufB innerhalb oder unterhalb der Dunstabzige erfolgen. Die Spritz-
einrichtung ist stets vom Lackierofen abgewendet zu benutzen.

4. Lackierdfen diirfen nur durch hierfiir besonders bestimmte und
mit der Handhabung genau vertraute Personen bedient werden; sie
haben dariiber zu wachen, daB an keiner Stelle Feuergase und Lack-
démpfe durch Risse, Fugen oder Rostlécher unmittelbar miteinander in
Verbindung treten konnen, und daf3 die Lackieréfen dauvernd in gutem
Zustand erhalten werden.

5. Das Trockengut darf im Ofen nicht zu dicht gelagert werden,
sondern nur so, daf3 die erwirmte Luft alle Teile und Flichen geniigend
bestreichen kann. Der Ofenboden darf nicht vollstéindig bedeckt werden;
inshesonders miissen alle Luftzufithrungséffnungen frei bleiben.
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6. Bei Verwendung von Tauchlacken mull die getauchte Ware iiber
einem Abtropfgefdl angemessene Zeit abtropfen. Vor dem Einbringen
in den Lackierofen ist dicker abgesetzter Lack oder sind Lacktropfen an
den tiefsten Stellen mittels Pinsels abzutupfen. Das Trockengut muf3
soweit abgetropft und abgetrocknet sein, dafl ein Nachtropfen im Ofen
moglichst vermieden wird.

7. Jedes Anwirmen von Lacken in oder auf den Lackieréfen muf3
unterbleiben. Ein etwa nétiges Vorwdrmen darf nur im Wasserbade
erfolgen.

8. Rauchen und Umgehen mit offener Flamme ist in den Réumen,
wo feuergefihrliche Fliissigkeiten oder Stoffe verarbeitet oder aufbewahrt
werden, durch Anschlag zu verbieten.

9. An jedem Lackierofen oder in dessen Néhe sind folgende Regeln
in auffalliger, dauerhafter Anschrift anzuschlagen:

a) Vor dem Anzinden der Gasflammen iiberze ugen, da8 alle Gas-
héhne geschlossen waren! Vorsicht beim Anzinden! Erst Zindflamme
an den Brenner halten, dann Gashahn 6ffnen!

b) Flammen stets beobachten! Sind Flammen erloschen oder ist
anderswo Gas ausgestrémt, sofort alle Gashihne schliefen, simtliche
Abzugsklappen, Tiren und Fenster dffnen! Wiederanziinden der Ofen-
flammen darf erst nach geniigend langer, griindlicher Entliftung des
Ofens geschehen, d. h. sobald bestimmt vorausgesetzt werden kann, dal
explosionsfihige Gasgemische nicht mehr im Ofen vorhanden sind.

¢) Vor dem Einlagern des Trockengutes und Anheizen alle Dunst-
und Gasabziige o6ffnen!

‘Waihrend des Anheizens beide Abziige offen lassen!

d) Gasabziige nie ganz schlieBen! TFalls die Flammen nicht ruhig
brennen, Gasabzug mehr &ffnen.



Anhang.

Zwei Sachverstindigengutachten.

(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, Ausfithrungen,
die wir nach dem Protokoll der Sitzung nachstehend verdifentlichen.)

Dr. Ing. Paul Nettmann, Koln:

Der deutsche Verband fiir die Materialpriifungen der Technik (DVIM)
hat beim VDI die Griindung 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 Miin-
chen iibertragen. Die Gruppe ,,Arbeitsverfahren®, umfassend Flachen-
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 Dinsten und
Nebeln. Wihrend der Dunst meistens von Dampfen herrithrt, die die
entsprechenden Fliissigkeiten abgeben, ist beim Nebel charakteristisch,
dafl ein Gas, in diesem Falle Luft, fein zerstdubte Flissigkeitsteilchen
in der Schwebe hilt.

Der grundlegende Nachteil beim Farbspritzverfahren ist der, daf
Druckluft zum Tréager der Farbe gemacht wird; der Mechanismus
der Farbiibertragung ist also der, da die Farbe durch Druckluft an einer
Diise zerstiubt wird und die Farbteilchen, durch die Druckluft be-
schleunigt, auf der Fldche auftreffen. Geschahe das Spritzen impuls-
artig, d. h. so, dal die Strémung aus der Ruhe plotzlich erzeugt und
wieder abgebrochen wiirde, so kénnten Nebel nicht entstehen. Bei dem
fortlaufenden Spritzen tritt dagegen die Wirbelablésung, bzw. Nebel-
bildung im Verzogerungsgebiet, ndmlich der umgebenden Luft, ein.
Diese Vorginge bediirfen noch der eingehenden wissenschaftlichen
Untersuchung. Findet man sich mit diesem Zustand vorldufig ab, so
ist fiir 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 fir den Entwurf von
Ventilationsanlagen fir die Farbenspritzereien. Im allgemeinen ist
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zu sagen, daf} die Nebel am Ort der Entstehung sofort erfalit werden
miissen; sind die Nebel erst einmal auBlerhalb der Krfassungszone, so
sind sie mit keinem Mittel mehr einzufangen, es sei denn, da man eine
zweite Ventilation einrichtet, die dann nur storend 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 Rasching -Ringe von den Farbteilchen gereinigt.

Es ist in Aussicht genommen, diese Luft dem Arbeitsraum wieder
zuzufithren. Hierin liegt tiberhaupt der Angelpunkt des ganzen Pro-
blems. Die Absaugung der. Farbnebel verlangt die Bewegung grofler
Luftmengen. Ist die Luft, wie im Winter, erwdrmt, so muf die entfernte
Wairmemenge wieder herbeigeschafft werden. KEs ist moglich, dafl die
Kosten fiir die Warmebeschaffung die durch das Spritzverfahren erzielten
Ersparnisse bei weitem tibersteigen, so dafl statt eines wirtschaftlichen
Nutzens noch ein Verlust eintritt. Es kann deshalb nicht geniigend be-
tont werden, daB, sofern wir uns mit den heutigen Zusténden 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, daf3 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 1/;, Atm. gereinigter Druckluft gespeist, so daf3 der Arbeiter
stets kiihlende und frische Luft einatmet.

Soweit zum heutigen Stand des Farbspritzverfahrens.

Neuere Bestrebungen gehen dahin, das Ubel der Nebelbildung bei
der Wurzel zu fassen, ndmlich die Verwendung von Druckluft méglichst
zu vermindern. Es eroffnen sich hier zwei Wege: Der eine zielt auf die
Herabminderung des Spritzdruckes und eine Erhéhung der Niederdruck-
luftmenge 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 Kohlensédure- oder Luftdruckflaschen ist vollstdndig
ungeniigend. Es ist nicht zu verkennen, daBl wir heute an der Schwelle
einer beispiellosen Entwicklung auf diesem Gebiete stehen. Es ist
daher nur zu begrien, wenn von allen Seiten die Probleme, die sich hier
bieten, bearbeitet werden und ein Erfahrungsaustausch stattfindet, der
der Gesamtheit zum Nutzen gereicht.
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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.
Doch auch in Deutschland und den iibrigen Landern Europas beginnt
man sich mit dieser Frage ernsthaft zu beschéftigen.

Hand in Hand mit der Einfihrung des neuen Lackmaterials mufl
hierbei naturgemaf 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 verdréngt.

Besonders in der metall- und holzverarbeitenden Industrie (ins-
besondere Fahrzeug- bzw. Mobel- und Pianoforteindustrie) beginnen sich
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 nétigen gewerbe-
hygienischen MaBnahmen bei Verarbeitung der neuen Materialen 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 16sen, um das neue Lackmaterial
ohne jede Schidigung der Ausfithrenden 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 unschédlich und erfordert
in hygienischer Beziehung bei ihrer Verarbeitung keine besonderen MaS3-
nahmen. Das gleiche gilt auch fiir die Weichhaltungsmittel, von denen
die gebrduchlichsten 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 hauptséchlich in
Betracht Ester und Ather der aliphatischen Alkohole und auch einzelne
Ketone. Auch diese Produkte werden groftenteils den Lackfabriken von
der I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft geliefert, und ihre Unschéd-
lichkeit wurde durch umfassende Untersuchungen festgestellt.

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

Wenzel-Alvensleben-Witt, Tauch- u. Spritzlackieren. 3
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Sowohl die genannten Losungsmittel, wie auch die als Verschnitt-
mittel angefithrten Kohlenwasserstoffe sind auflerordentlich gute Fett-
16ser. Bei lingerer 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 kénnen.

Die Hautekzeme, die wiederholt bei Arbeitern beobachtet wurden,
die mit Zelluloselacken zu tun hatten, sind daher nicht auf die Schidlich-
keit der Lacke selbst, sondern auf die fettentziehende Eigenschaft der
Losungs- bzw. Verschnittmittel zuriickzufithren, die zu ihrer Herstellung
benutzt werden. Durch gutes Einfetten der Hinde vor und nach der
Arbeit mit Lanolin oder Wollwachs kann letzteres mit Sicherheit ver-
mieden werden, so dal unter Beachtung dieser Vorsichtsmafregel das
Tragen von Handschuhen iiberfliissig wird und eventuell spgar schid-
lich ist, da letztere leicht die Quelle neuer Infektionen werden konnen.

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

Die Zusammensetzung des neuen Lackmaterials bringt es mit sich,
daf sich bei seiner Verarbeitung schon bei gewohnlicher Raumtempera-
tur Dampfe bilden, die — in groBerer Menge eingeatmet — gesundheits-
schédliche Storungen hervorrufen kénnen. Letzteres ist besonders beim
Spritzverfahren der Fall, wo durchschnittlich mit einem Druck von 2 bis
3 Atm. die Lacke zerstdubt auf die zu lackierende Flache aufgebracht
werden. Wenn auch, wie vorhin erwihnt, 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 Entliiftungsanlagen notwendig, die den Arbeiter
vor Beriithrung mit diesen Nebeln schiitzen. Man fithrt im allgemeinen
je nach der Grofe der zu lackierenden Gegenstinde die Lackierung in
einer Spritzkammer aus, die von einem gut wirkenden Ventilator ent-
liftet wird. Mafigebend 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 fiinffache des Luft-
quantums des die Spritzkammer enthaltenden Arbeitsraumes pro Stunde
zu bewéltigen. 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 mufl durch geeignete Prallbleche, die vor dem Abzugsrohr
der Spritzkammer 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 Entliiftungsanlagen
koénnen im allgemeinen, sofern von der Betriebsleitung fiir richtige Be-
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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, dal von den Arbeitern die Entliiftungsanlage abgestellt oder in
ihrer Wirkung verringert wird, um die Warme des Arbeitsraumes zu er-
halten. Fiir letztere Frage ist bisher eine wirtschaftliche Lésung noch
nicht gefunden worden, und dieselbe miite 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 zurtickzufithren, oder demselben
erwirmte Frischluft zuzufithren, ohne jedoch zu einem wirtschaftlich
befriedigenden Ergebnis gelangt zu sein. Letztere Frage ist besonders
wichtig fiir GroBanlagen, wie sie bei der Lackierung von Waggons- und
Serienbearbeitung von Autokarosserien in Frage kommen.

Die bereits geschilderte Zerstiubung des Lackmaterials mittels der
Spritzpistole mit Hilfe von Druckluft, bedingt naturgemiaf einerseits
eine auBerordentlich starke Vernebelung, der die Entliftungsverh&ltnisse
anzupassen sind, andererseits eine Druckluftanlage, die in den meisten
Fillen stationdr sein muB, 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 ermd&glichen,
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 groferen Allgemeinheit zuzufithren, mufl abgewartet
werden.
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