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Vetfahren zum Auftragen einer Pulverschicht und eine Pulverauftragsvorrichtung sowie einen Dosenrumpf,

@ Auf die Schweissnaht (12) von Dosenriimpfen (4) wer-
den eine oder mehrere Schichten von aufschmelzbarem
Pulver aufgetragen. Das Pulver wird durch Leitungen
{15,115) in einem stumpfen Winkel bis dicht an die Schweiss-
naht (12) herangefGhrt und direkt aufgetragen. Es kdnnen
mehrere Leitungen (15,115) hintereinander angeordnet sein,
sodass das Pulver in mehreren Schichten appliziert werden
kann. Die nachfolgenden Schichten {iberiappen jeweils die
darunteriiegenden, so dass auf dem empfindlichsten Be-
reich, der Naht (12), am meisten Pulver zu liegen kommt. Der
Sprithkopf (6) besteht aus einer schiitzférmigen Oeffnung
(13), deren Breite nach hinten zunimmt. Ein Dosenrumpf mit
einer auf der Schweissnaht aufgebrachten Schutzschicht,
welche im Bereich der Naht wesentlich dicker ist als in den
benachbarten Bereichen.

Croydon Printing Company Ltd.
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Verfahren zum Auftragen einer streifenférmigen Pulverschicht,

eine Pulverauftragsvorrichtung sowie einen Dosenrumpf

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Pulverauftragsverfahren
sowie eine Pulverauftragsvorrichtung gemdss den Oberbegriffen
der Patentanspriiche 1 und 8 sowie einen Dosenrumpf gemé&ss

Oberbegriff des Patentanspruches 19.

5 Das Beschichten der geschweissten Li&ngsndhte von Dosenriimpfen
mit elektrostatisch aufgeladenem Pulver ist bekannt und findet
vorwiegend Verwendung an Dosenriimpfen, in welche empfindliche
Fﬁllgﬁtef'abgefﬁllt werden. Als Pulver werden hdufig Polymer-
harze, z.B. Epoxy, Polyethylen u.a., benutzt, die intfeinster

10 Aufldsung in einem Luftstrom zur Schweissnaht gefdrdert und
kurz vor dem Auftreffen auf die Naht elektrostatisch aufge-

laden werden.

Beim Verlassen der das Pulver fiihrenden Transportleitung ver-

teilt sich das Pulver iliber einen im Verhdltnis zur Ausdehnung
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der Schweissnaht breiten Bereich. Es werden somit auch Teile
des Rumpfes beschichtet, welche nicht abgedeckt werden miissten,
andererseits kommt direkt auf die Schweissnaht, welche hdufig
eine scharfe Kante aufweist, eher zuwenig Pulver zu liegen, um

5 eine zuverldssige Abdeckung zu gewdhrleisten.

Aus der US-Patentschrift Nr. 3,713,862 ist ein Verfahren be-
kannt, mit welchem mit Hilfe eines die seitlichen Bereiche des
nahtabdeckenden Bandes ein definierter schmaler und gleich-
missiger Pulverauftragsstreifen auf der Aussenseite der Naht

10 aufgetragen wird.

Eine Beschichtung der Innenseite der Naht ist auf diese Weise
nicht m6glich, weil das mit Schlitzen versehene Abdeckband
nicht durch die geschweissten, d.h. in sich geschlossenen
Riimpfe gefiihrt werden kann. Des weiteren ist ein iiber den ge-
15 samten Abdeckbereich gleichméssiger Pulverauftrag nicht sinn-
voll. Wenn geniligend Pulver aufgetragen wird, um die Schweiss-
kanten der Naht zuverléséig abzudecken, so liegt zuviel Mate-
rial in den seitlichen Bereichen, was bei den hohen Preisen
fiir Pulver unwirtschaftlich ist. Wird die Auftragsdicke gering

20gehalten, so ist die Naht nur mangelhaft gedeckt.

In der Deutschen Offenlegungsschrift Nr. 29 33 641 wird eine
Pulverauftragsvorrichtung beschrieben, bei welcher die seit-

liche Pulverstreuung durch teilweise Trennung der Luft vom Pulver kurz

vor (dem Austritt)
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dem Austritt des Pulvers aus dem Spriihkopf verhindert werden
soll. Dabei wird das Pulver kurz vor Erreichen der Naht durch
Zentrifugalabtrennung, z.B. mit einer Umkehrschleife in der
Transportleitung, von der Luft getrennt und anndhernd parallel
zur Naht in einen Sprithraum eingespriiht und dort von einer
Reihe ebenfalls parallel zur Naht angeofdneten Elektroden

aufgeladen. Der parallel zum Pulverstrom ebenfalls in den
Sprithraum eingeleitete Luftstrom vermischt sich dort zwangs-
ldufig wieder mit dem Pulver und erzeugt eine Pulver/Luft-
wolke. Diese Vorrichtung erm6glicht kaum einen konzentrier-
den Auftrag mit wenigen in die Umgebung streuenden Pulver-
teilchen; eine definierte Verteilung des Pulvers quer zum
Nahtbereich ist damit nicht mdglich.

In der Weiterentwicklung der vorgenannten DE-0S 29 43 641 fiir
eine Applikation nach oben (Europdische Patentanmeldung

Nr. 54757) besteht der Sprithraum aus einem pordsen Material.
Durch dieses por&se Material hindurch wird Gas oder Luft in
den Spriihraum eingeblasen, um die im wesentlichen parallel
zur Schweissnaht eingebrachten Pulverteilchen gegen den Naht-
bereich zu blasen. Eine definierte, nur den sehr schmalen
Nahtbereich liberdeckenden Auftrag ist mit dieser Anordnung
ausgeschlossen. Dies fiihrt zwangsldufig zu einem grossen

Pulververbrauch.

Aus der Schweizer Patentschrift 603'249 sind Spriihk6pfe fiir

Pulverauftragsvorrichtungen bekannt geworden, welche mit einer
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Vielzahl von quer zur Stromrichtung des Pulver-/Luftgemisches
liegenden Stiben und Leitblechen versehen sind. Die Stibe und
Bleche bremsen den Pulver-/Luftstrom ab und lenken ihn gegen
einen, seitlich durch flexible Leisten begrenzten Austritts-

5 schlitz. Als weiteres Umlenkmittel sind quer zu diesem Schlitz
nochmals eine Anzahl von Leitblechen ﬁorgesehen. Mit Hilfe von
durch Driisen eingeblasener Zusatzluft wird der Pulver-/Luft-
strom im hinteren Bereich des Spriihkopfes zus&tzlich wieder

unterstiitzt.

10 Die Verwendung von Schikanen verschiedenartigster Ausbildung
zur Abbremsung und Umlenkung des Luft-/Pulvergemisches ergibt
einen sehr komplizierten, zur Verstopfung (Pulvernester) nei-
genden Aufbau des Spriihkopfes. Die durch die Leit—- und Brems-
elemente erreichte Verteilung des Pulvers geschieht auf Kosten

15 einer sehr grossen Durchsatzmenge von Pulver und Luft, welche
zum grossten Teil von dexr Absaugung abgefiihrt und wieder auf-
bereitet werden miissen. Nebst der hohen Kosten filir Pressluft
und Saugluft kommen fiir die‘Wiederaufbereitung und der Verlust

eines Teiles des riickgefiihrten Pulvers weitere Kosten hinzu.

20 Alle bekannten Pulverauftragsvorrichtungen erzeugen direkt
oder indirekt in einem Sprithraum eine Pulver/Luftwolke,
welche im Sprithraum elektrostatisch aufgeladen wird und
sowohl infolge dieser Aufladung als auch infolge des Ueber-
druckes und der Luftstrdme im Sprithraum, gegen die abzu-

25 deckenden, am Spriihraum vorbeigefiihrten N&hte geleitet wird.
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Trotz leistungsfdhiger Absaughauben iber dem Sprihraum
knnen viele Pulverteile sich auf der Aussenseite der
Dosenkdrper absetzen; der gr8sste Teil der dem Sprilhraum
zugefilhrten Pulverteile gelangt in die Absaugung und muss

in der Wiederaufbereitungsanlage gereinigt werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine Vor-

richtung zu schaffen, welche die Nachteile der bekannten Vor-

richtungen beseitigt.

Inbesondere ist es eine Aufgabe der Erfindung, den empfind-
lichen zentralen Nahtbereich zuverldssig mit einer dicken
Schicht zu iiberdecken; die aussenliegenden Bereiche hingegen

nur soweit zu beschichten wie unbedingt notwendig ist.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, das in einen

Luftstrom gefdrderte Pulver mit geringem Anteil an Fdrderluft

auf den Nahtbereich aufzubringen.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, die Vorrich-

tung derart zu gestalten, dass diese moglichst nahe der

Schweissmaschine angeordnet werden kann.

Nach der Erfindung werden diese Aufgaben gemdss der Kennzei-

chen der Patentanspriiche 1 und 8 geldst.
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Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen kSnnen den Unteran-

spriichen entnommen werden.

Ueberraschenderweise kann durch die Aufteilung des Pulver-/
Luftstromes in der Sprith6ffnung auf mehrere Zonen, welche
unterschiedliche Applikationsbreite aufweisen k&nnen, mit
weniger Pulver eine zuverldssigere Abdeckung des empfind-

lichen zentralen Nahtbereichs erreicht werden.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass durch
die Aufteilung des Pulver-/Luftstromes auf mehrere Leitungen

die Auftragsdicke in den einzelnen Bereichen variiert werden

kann.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass durch
das Heranfiihren der Pulverspeiseleitungen bis nahe an die
Schweissnaht mit geringer Luftmenge und geringerem Druck
gearbeitet werden kann und damit weniger Pulveriiberschuss
wiederaufbereitet werden muss und zudem wenige Pulverteil-
chen neben den Nahtbereich geschleudert werden. Des weiteren
ist auch ein konzentrierter Auftrag des Pulvers ohne stati-
sche Aufladung an der Naht mdglich.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass durch
die Anordnung von zwei nebeneinanderliegenden Speiseleitun-

gen, die Pulverschichtdicke quer zur Naht gut dosierbar ist.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass durch
die schraubenfdrmige Fiihrung der Leitungen das Auftreten von

Verstopfungen weitgehend verhindert werden kann.
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Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass durch
die Absaugung neben den Austrittsdffnungen das {iberschiissige
Pulver leicht aus der Applikationszone entfernbar ist. Dieses
Pulver muss, da es nicht verschmutzt ist, nicht gereinigt
5 werden.
Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass im
kegelringfdrmigen Raum der Pulver-/Luftstrom stdrungsfrei
aufteilbar ist.
Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die
10vorrichtung dank bescheidener Dimensionen direkt an der
Schweissmaschine vorgesehen werden kann, wodurch dank dem
kurzen Transportweg von der Schweissstelle zur Vorrichtung
eine exakte Positionierung der Naht zum Spriihkopf mdglich
ist, und dass dadurch das Pulver auf der von der Schweissung
15noch heissen Naht gut haftet und exakt auf dieser aufgetra-
gen werden kann.
Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass durch
die zusdtzliche Erwdrmung des Nahtbereiches, bzw. die Warm-
haltung desselben ein Auftrag von Pulver mit geringer oder
20 iberhaupt ohne Aufladung m&glich ist. In vielen F&dllen ge-
niigt die in den Zuleitungen entstehende Reibaufladung des

Pulvers bereits filir eine geniigende Haftung auf der heissen

Naht.
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Anhand illustrierter Ausfiihrungsbeispiele wird die Erfindung
néher erldutert. Es zeigen:
Figuf 1 eine schematische Darstellung einer Pulver-
auftragsvorrichtung an einer Dosenrumpf-

Langsnaht~Schweissmaschine,

Figur 2 einen Lingsschnitt durch eine Spriihvorrich-
tung,
Figuren 3/4 eine Draufsicht auf eine Spriihvorrichtung

gemdss Figur 2,
Figur 5 einen L&ngsschnitt durch eine weitere Aus-
fihrungsform der Sprihvorrichtung,
Figur 6 eine Draufsicht auf die Sprithvorrichtung
gemdss Figur 5,
Figuren 7,8,9 einen Querschnitt der Leitungen langs Linie
VII-VII, resp. VIII-VIII, resp. IX-IX in
Figur 5 und
Figur 10 eine Draufischt auf die Spriihvorrichtung.
DiePulveraufbereitung, die Wiederaufbereitung sowie die Auf-
schmelzung des Pulvers in eine homogene Schicht auf der Naht
sind nicht Gegenstand dieser Erfindung und werden daher nur
soweit beschrieben, wie dies flir das Verstd@ndnis der Erfin-
dung notwendig erscheint.
In Figur 1 sind schematisch eine bekannte Naht-Schweissma-
schine 1 mit den Elektrodenrollen 2,3, einige frischgeschweiss-
te Dosenriimpfe 4, die Pulverauftragsvorrichtung 5 mit dem
Sprithkopf 6, der Aussenabsaugung 7 und der kombinierten Auf-

bereitungs- und Wiederaufbereitungsanlage 8 sowie eine
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bekannte Heizvorrichtung 9 zum Aufschmelzen des Pulvers auf
der Naht dargestellt. Eine elektrische Anlage zur Erzeugung
der Hochspannung zum Aufladen des Pulvers ist symbolisch

dargestellt und mit der Bezugsnummer 10 bezeichnet.

5 Der Sprithkopf 6 ist in Fig. 2 in vergrdssertem Massstab als
Lingsschnitt gezeigt. Zudem ist ein liber dem Spriihkopf 6 be-
findlicher Dosenrumpf 4 dargestellt, welcher den Spriihkopf 6
von links nach rechts passiert (Pfeil A). Die obere Schnitt-
fldche 11 durch die Dose 4 l&uft genau durch die Schweissnaht

10 12 des Rumpfes 4 und liegt Uber der Sprith8ffnung 13. Vier
Zuleitungen 15 fiir ein Pulver-/Luftgemisch miinden, geneigt
zur Horizontalen, in den Raum 14. Eine weitere, im Quer-
schnitt grdssere Leitung 16 miindet in den Kopfraum 17 am Ende
des Spriilhkopfes 6. Die Leitung 16 ist an eine Absaugung, die

15 zur Aufbereitungsanlage 8 filhrt, angeschlossen.

Die Leitungen 15 beginnen in einem kegelringférmigen Raum 18,
in welchem das Pulver-/Luftgemisch aus der Hauptleitung 19
auf die Leitungen 15 aufgeteilt wird, falls mehr als zwei

Leitungen 15 vorgesehen sind.

20 In den kegelringf6rmigen Raum 18 k®nnen nadelfdrmige Elektro-
den 20 ragen. Sie liegen koaxial zu den aus dem Raum 18 weg-
fihrenden Leitungen 15. Ueber eine ringfdrmige Kupferelektro-

de 21 und eine Leitung 22 sind sie mit Hochspannungsquelle 10

verbunden.
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Je nach Grdsse des Dosenrumpfdurchmessers erlauben es die
Platzverhdltnisse nicht, alle Leitungen 15 in der unteren
Hdlfte des Spriihkopfes 6 parallel nebeneinanderliegend zu
fiihren. Bei einem Dosendurchmesser unter 65 mm werden die
SLeitungen 15, wie in Fig. 2 gezeigt, vorzugsweise schrauben-

f6rmig vom kegelringfdrmigen Raum 18 weggefiihrt.

Die Spriihffnung 13 kann seitlich Dichtungselemente 23 in
Gestalt von Gummi- oder Borstenleisten aufweisen. Diese
dienen der Abdichtung bzw. seitlichen Begrenzung des aus-

10 tretenden Pulvers auf den Dosenkbrper 4.

Der Kopfraum 17 ist nach oben zur Dose 4 hin mit einem Deckel

24 verschloésen.

Die Draufsicht in Fig. 3 zeigt, dass die Oeffnung 13 im Spriih-
kopf 6 zwei unterschiedlich breite Zonen 25 und 26 aufweist.
15 Eingangsseitig, in Transportrichtung (Pfeil A) der Dosenriimpfe
4 gesehen, ist die Schlitzzone 25 schmaler als die ausgangs-

seitige Schlitzzone 26.

Eingangsseitig ist in der Figur 3 eine iiber den Spriihkopf 6
einlaufende Dose 4 sichtbar. Die zentrale, in hellem Raster
20 gezeichnete Partie stellt die Schweissnaht 12 dar. Direkt be-

nachbart dazu schliessen sich die unlackierten Aussparungen 27
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an, weiter aussen die bereits in flachem Zustand auf die Dosen-

bleche aufgebrachte Schutzlackierung 28.

Aus dieser Darstellung sind die ungefdhren Breitenverhéltnisée
der Schweissnaht 12 und den ihr benachbarten, ebenfalls abzu-
5 deckenden Bereichen 27 sowie der Schlitzzonen 25 und 26 der
Oeffnung 13 ersichtlich. Die schmale Zone 25 ist geringfﬁéig
breiter als die Naht 12, die breitere Zone 26 iibertrifft die

Gesamtbreite der Naht 12 sowie der Aussparungen 27.

Bei einer anderen Ausgestaltung der Oeffnung 13 (Fig. 4)’er-
10 weitert sich der Querschnitt der Oeffnung 13 vom eingangssei-

tigen zum ausgangsseitigen Ende des Spriihkopfes 6 kontinuier-

lich. Die Zufuhr des Pulver-/Luftgemisches hingegen bleibt

gleich, wie in Fig. 2 gezeigt, auf eine Mehrzahl von Leitungen

15 verteilt.

15 Selbstversténdlich k&nnen an Stelle der beispielsweise gezeig-
ten vier Leitungen 15 auch eine geringere oder auch eine

grdssere Anzahl vorgesehen werden.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung miinden die den
Pulver-/Luftstrom fiihrenden Leitungen 115 im wesentlichen
20 rechtwinklig zur Dosenoberfl&che bzw. zur Naht 12 und in

sehr geringem Abstand zu derselben. Der Abstand zwischen dem
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Leitungsende und der Schweissnaht 12 liegt im Beréich von

2 bis 5 mm, vorzugsweise ca. 2,5 m. Der Oeffnungsquerschnitt
der Miindungen der Leitungen 115 kann rund oder eckig sein;
die Leitungen 115 k®nnen aber auch doppelt gefiihrt sein

5 und insbesondere an der breiten Stelle 26 der Oeffnung 13
nebeneinanderliegen. Vorzugsweise sind an den Leitungen 115
aufsteckbare, leicht austauschbare Endstilicke 315 angebracht.
Nebst der in den Kopfraum 17 mindenden Saugleitung 16 k&nnen
weitere Leitungen 116 je vor und nach jeder Leitung 115 vor-

1l0gesehen sein. Vorzugsweise miinden diese Leitungen 116 an die
Basis von trichterfdrmigen Vertiefungen 117, die sich zwischen
den Pulverleitungen 115 befinden. Die Saugleitungen 116 sind
iber die Saugleitung 16 mit der Aufbereitungsanlage 8 ver-
bunden. (Figuren 5/6)

15 Seitlich der Spriih6ffnung 13 kénnen Dichtungselemente 23
oder mitlaufende Kunststoffriemen die neben der Naht 12
liegenden Bereiche vor der Ablagerung von Pulverteilchen
schiitzen. In der Ausfiihrungsform nach den Figuren 5 und 6
kann auf diese Abdeckungen auch verzichtet werden, ins-

20 besondere wenn die Leitungen 115 sehr nahe der Schweissnaht
12 miinden und folglich auch der Pulver-/Luftstrom mit sehr

geringer Geschwindigkeit austreten kann, um den verblei-

benden freien Weg bis zur Naht 12 zu iiberwinden. Pulver-

teilchen, welche die Naht nicht erreichen‘oder die sich
25 wieder l&sen, werden durch die Leitung 116 sofort aus

der Spriihdffnung entfernt. _

Bei einer Ausbildung des Spriihkopfes 6 mit nur zwei Lei-

tungen 15, 115 kann die Aufteilung des Pulver-/Luftstromes
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am Ende der Speiseleitung 19 selbstverstdndlich auch iber
eine y-férmige Aufspaltung der Leitung 19 erfolgen. Die
Elektroden 20 kdnnen dann vorzugsweise in den Schenkeln

des Y liegen,

Insbesondere beim Auftrag des Pulvers, bei dem der grdssere
Teil der Transportluft parallel zum Pulverstrom fliesst,

ist die Ausbildung des Pulverstromes beim Austritt aus den
Leitungen 15, 115 wichtig. Die Querschnitte nach Figur

7,8,9 sowie nach Figur 10 zeigen eine Ausgestaltung der
Leitungen 15, 115, welche das Pulver als bandférmigen Strom
senkrecht, oder mindestens in stumpfem Winkel zur Naht aus-
treten lassen. Der anfdnglich runde Querschnitt der Pulver-
leitungen 15, 115 weist, beginnend am bogenfdrmigen Teil

der Leitung 15, 115 unterhalb der Austrittsoeffnung, einen
rechteckfdrmigen Querschnitt auf, der sich bis zur Austritts-
dffnung fortsetzt. Die im horizontal liegenden Abschnitt der
Leitung 15, 115 im Luftstrom schwebenden Pulverteilchen wer-
den auf den flachen Aussenradius verteilt und gleiten dort
nach oben, wo sie als schmales, quer zur Schweissnaht stehen-

des Band die Leitung 15, 115 verlassen.

Von der Schweissmaschine 1 gelangen die zwischen den Schweiss-
rollen 2 und 3 ldngsnahtgeschwelssten Dosenriimpfe 4, wvon
einem Transportsystem 29 getragen, zur Pulverauftragsvor-

richtung 5. Anfanglich wird von der schmalen Zone 25 der
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Sprithkopf&ffnung 13 ein schmaler, nur gerade die Schweiss-
naht 12 abdeckender, Pulverstreifen aufgebradht. Beim
Passieren der breiteren Zone 26 erfolgt der Pulverauftrag
in einem Bereich, der nicht nur die Schweissnaht 12, son-
5 dern auch die’benachbarten Bereiche 27 uﬁfasst. Dabei‘wird
der bereits abgedeckte Nahtbereich 12 erneut mit Pulver be-

schichtet.

Die Haftung des Pulvers an der Dose 4 wird in bekannter Wei-

se entweder dadurch erreicht, dass die Pulverpartikel an den
10Elektroden 20 oder durch Reibung an den Speiseleitungen 15

elektrostatisch aufgeladen werden, wobei die Dose 4 eine

"entgegengesetzte Ladung aufzuweisen hat, oder die Haftung

gelingt durch Verkleben an der noch heissen oder von einer

Warmequelle (nicht geheizt) heiss gehaltenen, die Schmelz-
15 temperatur des Pulvers iibersteigenden, Temperatur der

Schweissnaht 12.

Die Zufihrung des Pulvers im Luftstrom erfélgt durch die

Leitung 19. Nach der Aufteilung im kegelringfdrmigen

Raum 18 bzw. im y-f6rmigen Ende der Leitung 19 auf eine
200der eine Mehrzahl von Leitungen 15 und die statische

Aufladung wird der (Pulver-/Luftstrom)
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Pulver-/Luftstrom direkt und ohne weitére Schikanen durch
den Schlitz 13 an die Dosennaht 12 und die Bereiche 27 ge-
fiihrt. Mit Hilfe der Dichtungselemente 23 kann der Auftrag
genau auf die Breite der Schlitzdffnung 19 beschrd@nkt werden.
5 Die nicht an der Dose 4 haftenden Pulverteile sowie die Trans-
portluft werden durch die Saugleitung 16 aus dem Kopfraum 17
und / oder den trichterfdrmigen Vertiefungen 117, die zwischen
den sich folgenden Dosen 4 austretenden Pulverteilchen durch
die Absaugung 7 entfernt, und der Aufbereitungsanlage wieder
10 zugefiihrt. Nach dem Auftrag des Pulvers iiber den Spriihkopf 6
werden die Dosenriimpfe an einer Wdrmequelle oder Heizung 9
entlanggefiihrt, damit das Pulver aufschmilzt und auf der

Dosennaht 12 einen gut haftenden Belag bildet.

Das vorstehend fiir die Abdeckung der innenliegenden Naht be-

15 schriebene Verfahren und die Vorrichtung k&nnen selbstverstind-
lich analog fiir die dussere Nahtabdeckung verwendet werden.
Selbstverstdndlich kann mit.dem beschriebenen Verfahren
auch eine Applikation des Pulvers auf eine untenliegende

Naht erfolgen.
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PATENTANSPRUECHE

1. Verfahren zum Auftragen einer streifenfdrmigen Pulver-
schicht auf die Schweissnaht von'Dosenrﬁmpfen, dadurch
gekennzeichnet, dass das Pulver unmittelbar aufeinander-

5 folgend in zwei oder mehreren, sich mindestens teilweise

tiberdeckenden Schichten aufgetragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Breite der sich folgenden, iiberdeckenden Schichten

zunimmt / abnimmt.

10 3. Verfahren zum Auftragen einer streifenfdrmigen Pulver-
schicht auf die Schweissnaht von Dosenrlimpfen, wobei das
.Pulver, getragen von einem Luftstrom, zu einer gegeniiber
der Schweissnaht liegenden schlitzfdrmigen Sprtithdffnung
eines Spriihkopfes gefdrdert und von dort auf die von

15 einer Transportvorrichtung an der Oeffnung vorbeigefiihrten
Dosenriimpfe aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Pulver von einer Leitung (15,115) bis dicht an
die Schweissnaht (12) herangefiihrt und dort in einem

stumpfen Winkel auf die Schweissnaht aufgetragen wird.

20 4. verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass

das Pulver im wesentlichen im rechten Winkel an die
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Schweissnaht (12) herangefiihrt und aus einem Abstand
zwischen 2 und 5 mm auf die Schweissnaht (12) aufge-

tragen wird.

Verfahrén nach einem der Anspriiche 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Pulver in unmittelbarer N&he der
Schweissstelle (der Schweissrollen (2,3)) aufgetragen

wird, solange die Temperatur der Schweissnaht (12) hoher

als die Schmelztemperatur des Pulvers lieat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Temperatur dexr Schweissnaht (12)
und die unmittelbar benachbarten Bereiche (27) von einer
Warmequelle iiber die Schmelztemperatur des Pulvers er-

wdrmt, bzw. liber der Schmelztemperatur gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 und 4, dadurch ge-
kennzeiéhnet, dass die das Pulver tragende Luft sowie
das nicht an der Schweissnaht haftende iiberschiissige
Pulver zwischen den Leitungen (15,115) und/oder im Koof-

raun (17) abgesaugt wird.

Pulverauftragsvorrichtung zum Auftragen einer streifen-
f8rmigen Pulverschicht auf die Ldngsnaht von Dosenriimpfen

mit einem von einem Luftstrom getragenen Pulver im Naht-
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bereich verteilenden, eine schlitzfdrmige Oeffnung auf-
weisenden Spriihkopf sowie einer Transportvorrichtung zum
Transport der Rimpfe l&ngs der Oeffnung, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pulver der schlitzfOrmigen Oeffnunc
(13) des Spriihkopfes (G)vdurch eine in die Oeffnung (13)
einmiindende Leitung (15,115) zugefiihrt wird, welche
Leitung (15,115) in einem stumpfen Winkel bis dicht an
die Schweissnaht (12) heranfiihrt, sodass das die Leitung
(15,115) verlassende Pulver in stumpfem Winkel auf die

Schweissnaht auftrifft.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass

der Leitung (15) eine Klappe (215) zugeordnet ist, welche

zum Dosieren der Pulvermenge einstellbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass

15

die Leitung (115) im wesentlichen rechtwinklig zur
Schweissnaht in die Oeffnung (13) einmiindet, und dass die
Leitung (115) in einem Abstand von 2 bis 5 mm von der

Schweissnaht (12) endet.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass

20

eine Mehrzahl, in Transportrichtung der Rimpfe gesehen,
in Serie angeordneter Leitungen (15,115) in die Oeffnung

(13) einmiindet.
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oeffnung (13) aus einer schmalen Zone (25)
und einer daran anschliessenden breiteren Zone (26) be-

steht.

5 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querschnitte der Leitungsmiindungen in der

schmalen Zone (25) geringer als in der breiteren Zone

(26) sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
10 dass in der breiteren Zone (26) zwei Leitungen (115)

nebeneinander in die Oeffnung (13) einmiinden.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Leitungen (15) schraubenfdrmig zur Austritts-

6ffnung (13) gefiihrt werden.

15 16. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Pulver im kegelringfdrmigen Aufteilungsraum
(18) vor dem Eintritt in die Leitungen (15,115) elektro-

statisch aufgeladen wird.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch

20 gekennzeichnet, dass die Auftragung des Pulvers durch
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seitlich der Oeffnung (13) liegende, in Transportrich-

tung umlaufende Profilriemen begrenzt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass seitlich der Oeffnung (13) Dich-
tungselemente (23), z.B. Gummi- oder Biirstenleisten,

vorgesehen sind.

Dosenrumpf mit einer geschweissten Langsnaht und einer
auf dem Nahtbereich liegenden Schutzschicht, welche
durch Verschmelzen oder Vernetzen eines Mmit einem Iuftstram
aufgetragenen Pulvers erzeugt worden ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schutzschicht in unmittelbarer
Umgebung des die Schweissnaht (12) bildenen Wulstes eine
wesentlich gr&ssere Dicke als in den benachbarten Rand-

zonen (27) aufweist.
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