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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft Beschich-
tungsanordnungen nach den Oberbegriffen der
Anspriiche 1, 6, 11, sowie ein Verfahren zur
Verhinderung der Ablagerung von Beschich-
tungsmaterial an einem Beschichtungskopf nach
dem Oberbegriff von Anspruch 8.

Eine Beschichtungsanordnung der erwéahnten
Art ist z.B. aus der EP—A—0 120 810 bekannt.
Soiche Anordnungen werden flir die Pulverbe-
schichtung von Metalldosenk&rpern, insbeson-
dere von deren Schweissnaht in Durchiauf-Ver-
fahren eingesetzt, bei denen die Dosenkdrper
kontinuierlich (ber den Anordnungs-Tragerkér-
per durchbewegt werden. Diese Beschichtungs-
anordnungen weisen, wie die in der genannten
Schrift gezeigte, nebst einer Zufiihrleitung fir den
Sprihstrahl mindestens eine, liblicherweise zwei,
Absaugleitungen auf, wobei manchmal die eine
beztiglich der Durchfiilhrbewegung der zu
beschichtenden Kérper und der Zufiihrieitungs-
einmundung stromaufwarts, die andere stromab-
warts liegt. Ein Problem, das sich bei derartigen
Beschichtungsanordnungen stellt, ist, dass sich
zwischen Ausmiindung der Zuftihrleitung und
Einm(indung der Absaugleitungen sog. aerody-
namische Totrdume bilden, in welchen sich
Beschichtungspartike! auf der Tragerkdrperober-
fiache der Anordnung ablagern und mehr und
mehr deren aerodyanamisches Profil verandern.

An der Anordnung gemass der
EP—A—0 120 810, bei der beide Absaugleitungen
stromabwarts der Ausmindung der Zufiihrlei-
tung liegen, ergeben sowoh! die konkave Verbin-
dungsflache zwischen dieser Ausmindung und
der dieser nichstliegenden Absaugleitungs-Mun-
dung wie auch die ebenso konkave Weiterfiih-
rung dieser Flache, hin zur zweiten Absauglei-
tungs-Miindung, derartige Totrdume.

Dies zu verhindern ist die Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung. Sie wird einerseits gelést
durch die Beschichtungsanordnung erstgenann-
ter Art, die sich nach dem Wortlaut des Anspruchs
1 auszeichnet.

Insbesondere wenn zwei Absaugleitungen vor-
gesehen sind, die eine davon mit Bezug auf die
Bewegungsrichtung zu beschichtender Kérper
unmittelbar stromaufwarts der Zufuhrleitungs-
ausmindung einmindend, wird die genannte
Anordnung mit Bezug auf diese stromaufwiérts
gelegene Absaugleitung vorgesehen.

Optimale Verhaltnisse werden nun vorzugs-
weise dadurch erzielt, dass die Anordnung nach
dem Wortlaut des Anspruchs 2 ausgebildet ist.

Durch die weiteren bevorzugten Massnahmen
nach Anspruch 3 wird erreicht, das die Sprih-
strahlstrdbmung im Bereich der Absaugleitungs-
einmiindung durch keinerlei lippenartige Kanten
geschnitten wird.

Wird die Anordnung, wie im Anspruch 4 spezifi-
ziert, weitergebildet, so wird, bei geringer Hohe
der Absaugleitungseinmiindung in der genann-
ten Ebene, eine breite Absaugwirkung senkrecht
zu dieser Ebene und entsprechend an einem
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breiten Beschichtungsbereich ermdglicht. Dabei
wird die Absaugleitung vorzugsweise noch nach
Anspruch 5 weitergebildet, wodurch erzielt wird,
dass der abgesaugte Spriihstrahl stetig beschleu-
nigt wird. 7

Dieselbe obgenannte Aufgabe wird nun an der
zweitgenannten Beschichtungsanordnung durch
Ausbildung nach dem Wortlaut des Anspruchs 6
erreicht.

Es wurde dazu erkannt, dass dann, wenn ent-
lang der beschichtungskammerbildenden Ein-
nenhmung und entlang eines anschliessenden
Bereiches der Zuflihrieitung, der eine Mehrfaches
des Masses, ihres Durchmessers in ihrem Aus-
muindungsbereich betrdgt, ein Vorzeichenwech-
sel der Strémungsfadenkrimmung erfolgt, eine
nichtbeherrschte Turbulenz im Zufihrleitungs-
ausmindungsbereich entsteht, die mitunter
Anlass zu den obgenannten Ablagerungen ist.

Dabei gen(igt es bereits, zur mindestens teilwei-
sen Behebung dieser Gefahr, wenn die Beschich-
tungsanordnung weiter nach dem Wortlaut des
Anspruchs 7 ausgebildet wird, was zusétzlich
herstellungstechnische Vorteile bringt.

Die obgenannte Aufgabe wird nun im weiteren
auch durch das oben erwéhnte Verfahren, ausge-
bildet wie im Anspruch 8 spezifiziert, geldst.

Dadurch, dass man dabei den Strom gasgetrie-
bener Beschichtungspartikel nach Austritt aus der
Ausmiindung der Zuflhrieitung mindestens auf
den erwdhnten Abschnitt stetig beschleunigt,
wird die Tendenz zur Ablagerung bzw. Verkru-
stung in diesem Abschnitt der Beschichtungs-
kopfoberflache drastisch reduziert.

Die dritte genannte Beschichtungsanordnung,
vorzugsweise zur Ausflihrung des genannten Ver-
fahrens, zeichnet sich nach dem Wortlaut des
Anspruchs 11 aus, ebenfalls zur Ldsung der
genannten Aufgabe.

Um keine zuséatzlichen baulichen Massnahmen
in der Einnehmung vorsehen zu mussen, wird
weiter vorgeschiagen, die Anordnung nach
Anspruch 12 auszubilden.

Das Prinzip der stetigen Stromungsbeschleuni-
gung wird dabei vorzugsweise, dem Wortlaut des
Anspruchs 13 folgend, auch in einem an die
Einmindung anschliessenden Bereich der Absau-
gleitung weitergefiihrt.

Dies erfolgt durch stetige Verengung der
Absaugleitungs-Qeuerschnittsfiache.

Um dies nun baulich einfach realisieren zu
kénnen, wird die Beschichtungsanordnung weiter
bevorzugterweise nach dem Wortlaut des
Anspruchs 14 ausgebildet, was ermdoglicht, die
sich stetig verengenden Halften der Absauglei-
tung in je eine Oberfidche eines der Teile einzuar-
beiten und die Absaugleitung durch Uebereinan-
derlegen der Teile in sich zu schliessen.

Eine bevorzugte Beschichtungsanordnung
zeichnet sich weiter nach dem Wortlaut des
Anspruchs 15 aus.

Optimalerweise werden alle obgenannten
Anordnungsmerkmale kombiniert eingesetzt.

Die Erfindung wird anschliessend beispiels-
weise anhand von Figuren erldutert.
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Es zeigen:

Fig. 1 einen L&ngsschnitt durch einen erfin-
dungsgemaéssen Beschichtungskopf, der alle
erfinderischen Massnahmen in Kombination an
sich vereinigt,

Fig. 2 eine vergrosserte Darstellung einer stirn-
seitigen Partie des Kopfes gemaéss Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Aufsicht auf eine
Beschichtungskammerrinne an der Ancrdnung
geméss Fig. 1,

Fig. 4 eine Schnittdarstellung geméss Linie
1l—Ili durch die Anordnung von Fig. 2.

Gemass Fig. 1 umfasst ein Beschichtungskopf 1
einen Trégerkérper 3. Der Tragerkdrper 3 ist
entlang einer Achse A ldngsausgedehnt und weist
an seiner Oberfidche eine rinnenartige Einfor-
mung 5 auf. Zu beschichtende Kérperoberflachen
werden entlang einer Bahn s Uber der Rinne bzw.
Einnehmung 5 durchgefihrt und werden diesbe-
ziglich stromauf und stromab Gber Flachen 7,
bzw. 7, wie mittels Birsten (nicht dargestelit)
geflhrt. Die Rinne 5 erstreckt sich mit ihrer Langs-
ausdehnung in Richtung der Achse A und ist
diesbeziiglich symmetrisch. Die Fldchen 7, 7,
definieren eine Verbindungsfléche 7; iber der
Rinne 5. Unmittelbar zu Beginn der Rinne 5, in
Richtung s betrachtet, miindet eine Absaugiei-
tung 9 in die Stirnflache der Rinne 5 ein. Stromab-
warts, in Richtung s, mlndet eine Zufiihrieitung
11 in die Rinne 5 aus, welch letztere, an ihrem
Ende, schliesslich in eine weitere Absaugleitung
13 einmiindet. Die Querschnittsflichen Qg bzw.
Q,; bzw. Q,; der Leitung 9 bzw. 11 bzw. 13, weisen
Flachennormalen N, Ny4 bzw. Ny; auf, die in einer
gemeinsamen Ebene E liegen. (siehe Fig. 4) Dies
ist die Schnittebene von Fig. 1.

Beginnend mit der Beziehung zwischen Zuflihr-
leitung 11 und Absaugleitung 9 ist ersichtlich,
dass die Schnittkurve der Ebene E mit der die
Miindungen der Leitungen 9 und 11 verbinden-
den Oberfldche 15 des Tragerkdrpers 3 so ausge-
bildet ist, dass sich ihr Krimmungsradius R,
ausgehend vom Muindungsbereich der Leitung
11, gegen den Mundungsbereich der Leitung 9
hin, entsprechend dem Uebergang von R; zu R,
gemadss Fig. 1, stetig vergrossert. Erst nach dem
Miindungsbereich der Leitung 9 und ohne Ein-
fluss auf die aerodynamischen Verhéitnisse in der
Rinne 5 bzw. der durch sie und einen darliber
geflihrten zu beschichtenden Kérper gebildeten
Beschichtungskammer verkiemmt sich der die
Schnittkurve bzw. die Oberfldche 15 definierende
Radius. Beziiglich der Strémung stromabwirts
der Miindung der Leitung 9, im Bereich B, kann
die Leitung 9 in weiten Grenzen beliebig weiterge-
fuhrt werden. Bevorzugterweise wird die Kurve 15
als logarithmische Spirale ausgelegt, mindestens
in einen Abschnitt zwischen den Miindungen.

Die Schnittfigur 19 der durch die Flachennor-
malen gebilbildeten Ebene E mit dem Kérper 3
zwischen Zufiihrleitung 11 und Absaugleitung 13
ist, wie in Fig. 1 ersichtlich, flligelprofilartig
gewdlbt, mit grésserem Kriimmungsradius
gegen die Einmindung der Leitung 11.

Aus Fig. 3 und den in Fig. 1 eingetragenen
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Querschnittsflachen Q,, Q,, Q, Q, ist ersichtlich,
dass die seitlichen Rinnewénde 17 mit zunehmen-
der Distanz von der Ausmiindung der Leitung 11
konvergieren, womit die Querschnittsflache der
Rinne 5, oben abgeschlossen durch den zu
beschichtenden Kérper entlang Bahn s kontinu-
ierlich abnimmt. Die fligelprofilartige Basiskontur
19, ausgehend von der Ausmtindung der Zufihr-
leitung 11 zur Einmiindung der Absaugleitung 13,
setzt sich im wieder in den Korper 3 zurlckfihren-
den Abschnitt der Absaugleitung 13 fort. Die
Flachennormale N,; liegt dabei bezlglich der
Richtung s in einem wesentlich stumpferen Win-
kel als die Flachennormale N4y der Zuflhrleitung
11, die bezlglich s spitzwinklig liegt. Ersteres
ergibt, der Bahn s zugewandt, einen lippenartigen
Abschluss der Rinne 5 mit der Lippe 21 der
Absaugleitungs-Einmiindung. Diese Lippe 21 und
eine Lippe 23, die wegen der spitzwinkligen Aus-
richtung der Flachennormalen Ny bezliglich der

Bahnrichtung s gebildet wird, sind kontinuierlich

gekrimmt, ohne dass, wie bei einer Pfeife, in die
Ricksaugstréme einragende scharfe Lippen bzw.
Kanten gebildet werden. Von der Absaugleitung
13 aus ragen Absaugbohrungen 25 in die Flache
7.. um von dort an der zu beschichtenden Flache
nicht genligend haftendes Beschichtungsmaterial
noch riickzusaugen. Wie aus Fig. 3 ersichtlich,
geht die Absaugieitung 13 vom ovalen Quer-
schnitt Q. unter stetiger Verringerung der Lei-
tungsquerschnittsfliche in einen kreisrunden
Querschnitt Q4 tber. In Fig. 1 und 3 sind die
schraffierten Flachen Q,—Q, in die jeweiligen
Figurenebenen geklappt. )

Wie aus Fig. 4 oder 3 ersichtlich, ist auch die
Miindung der Absaugleitung 9, My', bzw. M, oval
bzw. elliptisch ausgebildet. Der Leitungsquer-
schnitt der Leitung 9 geht dann stetig in den
Kreisquerschnitt Kq Uber. Zur Erleichterung der
Herstellung der relativ komplizierten Leitungsfih-
rungen wird, wie aus Fig. 4 ersichtlich, minde-
stens diese Partie des Kopfes 3 zweiteilig ausge-
bildet, so dass die Leitungen je zur Hélfte in einen
Teil eingearbeitet werden kénnen und durch
Uebereinanderlegen geschlossen werden.

Wie insbesondere in Fig. 2 ersichtlich, verlduft
die Stromung durch die Zufuhrieitung 11 mitihrer
Zentrums-Linie A,; und verléngert entlang des
Tragfiligelprofils 19, also der Stromungsfaden,
entlang einer Bahn, deren Krimmungen, entspre-
chend R, bzw. R, ihr Vorzeichen wechsein. Dies
ist, wie gefunden wurde, insbesondere im Bereich
der Ausmindung von Leitung 11 ausserordent-
lich nachteilig. Denn bedingt durch Zentrifugal-
krafte wird bei einer Vorzeichenumkehr der
Stromfadenkrimmung eine Vorzeichenumkehr
der Richtung von Turbulenzen in der Spriihstrahi-
querschnittsfliche erzwungen, mit einer unkon-
trollierbaren Turbulenz bei Wirbelungsrichtungs-
Nulidurchgang. Deshalb wird, abweichend von
der Fig. 1 und 2 ausgezogen dargestellten Fih-
rung der Leitung 11, wie in Fig. 2 gestricheit
angedeutet, die Leitung 11, bevorzugterweise in
ginem Abschnitt vor ihrer Einmiindung in die
Rinne 5 so ausgelegt, dass der Spriihstrahlbahn-
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Strémungsfaden fortgesetzt in die Rinne 5 im
oben genannten Sinnekeine Vorzeichenumkehr
seiner Kriimmung erfahrt.

Wie in Fig. 2 dargestellt, wird hierzu in einem
Abschnitt der Leitung 11 vor ihrer Einmindung,
der wesentlich langer ist als ihr Querschnitts-
durchmesser, die Leitung mindestens gerade
gefiihrt oder gar, wie strichpunktiert eingezeich-
net, mit einer ihrer Fortsetzung entlang des FlU-
gelprofils 19 entsprechenden Kriimmung. Die
gerade Leitungsfithrung ist mit 11 a bezeichnet,
die entsprechend der Tragflligelprofitierung
gekrimmte, mit 11b.

Es versteht sich nun von selbst, dass die
gemeinsam in den Figuren dargestellten Mass-
-nahmen:

Zunahme des Krimmungsradius R zwischen
Mindungen der Leitung 11 und 9,

Reduktion der Rinnenquerschnittsflache,

Reduktion der Leitungsquerschnittsfldchen an
der Leitung 13 bzw. 9,

Fihrung der Leitung 11 vor Einmiindung,

gegebenenfalls unabhéngig voneinander vor-
gesehen werden kénnen, allenfails einzein.

Das Problem der kontinuierlichen Querschnitts-
reduktion der Absaugleitung 13 von Fig. 1 bzw. 3
wird im weiteren konstruktiv auf einfache Art und
Weise dadurch geldst, dass der Tragerkorper 3,
wie in Fig. 1 dargestellt, aus zwei Teilkérpern 3,
und 3, hergestelit wird, in die je die Halfte der
konvergierenden Absaugleitung 13 eingearbeitet
wird und die schlussendlich aufeinandergelegt
und, wie mit Schrauben, verbunden werden.
Dadurch wird das Konstruktionsproblem, in
einem Vollkdrper eine gekrimmte konvergie-
rende Leitung einzuarbeiten, elegant geldst. Die
Zweiteiligkeit des Korpers 3 ist auch durch die
zweiteilige Schrauffur der Querschnittsflachen Q.,
Qq in Fig. 1 angedeutet.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsanordnung mit einem Tréger-
kérper (3), mindestens einer an dessen Oberfia-
che ausmiindenden Zufiihrleitung {11) fir einen
Sprithstrahl aus sinem gasférmigen Tragerme-
dium und flissigen oder festen Beschichtungs-
partikeln sowie mindestens einer an der Kérper-
oberflache einmlndenden Absaugleitung (9, 13)
fur Tragermedium und Beschichtungspartikel,
wobei Normale (Ng, Ny;) zu den Querschnittsfla-
chen (Qq, Q,,) der Leitungen (9, 11) in ihren Ein-
bzw. Ausmiindungsbereichen mindestens nahezu
in einer Ebene (E} liegen, dadurch gekennzeich-
net, dass ein durch diese Ebene (E) gebildeter
Korperoberflachen-Schnittkurvenabschnitt  (15),
zwischen den Leitungsmindungen (9, 11) von der
Zufiihrleitungsmindung (11) ausgehend, einen
stetig zunehmenden Krimmungsradius (R;, R,)
aufweist.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abschnitt {15) minde-
stens stlickweise und mindestens genahert eine
logarithmische Spirale ist.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Normale {Ng) der Quer-
schnittsflache (Q,) des Absaugleitungs-Einmiin-
dungsbereiches bezliglich derjenigen der Quer-
schnittsfiidche (Q,,) des Zufluhrleitungs-Ausmiin-
dungsbereiches schiefwinklig steht, und dass
eine Schnittkurve (23} des Absaugleitungs-
Eimiindungsbereiches, dem Abschnitt (15)
gegeniberliegend, kantenfrei stetig gekrummt
ist.

4. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schnittsflache (Qg) des Absaugleitungs-Einmin-
dungsbereiches oval, wie elliptisch, ist oder durch
Geradenstiicke, die beidseits in Halbkreisbogen
Gbergehen, berandet ist (M), wobei die Langs-
achse des Ovals wenigstens nahezu senkrecht zur
Ebene {E) liegt.

5. Anordnung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Absaugleitung (9, 13) in
ihrer Langsrichtung von der ovalen (Mg) Quer-
schnittsform stetig in eine Kreisquerschnittsform
(Kq) Ubergeht, vorzugsweise dabei die Quer-
schnittsflache stetig verringernd.

6. Beschichtungsanordnung mit einem Tréager-
korper (3), mindestens einer an dessen Oberfla-
che ausmiindenden ZuflGhrieitung (11) fiir einen
Sprihstrahl aus einem gasférmigen Tridgerme-
dium und flissigen oder festen Beschichtungs-
partikeln, wobei in die Oberflache, anschliessend
an die Ausmiindung eine Einnehmung (5) einge-
formt ist, deren Langsachse mit der Zentrum-
sachse (Aq44) der Zuflihrleitung (11) im Mindungs-
bereich in einer Ebene (E) liegt, zur Bildung einer
Beschichtungskammer, zusammen mit einem
dariiber geflihrten, zu beschichtenden Kérper (s),
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufihrleitung
{11), ab einem Bereich wesentlich weiter von der
Ausmiindung {Q,,) zurlickversetzt als durch das
Mass des Durchmessers ihrer Querschnittsflache
im Ausmindungsbereich gegeben, sowie der
Anschlussbereich der Basis (19) der Einformung
(5) an die Ausmiindung (5), in der Ebene (E), eine
Schnittkurve bilden, mit einer Krimmung ohne
Vorzeichenwechsel.

7. Anordnung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufihrleitung (11) im
Bereich (11a) wenigstens nahezu gerade gefiihrt
ist.

8. Verfahren zur Verhinderung der Ablagerung
von Beschichtungsmaterial an einem Beschich-
tungskopf (1) mit einer Zufthrleitung (11) mit
Ausmiindung fir einen Sprihstrahl aus einem
gasférmigen Trégermedium und fllissigen oder
festen Beschichtungspartikeln und mindestens
einer Absaugleitung (13) mit Einmindung zum
Absaugen des Ueberschuss-Beschichtungsmate-
rials, wobei Uber den Miindungen eine zu
beschichtende Koérperoberflache {s) durchgeflihrt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass man den
Strom aus gasgetriebenem Beschichtungsmate-
rial nach Austritt aus der Ausmindung, minde-
stens entlang eines Abschnittes mindestens teil-
weise vor der Einmiindung der Absaugleitung,
stetig beschleunigt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass man die Beschleunigung durch
stetige Verringerung des Strahl-Strémungsquer-
schnittes zwischen Kopf und zu beschichtender
Korperoberflache erzielt.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass man zusétzlich auch nach
der Einmiindung in der Absaugleitung den Strahi
iber einen vorgegebenen Abschnitt stetig
beschleunigt.

11. Beschichtungsanordnung mit einem Trager-
kérper (3), mindestens einer an dessen Oberfla-
che ausmiindenden Zufthrleitung (11} fir einen
Sprithstrahl aus einem gasférmigen Tragerme-
dium und fliissigen oder festen Beschichtungs-
partikeln sowie mindestens einer aus der Korper-
oberflache einmiindenden Absaugleitung (9, 13)
fur Tragermedium und Beschichtungspartikel,
wobei die Normaten (N3, Ny3) zu Querschnittsfla-
chen (Qqy, Qi) der Leitungen {11, 13) in ihren
Miindungsbereichen mindestens nahezu in einer
Ebene (E) liegen und wobei der Kérper (3) beztig-
lich einer Verbindung der Miindungen stromauf-
wirts bzw. -abwirts liegende Flachen (7, 7.)
aufweist, die gemeinsam eine Verbindungsfléche
{(F,) definieren und mindestens die zwischen den
Miindungen liegende Kérperoberflache als Ein-
nehmung (5) ausgebildet ist, zur Bildung einer
Kammer, zusammen mit einer zu beschichtenden
Korperoberflache, die oberhalb der Verbindungs-
fiache (F,) geflihrt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querschnittsflache der Einnehmung (5),
mitdefiniert durch die Verbindungsflache (F)),
nach der Ausmiindung der Zufiihrleitung (11) und
vor der Einmiindung zur Absaugleitung (13),
gegebenenfalls auch danach mindestens in
einem Abschnitt stetig abnimmt.

12. Anordnung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittsflachenab-
nahme durch Abnahme der Einnehmungsquer-
schnitts-Flachenkontur realisiert ist.

13. Anordnung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausmindung
der Zufiihrleitung (11) eine Querschnittsflachen-
normale (Ny,) aufweist, die beziiglich der Verbin-
dungsflache (F) steiler steht als eine Quer-
schnittsflaichennormale (Ny3) der Einmuindung
der Absaugleitung (13), und dass die Einmin-
dung der Absaugleitung (13) durch eine schlitzfor-
mige Oeffnung (Q.) mit grosser Achse quer zur
Ebene (E), gebildet ist, und sich die Absauglei-
tungsquerschnittsflache entlang eines Abschnit-
tes der Absaugleitung stetig zu einer Kreisquer-
schnittsflache {Qg) verringert.

14. Anordnung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trégerkorper (3) minde-
stens im Bereich der Absaugleitung (13) zweiteilig
(3., 3,) ausgebildet ist, wobei aneinanderliegende
Flachen die Absaugieitung (13) mindestens im
sich querschnittverringernden Bereich, vorzugs-
weise entlang von Leitungs-Mantellinien, schnei-
den.

156. Beschichtungsanordnung nach einem der
Anspriiche 1 bis 5, wobei die Absaugleitung {9)
unmittelbar im Bereich der Zufiihrleitung (11)
liegt, mit einer zweiten Absaugleitung, davon
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weiter entfernt, nach einem der Anspriiche 11 bis
14 und gegebenenfalls einer Ausbildung der
Zufihrleitung (11) nach einem der Anspriche 6
oder 7. )

16. Verwendung der Anordnung nach minde-
stens einem der Anspriche 1—7, 11—15 fur die
Innenpulverbeschichtung. von  Dosenkorper-
Langsschweissnédhten im Durchlaufbetrieb.

Revendications

1. Dispositif de revétement comprenant un
corps de support (3), au moins une conduite
d’amenée {11) débouchant sur la surface de ce
dernier pour produire un jet de pulvérisation
constitué par un moyen porteur gazeux et des
particules de revétement liquides ou solides, ainsi
qu'au moins une conduite d'aspiration {9, 13}
débouchant sur la surface dudit corps et servant a
aspirer du moyen porteur et des particules de
revétement, les normales (Ng, Ny;) aux surfaces
(Qq, Q4,) des sections transversales des conduites
(9, 11), sections situées dans les régions d'em-
bouchure d’entrée ou de sortie de celles-ci se
trouvant au moins approximativement dans un
méme plan (E), caractérisé par le fait qu'une
partie de courbe (15) formée par l'intersection de
la surface du corps avec ce plan (E} présente,
entre les embouchures des conduites {9, 11), un
rayon de courbure (R, R;) qui augmente de fagon
continue & partir de la conduite d’amentée (11).

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que la partie (15) de la courbe
présente au moins par trongons et au moins
approximativement la forme d’une spirale loga-
rithmique.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé par le fait que la normale (No) a la
surface (Q,) de la section transversale de la
conduite d'aspiration, section située dans la
région de I'embouchure de ladite conduite, fait un
angle oblique avec lanormale ala surface (Q4,) de
la section transversale de la conduite d’amenée
{11), section située dans la région de I'embou-
chure de ladite conduite d’amenée, et gu’une
courbe d'intersection (23) située dans la région de
embouchure de la conduite d‘aspiration et en
face de la partie courbe (15) est courbée de fagon
continue et exempte d’'arétes.

4. Dispositif selon I'une quelconque des reven-
dications 1 & 3, caractérisé par le fait que la
surface (Q,) de la section transversale de la
conduite d’aspiration (8), section située dans la
région de I'embouchure de ladite conduite d’aspi-
ration, présente une forme ovale par exemple
eliiptique ou bien est délimitée par des lignes
droites qui, de chaque coté, se raccordent a des
demi-cercles (M), et que le grand axe de la forme
ovale est sensiblement perpendiculaire au plan
(E).

5. Dispositif selon la revenidcation 4, caracté-
risé par le fait que la conduite d'aspiration {9, 13),
en suivant sa direction longitudinale, passe de
facon continue de sa section transversale de
forme ovale (M,) 3 une section transversale de
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forme circulaire (Kq), de préférence en diminuant
de facon continue la surface de sa section trans-
versale.

6. Dispositif de revétement combprenant un
corps de support (3), au moins une conduite
d'amenée (11) débouchant sur la surface de ce
dernier pour produire un jet de pulvérisation
constitué par un moven porteur gazeux et des
particules de revétement liquides ou solides, un
évidement (5) étant formé dans la surface dudit
corps au voisinage de !'embouchure de ladite
conduite d’amenée, et présentant un axe longitu-
dinal qui, de méme que l'axe central (A;) de la
conduite d'amenée (11) situé dans la région de
'embouchure de celle-ci, se trouve dans un plan
(E), ledit évidement (5) servant & former une
chambre de revétement en coopération avec un
corps destiné a recevoir un revétement et passant
par-dessus celle-ci, caractérisé par le fait que la
conduite d'amenée (11}, partant d'une région en
retrait par rapport 3 'embouchure {Q,,) de celle-ci
par une valeur essentiellement plus grande que
celle du diamétre de la surface de sa section
transversale située dans la région de ladite
embouchure, et la région, prolongeant la base
{19) de I’'évidement (5), forment, prés de ladite
embouchure, avec le plan (E}, une courbe d’inter-
section dont la courbure est sans changement de
signe.

7. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé par le fait que la conduite d’amenée (11) est
tracée de fagon sensiblement droite dans la
région (11a).

8. Procédé pour empécher le dépdt de maté-
riaux de revétement sur une téte de revétement
(1) comprenant une conduite d’amenée (11) ayant
une embouchure pour un jet de pulvérisation
constitué par un moyen porteur gazeux et des
particules de revétement liquides ou solides, ainsi
qu’au moins une conduite d’aspiration {13) pré-
sentant une embouchure et servant & aspirer les
matériaux de revétement en exces, une surface
(s) d’'un corps devant recevoir un revétement
étant conduite par-dessus les embouchures,
caractérisé par le fait qu'aprés sa sortie hors de
I'embouchure de la conduite d'amenée on accé-
lere de fagon continue le flux de matériaux de
revétement entrainés par le gaz, au moins le long
d’une partie située au moins partieliement devant
I’'embouchure de la conduite d’aspiration (13).

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé
par le fait que I'on produit l'accélération par la
diminution continue de la section transversale du
flux du jet, entre la téte et la surface du corps
devant recevoir un revétement.

10. Procédé selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé par le fait qu'en plus on accélére
également le jet de fagon continue aprés son
entrée dans I'’embouchure de {a conduite d'aspi-
ration le long d'une partie prédéterminée de celle-
ci.

11. Dispositif de revétement comprenant un
corps de support (3}, au moins une conduite
d'amenée {11) débouchant sur la surface de celui-
ci et servant a produire un jet de pulvérisation
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constitué par un moyen porteur gazeux et des
particules de revétement liquides ou solides, ainsi
gu’au moins une conduite d’aspiration (9, 13}
débouchant a la surface dudit corps et servant a
aspirer le moyen porteur et les particules de
revétement, les normales (N;;, Nja) aux surfaces
(Qq3, Qq3) des sections transversales des
conduites (11, 13), sections situées dans les
régions desdites embouchures se trouvant au
moins approximativement dans un méme plan
(E), et le corps (3) présentant, par rapport a un
raccordement desdites embouchures, des sur-
faces (7,, 7,) qui sont prévues respectivement en
amont et en aval desdites embouchures et qui
définissent ensemble une surface de liaison (F;),
et dispositif dans lequel au moins la surface du
corps située entre lesdites embouchures est
conformée en tant qu'évidement (5) pour consti-
tuer une chambre, en coopération avec la surface
d'un corps destiné a recevoir un revétement et qui
est guidé au-dessus de la surface de liaison {F;),
caractérisé par le fait que la surface de la section
transversale de ['‘évidement (5), délimitée en
outre par la surface de liaison (F,), diminue de
fagon continue, dans une zone comprise entre
I'embouchure de la conduite d’amenée (11) et
'embouchure de la conduite d'aspiration (13} et
s'étendant, le cas échéant, aussi au-dela au moins
dans une partie dudit évidement.

12. Dispositif selon la revendication 11, caracté-
risé par le fait que la diminution de surface de la
section transversale est réalisée par la diminution
du contour de la surface de la section transversale
de I'évidement.

13. Dispositif selon la revendication 11 ou 12,
caractérisé par le fait que I'embouchure de la
conduite d'amenée (11) présente une normale
(N4} 2 la surface de sa section transversale qui,
par rapport a la surface de liaison (F;}, est plus
inclinée par rapport @ une normale (N3) a la
surface de section transversale de I'embouchure
de la conduite d'aspiration {13}, et que 'embou-
chure de la conduite d'aspiration (13) est formée
par une ouverture {Q.) en forme de fente dont le
grand axe est perpendiculaire au plan (E), et que
la surface de la section transversale de ladite
conduite d'aspiration diminue de fagon continue
le long d'un trongon de celle-ci, pour aboutir
finalement a une section transversale de surface
circulaire {Qq).

14, Dispositif selon {a revendication 13, caracté-
risé par le fait que, au moins dans la région de la
conduite d'aspiration (13), le corps de support (3)
est formé de deux parties (3, 3,) et que les
surfaces juxtaposées coupent la conduite d'aspi-
ration {13), au moins dans la région ot diminue la
section transversale, de préférence le long des
génératrices de ladite conduite.

15. Dispositif de revétement selon |‘une quel-
conque des revendications 1 a 5, dans lequel la
conduite d'aspiration (9) est disposée directement
dans la région de la conduite d’amenée (11), et
qui comprend une seconde conduite d’aspiration
plus éloignée de ladite conduite d’amenée, selon
l'une quelconque des revendications 11 a 14 et, le
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cas échéant, selon une réalisation de la conduite
d’amenée {11) conforme & I'une des revendica-
tions 6 ou 7. )

16. Utilisation du dispositif selon au moins {'une
quelconque des revendications 1 a 7 et 11 a 15
pour le revétement intérieur en poudre des cor-
dons de soudure longitudinaux de récipients pen-
dant le déplacement continu de ceux-ci.

Claims

1. Coating arrangement comprising a carrier
body (3), at least one supply line (11) opening into
the surface of the carrier body for a spray jet
consisting of a gaseous carrier medium and liguid
or solid coating particles and at least one extrac-
tion line (9, 13) for carrier medium and coating
particles, which starts at the surface of said body,
whereby normals (Ng, Nyy) to the cross-section
areas (Qq, Qy;) of the lines (9, 11) in their inlet and
outlet regions lie at least approximately in one
plane (E), characterised in that an intersecting
curve portion (15) of the body surface starting at
the supply line mouth (11) and in-between the
mouths of the lines {9, 11), has a steadily increas-
ing radius of curvature (R;, R,).

2. Arrangement according to claim 1, charac-
terised in that the portion (15) is at least in parts
and at least approximately a logarithmic spiral.

3. Arrangement according to claim 1 or 2,
characterised in that the nrmal (Ng} of the cross-
section area (Q,) of the extraction line inlet region
stands at an oblique angle with regard to the
normal of the cross-section area (Q,;) of the
supply line at its outlet region, and in that an
intersecting curve (23) of the extraction line inlet
region opposite said portion (15) is steadily
curved without any edges.

4. Arrangement according to one of claims 1 to
3, characterised in that the cross-section area (Q,)
of the extraction line at its inlet region is oval,
such as ellipitical, or is bordered (My) by straight-
line portions abutting into semi-circular arcs on
both sides, whereby the longitudinal axis of the
oval is at least approximately perpendicular to the
plane (E).

5. Arrangement according to claim 4, charac-
terised in that the extraction line (9, 13), in its
longitudinal direction, steadily changes from the
oval {M,) cross-section shape into a circular cross-
section shape (Kg), with preferably steadily
reduced cross-section area.

6. Coating arrangement comprising a carrier
body (3), at least one supply line (11} outlet-
opening into its surface for a spray jet consisting
of a gaseous carrier medium and liquid or solid
coating particles, whereby a recess (5) is formed
into the surface adjacent the outlet-opening, the
longitudinal axis of which lies in one plane (E)
with the central axis {Aq;) of the supply line (11) in
its opening region, for forming a coating chamber
together with a body (s} passed over it for coating,
characterised in that the supply line (11), as from
a region set essentially further back from the
outlet-opening (Qy,) than given by the dimension
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of the diameter of its cross-section area in the
outlet-opening region, and the region of the basis
{19} of the recess {5) adjacent the outlet-opening,
form in the plane (E) an intersecting curve having
a curvature without a change of signum.

7. Arrangement according to claim 6, charac-
terised in that the supply line (11) is at least
approximately straight in the region (11a).

8. Method for preventing the deposition of
coating material on a coating head (1) comprising
a supply line (11) having an outlet for a spray jet
consisting of a gaseous carrier medium and liquid
or solid coating particles and at least one extrac-
tion line (13} having an inlet for extracting the
surplus coating material, whereby a body surface
{s) to be coated is passed over the inlet and outlet,
characterised in that the flow consisting of gas-
driven coating material, after leaving the outlet, is
steadily accelerated at least along a portion at
least partially upstream of the inlet of the extract
line.

9, Method according to claim 8, characterised in
that acceleration is achieved by a steady reduc-
tion of the flow cross-section of the jet between
the head and the body surface to be coated.

10. Method according to claim 8 or 9, charac-
terised in that additionally the jet is steadily
accelerated over a predetermined portion also
downstream of the inlet of the extraction line.

11. Coating arrangement comprising a carrier
body (3), at least one supply line (11) outlet-
opening into its surface for a spray jet consisting
of a gaseous carrier medium and liquid or solid
coating particles and at least one extraction line
(9, 13) for carrier medium and coating particles,
starting with an inlet opening at the body surface,
whereby the normals (N;;, N,;) to the cross-
section areas {Q4,, Q,5) of lines (11, 13} lie at least
approximately in one plane (E) in their inlet and
outlet regions, and whereby the body (3), with
regard to a connection of the inlets and outlets,
has upstream and downstream disposed areas
(7., 7.} which together define a connection area
(F) and whereby at least the body surface
between the inlet and outlet is shaped as a recess
(5}, for forming a chamber together with a body
surface to be coated, which is passed over the
connection area (F,), characterised in that the
cross-section area of the recess (5), co-defined by
the connection area (F), steadily decreases down-
stream of the outlet of the supply line (11) and
upstream of the inlet of the extraction line (13),
and thereafter, if required, also along at least one
portion.

12. Arrangement according to claim 11, charac-
terised in that the decrease in cross-section area
is realised by reducing the area contour of the
cross-section of the recess.

13. Arrangement according to claim 11 or 12,
characterised in that the outlet of the supply line
{11) has a normal (N} of cross-section area,
which, with regard to the connection area (F) is
steeper than a normal (Ny3) of cross-section area
of the inlet of the extraction line {13), and that the
inlet of the extraction line (13) is formed by a slot-
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shaped opening (Q.) with a large axis trans-
versely to the plane (E), and the cross-section area
of the extraction line is reduced steadily along a
portion of the extraction line to become a circular
cross-section area (Qg).

14. Arrangement according to claim 13, charac-
terised in that the carrier body (3) at least in the
region of the extraction line (13) is shaped as a
two-part body (3,, 3,), whereby adjacent areas
intersect the extraction line {13) at least in the
cross-section reducing region, preferably along
directrix lines of the extraction line.
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15. Coating arrangement according to one of
claims 1 to 5, whereby the extraction line (9) is
arranged closely adjacent the supply line (11) and
with a second extraction line, more distant there-
from, and according to one of claims 11 to 14 and,
if required, with a layout of the supply line {11)
according to one of claims 6 or 7.

16. Use of the arrangement according to at least
one of claims 1 to 7, 11 to 15 for internal powder
coating of longitudinal welds of can bodies in a
continuous process.
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