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@ Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von fliissigen Korrosionsschutzmittein auf
korrosionsgefahrdete Bereiche von Verpackungsbehiltern oder -behiliterteilen.

@ Das Verfahren zum Aufiragen von fliissigen
Korrosionsschutzmitteln auf korrosionsgefihrdete
Bereiche von  Verpackungsbehiltern oder -
behditerteilen aus Metall, die nach der Lackierung
der Behélter oder Behilierteile durch Bearbeitungs-
vorgénge durch Ortliche Beschidigungen oder Be-
seitigungen der Korrosionsschutzschicht entstanden
sind, werden nach der Ink-Jet-Methode durch pro-
grammgesteuertes, punkiférmiges Aufbringen von
Korrosionsschutzmitteln  bei  jeweilig  teilweiser
Uberdeckung aller benachbarten Punkte dieses
Korrosionsschutzmittels beschichtet. Vorrichtungen
zur Durchftihrung des Verfahrens weisen Einrichtun-
gen auf, um Disenanordnungen und die Behilter
= oder Behdlterteile in eine jeweils libereinstimmende
Lage zueinander zu Uberfiihren oder aber Abtastein-
w=richtungen, um die jeweilige Lage der Behilter oder
LD Behéiterteile festzustellen und in AbhZingigkeit hier-
von Uber Steuersignale die Spritzdisen so zu
@ betdtigen, daB sie jeweils das Korrosionsschutzmittel
¥ nur auf die vorhandenen korrosionsgefidhrdeten Be-
reiche aufspritzen.
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Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von fliissigen Korrosionsschutzmittein auf korrosions-
gefdhrdete Bereiche von Verpackungsbehdltern oder -behdlterteilen.

Die Erfindung befrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum  Auftragen von  fllissigen
Korrosionsschutzmitteln, insbesondre Lack, auf kor-
rosionsgefdhrdete Bereiche von Verpackungs-
behiltern oder -behdlterteilen aus Metall, die nach
der lLackierung der Behilter oder Behdlterteile
durch Bearbeitungsvorgénge, wie Schneiden, Rii-
zen, SchweiBen, Verformen oder dgl., infolge
drtlicher Beschiddigungen oder Beseitigungen der
Lackierung entstanden sind.

Bei der Herstellung von Verpackungsbehiitern
oder -beh&lterteilen, wie VerschiuBdeckel oder dgi.,
ist es bekannt, die Beh#lier bzw. Behilierteile
durch eine Rundumlackierung mit einer Korrosions-
schutzschicht zu versehen, ehe die Behilier bzw.
BehZiterteile einer weiteren Bearbeitung unterwor-
fen werden. Diese nachirégliche Bearbeitung,
welche in einer Verformung oder in der Einbrin-
gung von Ritzlinien, von Schweifnihten oder in der
Anbringung von Ausstanzungen bestehen kGnnen,
werden deshalb nach der Lackierung der Behiliter
oder Behdlierteile vorgenommen, weil eine nach-
trigliche Lackierung mit Hilfe von Spritzdiisen weg-
en der komplizieten Geomefrie oftmals sehr -
schwierig ist und sehr aufwendige Einrichtungen
erfordert. Zudem bereitet es Schwierigkeiten, die
fertig geformien und bearbeiteten Behélter bzw.
Behilterteile mit einer gleichm&Big deckenden
Korrosionsschutzschicht zu versehen.

Um Beschédigungen der rundum lackierten
Behilter bzw. Behdlierteile bei der nachirdglichen
Verformung bzw. Bearbeitung weilgehend zu ver-
meiden, hat man bisher Lacke verwendet, die so
eingestelit wurden, daB sie sowohl eine groBe
Zahigkeit und damit einhergehend ein groBes Deh-
nungsvermdgen als auch hinreichende mechani-
sche Festigkeiten aufweisen. Derartige Lacke sind
jedoch relativ teuer und oftmals schwer hinsichtlich
der geforderten Eigenschaften einzustellen. Je
nach Art des Verformungsgrades bzw. des Bear-
beitungsvorganges, dem die bereits lackierten
Behilter oder Behilierteile unterworfen werden,
sind Lacke unterschiedlicher Zusammensetzungen
notwendig. Trotzdem ireten bei Verwendung dieser
Lacke stets dann korrosionsgefdhrdete Stellen auf,
wenn Schneid-oder Stanzbearbeitungen an den
Behiltern oder Behélterteilen nach deren Lackie-
rung vorgenommen werden missen. Hierbei ent-
stehen Schnitikanten, die in keinem Falle von der
zuvor auf die Behidlter oder Behdlterieile aufge-
brachten Beschichtung abgedeckt werden kénnen.
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Um die vorgenannten Nachteile und Schwierig-
keiten zu vermeiden, sind einleitend genannte Ver-
fahren bekannigeworden, um die durch Bearbei-
tungsvorgédnge  entstandenen  Orilichen Be-
schédigungen oder Beseitigungen der Lackierung
der Verpackungsbehdlter bzw. der -behilterieile
durch einen erneuten Aufirag von Lack gegen die
Gefahr von Korrosionen zu schitzen. Zum Zwecke
eines derartigen emeuten Lackaufirages ist es be-
kanntgeworden, die Behilter bzw. Behélterteile ein-
er Elekiro-Tauchlackierung zu unterwerfen, wobei
zumindest der korrosionsgefdhrdete Bereich der
Behdlter oder Behéherteile durch das Tauchbad
hindurchbewegt wurde.

Bei anderen Verfahren hat man die korrosions-
gefdhrdeten Stellen auf elektrostatischem Wege
mit einer Pulverbeschichtung versehen und den
Korrosionsschuiz an diesen Stellen durch Nieder-
schmelzen des Pulvers hergestellt.

Die beiden vorgenannten Verfahren sind relativ
aufwendig und erfordem eine grofe Apparatur flir
ihre Durchfiihrung der insbesondere bei nur Grilich
geringflgigen Beschidigungen, wie beispielsweise
an Schniti-oder Stanzkanten, unwirtschaftlich ist.
AuBerdem ist es bei beiden Verfahren erforderlich,
die Lacke fir die Rundumbeschichtung einerseits
und fur die nachtrdgliche Aufbringung der Be-
schichtung an den beschidigten Stelien anderer-
seits aufeinander abzustimmen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren der einleitend genannten Art so weiter-
zubilden, daB eine prizise sowie materialsparende
Beschichtung bzw. Lackierung der Orilichen Be-
schddigungen der Behdlter oder Behilierieile mit
dem gieichen Korrosionsschutzmittel erfolgen kann
wie auch die vorherige Rundumbeschichtung.

Die L8sung vorstehender Aufgabe besteht dar-
in, daB die an den Behiltern oder Behilterteilen
entstandenen korrosionsgefahrdeten Bereiche nach
der Ink-Jet-Methode durch programmgesteuertes,
punktfdrmiges  Aufbringen des  Korrosions-
schutzmittels zur Bildung eines filmartigen Aufira-
ges beschichtet werden.

Durch die Ink-Jet-Methode kdnnen unabhingig
von der Geometrie der Behiliter oder Behilterteile
bzw. ihrer Srtlichen Beschidigungen gezielte und
allein die Bereiche der Beschédigungen
Uberdeckende Beschichtungen vorgenommen wer-
den. Dabei ist es mdéglich, die Beschichtungen nur
auf schmale Bereiche, wie Ritzkanten oder Schnitt-
linien, zu begrenzen, ohne daB eine Tauchbehand-
lung oder aber eine Warmebehandiung, wie bei-
spielsweise beim Niederschmeizen von elekirostati-
sch aufgebrachtem Pulver, erforderlich ist. Dabei
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kann die Beschichtung der &rtlich begrenzten Be-
reiche sowohl bei Ortlich feststehenden bzw. fest-
gehaltenen Behiltern bzw. Behélterteilen als auch
wéhrend der Bewegung bzw. wihrend des Tran-
sportes der Behélter oder Behélterteile erfoigen.
Durch das gezielte und dosierte Aufbringen des
Korrosionsschutzmittels nach der Ink-Jet-Methode
wird flr den Aufirag des Korrosionsschutzmittels
auf die in der Regel &rtlich sehr begrenzten Berei-
che nur eine &uferst kurze Zeitspanne bendtigt,
wobei die dabei aufzubringende Schichidicke
variiert werden kann. Je nach Viskositit des
Korrosionsschutzmittels kann der flichige Aufirag
durch die teilweise Uberdeckung aller benachbar-
ten Punkte des aufgebrachten Korrosions-
schutzmittels oder ohne Uberdeckung durch das
IneinanderflieBen der FiUssigkeit benachbarter
Punkte erreicht werden, ohne daB liberschiissiges
Material auf die abzudeckenden Bereiche aufge-
bracht und-wieder entfernt werden mug.

Um eine gezielte sowie sichere Beschichtung
der Orilich begrenzten nachzubehandelnden Stelien
der Behélter oder Behiiterteile zu gewZnrleisten,
ist es zweckmipBig, wenn die an den Behiltern
oder Behélterteilen entstan denen korrosions-
gefdhrdeten Bereiche optisch bzw. elekirisch oder
elekironisch abgetastet werden, und wenn die Ab-
tastsignale in Steuersignale zur Lagesteuerung der
Behilter oder Behdlterteile in bezug auf eine
Spritzdisenanordnung und/oder zur Programm-
steuerung flr eine SpritzdUsenanordnung zum Auf-
bringen der Punkie des Korrosionsschutzmittels auf
die korrosionsgefdhrdeten Bereiche umgewandelt
werden.

Durch die vorgenannten Mafnahmen ist es
mdglich, alle Behélter bzw. Behditerteile vor dem
punkiférmigen  Aufbringen  der  Korrosions-
schutzmittel so auszurichten, daf die bei der vor-
hergehenden Bearbeitung entstandenen gleicharti-
gen  Beschddigungen der Behilter oder
Behditerteile beim Passieren der
Spritzdlisenanordnung an der gieichen Stelle lie-
gen, wodurch sich eine besonders einfache Steue-
rung der Spritzdiisenanordnung ergibt. Auf der an-
deren Seite ist es jedoch auch méglich, die
Spritzdiisen einer entsprechenden
Spritzdisenanordnung in Abhingigkeit von der
jeweiligen  unterschiedlichen Lage der Be-
schéddigungen an dem Behilter bzw. Behiltertsil
$0 zu steuern, daB die aus den Dlsen austretenden
Spritzstrahlen nur auf die beschidigten Bereiche
bei der obengenannten jeweils teilweisen
Uberdeckung aller benachbarten Punkte auftreffen.

Zweckméfigerweise erfolgt die Beschichtung
der beschadigten Bereiche der Behilter oder
Behélterteile wéhrend der Férderung dieser Teile.
Eine hierzu besonders zweckméBige Vorrichtung
kennzeichnet sich dadurch, daB im Zuge eines

10

15

20

25

30

35

40

45

50

58

Férderweges der Behdlter oder Behilterteile eine
ortsfeste Dlsenanordnung in Verbindung mit einer
vorgeordneten  Einrichiung zum  Ausrichten
und/oder Fixieren der Behditer oder Behilterteile
auf dem Fdrderer vorgesehen ist, um die Behil ter
oder Behilterteile auf dem Fdrderer in eine jeweils
Ubereinstimmende Lage in bezug auf die
Disenanordnung zu Uberfiihren und/oder zu halten.

Die vorstehend genannte Vorrichtung kann in
einfacher Weise als zusdizliche Station einer
Bearbeitungsmaschine ausgebildet sein, indem die
auf der Maschine bearbeiteten Teile unter Beibe-
haltung ihrer relativen Lage in bezug auf eine Hal-
teeinrichtung in die den Bearbeitungsstationen
nachgeordnete Beschichtungsstation Uberfiihrt wer-
den, in welcher mittels der feststehenden
Disenanordnung die beschédigten oder von
Korrosionsschutzmitteln freien Bereiche beschichtet
werden. Wenn die Behdlier oder Behilterteile eine
jewsils Ubereinstimmende Lage in -bezug auf die
Diisenanordnung aufweisen bzw. in eine solche
Lage Uberflihrt werden, kann die Dusenanordnung
in besonders einfacher Weise der geometrischen
Form des jeweilig korrosionsgeféhrdeten Bereiches
des Behdlters oder des Behditerteiles angepaBt
sein. Neben einer einfachen Disenanordnung wird
hierdurch auch eine sehr einfache Steuerung die-
ser Diisenanordnung erreicht, um insbesondere bei
ortsfest gehaltenem Behilter oder Behilterteil die
Beschichtung der beschidigten Bereiche zu erzie-
len.

Wenn ohne eine vorherige Ausrichiung der
Behdlter oder Behilterteile deren beschidigten
oder von Korrosionsschutzmitieln freien Bereiche
mittels der Diisenanordnung nach dem ink-Jet-Ver-
fahren beschichtet werden soilen, empfiehlt es
sich, die Vorrichtung so auszubilden, daB im Zuge
eines F&rderweges der Behilter oder Behilterteile
eine optische oder elekironische Abtasteinrichtung
zur Feststellung der Lage der Behilter oder
Behilterteile und der an diesen vorhandenen korro-
sionsgefahrdeten Bereiche sowie eine Einrichtung
zur Umwandlung der Abtastsignale oder des
erfaBten Bildes in Biidpunkte und hiervon abgelei-
tete Steuersignale und eine gr&Ber als der jeweilige
korrosionsgefidhrdete Bereich bemessene
blockf6rmige Anordnung von Spritzdiisen vorgese-
hen ist in Verbindung mit einer in AbhZngigkeit von

den Steuersignalen betétigbaren
Programmsteuerungs-Einrichtung fur die
Spritzdiisen.

im Falle einer optischen Abtasteinrichtung kann
hierzu eine Kamera beispielsweise nach Art einer
Video-Kamera verwendet werden, durch die bersits
das erfafte Bild in Bildpunkte zerlegt wird, die in
bekannter Weise in Steuersignale umzuwandein
sind, um die Programmsteuerungs-Einrichtung fiir
die Spritzdiisen zu betatigen.
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Anspriiche

1. Verfahmen zum Aufiragen von fllssigen
Korrosionsschuizmitteln, inshesondere Lack, auf
korrosionsgefdhrdete Bereiche von Verpackungs-
beh&lern oder -behilterteilen aus Metall, die nach
der Lackierung der Beh&lter oder Behilierieile
durch Bearbeitungsvorgénge, wie Schneiden, Rii-
zen, Schweifien, Verformen oder dgl., infolge
Grilicher Beschédigungen oder Bessitigungen der
Lackierung entstanden sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die an den Behiliern oder
Behilterteilen entstandenen korrosionsgefdhrdeten
Bereiche nach der ink-det-Methode durch pro-
grammgesteuertes, punkifGrmiges Aufbringen des
Korrosionsschutzmittels zur Bildung eines filmarti-
gen Auftrages beschichtet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die an den Behdliern oder
Beh3literteilen entstandenen korrosionsgefihrdeten
Bereiche optisch bzw. elekirisch oder elektronisch
abgetastet werden, und daB die Abtastsignale in
Steuersignale zur Lagesteuerung der Behilter oder
Behilterteiie in bezug auf eine
Spritzdlsenanordnung und/oder zur Programm-
steverung flir eine Spritzdlisenanordnung zum Auf-
bringen der Punkie des Korrosionsschutzmittels auf
die korrosionsgefdhrdeten Bereiche umgewandelt
werden. '

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dag im Zuge eines Forderweges
der Behilier oder Behalterieile eine orisfeste
Disenanordnung in Verbindung mit einer vorgeord-
neten Einrichtung zum Ausrichten und/oder Fixie-
ren der Behdlier oder Behilterteile auf dem
Forderer vorgesehen ist, um die Behilter oder
Behilferteile auf dem FOrderer in eine jeweils
Ubereinstimmende Lage in bezug auf die
Disenanordnung zu Uberflihren und/oder zu halten.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dag die Disenanordnung der
geametrischen Form des jeweilig korrosions-
gefdhrdeten Bereiches des Beilters oder des
Behailterteiles angepabt ist.

5. Vorrichtung zur Durchfiinrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB im Zuge eines Fdrderweges
der Behélier oder Behéliterieile eine optische oder
elektronische Abtasteinrichiung zur Feststellung der
Lage der Behdlter oder Behilterieile und der an
diesen vorhandenen korrosionsgefihrdeten Berei-
che sowie eine Einrichtung zur Umwandiung der
Abtastsignale oder des erfagten Bildes in Bild-
punkte und hiervon abgeleitete Steuersignale und
eine griBer als der jeweilige korrosionsgefihrdete
Bereich bemessene blockirmige Anordnung von
Spritzdiisen vorgesehen ist in Verbindung mit einer
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in Abhingigkeit von den  Steuersignaien
betdtigbaren Programmsteuerungs-Einrichtung flir
die Spritzdiisen.
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