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@ Verfahren zur Reduzierung von Umgebungseinfliissen auf die Pulverbeschichtung eines

Werkstiickes und Pulverbeschichtungsanlage.

&) An einer Pulverbeschichtungsaniage, bei der aus
einer Speiseleitung (11) Puiver gegen ein Werk-
stiick, wie einen Dosenk&rper (51) ausgegeben und
Uberschiissiges Pulver mittels Absaugungen (29, 25)
rickgesaugt wird, wird um die Beschichtungszone
(15) eine Konditionierungskammer (21) angeordnet,
um zu erreichen, dass das ausgegebene Pulver
durch Einflisse der Umgebung (U) nicht kontami-
niert wird. Es wird eine Luftstrémung (S) aus Oeff-
N nungen (23) der Kammer (21) erzeugt, vorgesehen,
um die Dosenkdrper (51) in und durch die Kammer
(21) zu leiten. Dadurch werden aufwendige Pulver-
) Wiederaufbereitungsanlagen fiir rlickgesaugtes und
O wiederappliziertes Puiver {iberfliissig und trotzdem
== kann das Pulver in geschlossenem Kreislauf optimal
€N genutzt werden.
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Verfahren zur Reduzierung von Umgebungseinflissen auf die Pulverbeschichtung eines Werkstlickes
und Pulverbeschichtungsanlage

Dis sorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Reduzierung von Umgebungseinflissen auf die
Pulverbeschichtung eines Werkstlickes, bei wel-
chem Beschichtungsverfahren das Werkstlck aus
ainer Pulverausgabe mit mittels Luft gefSrdertem
Pulver mindestens teilweise in einer Beschich-
tungszone beschichtet wird, eine Pulverbeschich-
fungsaniage und eine Anwendung des Verfahrens
bzw. sine Verwendung der Pulverbeschichtungsan-
age.

Bs: der Pulverbeschichtung von Werkstiicken,
nspesondere caren Beschichtung mit Kunststoff-
pulver. wie ber der Kunststoffpulverbeschichtung
ron Dosenkdrpern. u.a. deren Lidngsschweissnaht,
sntstent grundsdizlich das Problem, dass Umge-
bungsgrissen. wie Lufifeuchtigkeit, Verschmut-
zungsgrad. die Eigenschaften des am Werkstlick
durch nachmaliges Aufschmelzen des applizierten
Pulvers gebildeten Filmes beeinflussen. Des Sftern
~verden derartige Beschichtungsverfahren in Linie
in unmuttetbarer Nachbarschaft mit anderen Verar-
bertungsstationen. wie mit Schweissanlagen fir die
Lingsndhte von DosenkSrpern als Werkstlcke,
singesetzt, womit die Umgebungsiuft mit Oelddmp-
fen und anderen Verdampfungsprodukien des
Schweissvorganges kontaminiert wird.

Die Erfindung setzt sich zum Ziel, Einflisse
der Umgebung auf das Resultat des Beschich-
tungsvorganges mindestens zu reduzieren, was
bemm ‘Yerfahren obgenannter Art erfindungsgeméiss
dadurch erreicht wird, dass die Luft konditioniert
wird und ein Eindringen von Umgebungsiuft min
destens zur Beschichiungszone filir das Werkstlick
mindestens weitgehend verhindert wird.

Dadurch, dass die Luft, mittels welcher das
Pulver zur Pulverausgabe gefbrdert wird, konditio-
nmert wird. d.h. ihre Luftfeuchtigkeit auf vorgegebe-
nem Wert gehalten wird, und Luft verwendet wird,
deren verbleibender Verschmutzungsgrad die Pul-
verbeschichtung nur vernachlédssigbar beeinflusst,
wird zusammen mit der Verhinderung, dass Luft
aus der unmittelbaren Umgebung zur Beschich-
tungszone drningt, erreicht, dass der Beschichtungs-
vorgang unter vorgegebenen, kontrollierten Umge-
bungsparametern statifinden kann. Dabei ist es in
erster Prioritdt wesentlich, dies bei der Beschich-
tungszone selbst vorzukehren, d.h. dort, wo das
Pulver ausgegeben und auf das Werkstlick aufge-
bracht wird. wobei zusdizlich eine, wie beschrie-
ben. kontrollierbare Umgebung vorzugsweise so
fange bezliglich des Werkstlickes mit dem Pulver-
auftrag beibehalten wird, bis die zu erzeugende
Pulverschicht durch dndernde Umgebungseinflisse
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nicht mehr beeintrdchtigt werden kann.

Bei bekannten Pulverbeschichtungsverfahren.
bei denen Werkstlicke in Serie hintereinander be-
schichtet werden, indem bei der Beschichtung die
Pulverausgabe relativ zum Werkstlick bewegt wird.
wird nun weiter vorgeschlagen. zur Verhinderung
des Eindringens von Umgebungsluft emne flr die
Relativbewegung zwischen Werkstlick und Pulver-
ausgabe mindestens einsettig offene Kammer vor-
zusehen und eine Luftstrdmung aus der Kammer-
&finung in die Umgebung zu erzeugen.

Indem eine solche Luftstrémung aus der um
die Beschichtungszone vorgesehenen Kammer rea-
lisiert wird, wird sicher gestelit. dass nur konditio-
nierte Luft, so die Pulverfdrderluft, in die Kammer
eindringt.

Bei Pulverbeschichtungsverfahren st es m
weiteren bekannt, nicht am Werkstlick appliziertes
bzw. nicht am Werkstlick appliziert gebliebenes
Pulver rlickzusaugen, wobei dieses rlickgesaugte
Pulver Ublicherweise in einem Fdrderkreis wieder-
um der Pulverausgabe zugefihrt wird. Das Pulver.
das hier in einem geschlossenen Kreislauf immer
wieder an der Ublicherweise frei mit-der unmittelba-
ren Umgebung kommunizierenden Beschichiungs-
zone ausgegeben wird, verschmutzt dort mehr und
mehr und nimmt auch mehr und mehr Feuchtigkert
auf. Wenn auch das Problem des immer feuchter
werdenden Pulvers allenfalls in einer Pulveraufbe-
reitungsaniage mit relativ grossem Aufwand be-
herrschbar ist, ist im genannten Fdrderkreis eine
Reinhaltung des immer wieder ausgegebenen Pul-
vers mit vernlinfigem Aufwand nicht realisierbar.
Deshalb wird der Anwendung des erfindungsge-
méssen Verfahrens bei einer Pulverbeschichtung,
an der Ueberschusspulver im genannten Sinne in
einem FO&rderkreis wiederholt ausgegeben wird,
ganz besondere Bedeutung beigemessen. Es wird
dadurch eine ansonsten notwendige Pulverwieder-
aufbereitungsanlage bzw. -stufe Uberfilissig.

Bei einem Beschichtungsverfahren, bei dem an
der Beschichtungszone mindestens eine Absau-
gung flir Luft und nicht am Werkstlick appliziertes
Puiver, welches allenfalls, wie eben erldutert, zur
Pulverausgabe in einem Fd&rderkreis rlckgeflihrt
wird, vorgesehen ist, wird weiter vorgeschlagen,
dass die Luftstrdmung aus der Kammer&ffnung
erzeugt wird, indem pro Zeiteinheit der Kammer
mehr konditionierte Luft zugeflihrt als Luft abge-
saugt wird. Dabei kann die erwdhnte Bilanz der
Kammer zugeflihrter, konditionierter Luft und von
der Kammer abgeflhrter Luft auch dadurch im
genannten Sinne beeinflusst werden, dass man die
Luftstrémung durch zusétzlich zur konditionierten
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Forderluft in die Kammer eingebrachte, konditio-
nierte Luft erzeugt.

Wird die erwdhnte Auswdrtsstrdmung aus der
Kammer ausschliesslich mit konditionierter Luft er-
zeugt. indem die oben erwéhnte Bilanz pro Zeitein-
heit entsprechend gross zugunsten der zugefiihrien
konditionierten Luft ausgelegt wird, so wird relativ
viel konditionierte Luft verbraucht, was eine eni-

sprechende Auslegung einer Klimatisierungsstufe -

und allenfalls Reinigungsstufe fiir die genannte Luft
mit sich bringt. Dabei ist auch zu berlcksichtigen,
dass die konditionierte Fdrderluftmenge pro Zeit-
einheit nicht beliebig verstelibar ist, denn mit ihr
wird direkt, beispielsweise Uber die Ausgabege-
schwindigkeit, der Pulverbeschichtungsvorgang be-
einflusst. Deshalb ist es in den meisten Fillen
erwilinscht, Stellparameter flir den Beschichtungs-
vorgang von Stellparametern flr die erfindungsge-
mésse Stromung zu trennen. Hierzu wird, zusdtz-
lich zur genannten F&rderluft, konditionierte Luft,
ohne Pulver, der Kammer zugefihrt.

Dadurch, dass weiter im Bereich der Kammer-
Offnung Luft, und dann vorzugsweise nicht konditio-
nierte Luft, so ausgedist wird, dass durch Strahl-
pumpeffekt in der Kammer eine Stromung konditio-
nierter Luft aus deren Oefinung nach aussen ent-
steht, wird erreicht, dass einerseits weniger kondi-
tionierte Luft verwendet werden muss, indem der
Pumpstrahl praktisch eine Barriere gegen Einflies-
sen von Umgebungsluft in die Kammer bildet.

Um zu verhindern, dass sich Ueberschusspul-
ver an der Kammerwand absetzt, wird weiter vorge-
schlagen. dass das Pulver vornehmlich in einer
Polaritdt elekirisch geladen wird und von der Kam-
mer elektrostatisch abgestossen wird. Dies wird
bevorzugterweise dann vorgenommen, wenn die
Pulverbeschichtung elekirostatisch unterstlitzt vor-
genommen wird, indem im Bereiche des Werkstiik-
kes ein elektrostatisches Feld erzeugt wird, das
ausgegebene Pulver aufgeladen wird und durch die
Kraft des Feldes gegen das Werkstlick getrieben
wird. In diesem Fall wird beispielsweise eine metal-
lisierte Innenwand der genannten Kammer, die
nach aussen zum Ber{ihrungsschutz isolierend aus-
gebildet ist, auf das gleiche elekirische Potential
gelegt wie eine Elektrode in der Beschichtungszo-
ne, welche zusammen mit dem auf entsprechendes
Potential gelegten Werkstlick das elektrostatische
Feld zum Aufbringen des Pulvers erzeugt.

Eine erfindungsgemisse Pulverbeschichtungs-
anlage, an welcher Umgebungseinfilisse reduziert
werden, zeichnet sich nach dem Wortlaut der
Kennzeichnung von Anspruch 8 aus. Bevorzugte
Ausfiihrungen dieser Anlage sind in den Anspri-
chen 9 bis 16 spezifiziert. Das erfindungsgemésse
Verfahren sowie die erfindungsgemésse Pulverbe-
schichtungsanlage eignen sich insbesondere fir
die Innenbeschichtung von Hohlkdrpern, dabei ins-
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besondere auch fiir die Nahtbeschichtung von Do-
senkdrperlangsschweissnidhten, was Ublicherweise
unmittelbar nach einer Schweissanlage erfolgt, wo
die eingangs erwdhnten Verschmutzungen relativ
ausgepragt sind. Das genannte Verfahren bzw. die
Beschichtungsanlage k&nnen aber auch fir
Rundum-Innenbeschichtungen von Hohlk&rpern
eingesetzt werden.

Die Erfindung wird anschliessend beispielswei-
se anhand von Figuren erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine erste Ausflihrungs-
variante einer erfindungsgemaissen Pulverbeschich-
tungsanlage, die nach einem erfindungsgemassen
Verfahren arbeitet,

Fig. 2 eine zweite Ausflinrungsvariante der
nach einem erfindungsgemaéssen Verfahren arbei-
tenden Pulverbeschichtungsanlage, wiederum
schematisch,

Fig. 3 schematisch eine Kammer an einer
erfindungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage,

Fig. 4 eine bevorzugte Ausfiihrungsvariante
einer Pulverbeschichtungsaniage flr die Innenbe-
schichtung von Metalldosenkdrper-Langsschweiss-
ndhten unmittelbar nach einer Schweissanlage fiir
die Ldngsschweissnaht.

Gemdss Fig. 1 umfasst eine Pulverbeschich-
tungsaniage eine Luftkonditionierungsanlage 1, in
welcher Umgebungsluft konditioniert wird, bei-
spielsweise auf einer vorgegebenen Luftfeuchtigkeit
gehalten wird und:oder von Staub-, Oelpartikeln
etc. gereinigt wird. Die in der Anlage 1 konditionier-
te Umgebungsiuft Lk wird durch eine Fdrdereinrich-
tung 3, wie ein Geblédse, einer Mischaniage 5.
beispielsweise mit einem Diffusor wie schematisch
dargestelit, zugeflihrt, an welcher von einem Pul-
vervorratsbehélter 7 zugefdrdertes Frischpulver Pg,
alienfails Uber eine Mengensteuereinrichtung 9, mit
ihr zugeflhrter konditionierter Luft Lx gemischt
wird. Ausgangsseitig der Mischanlage 5 wird mit
der konditionierten Luft Lg Frischpulver Pe (ber
eine Speiseleitung 11 einer Ausgabe 13 in einer
Beschichtungszone 15 zugefdrdert und dort ausge-
geben. Ein zu beschichtendes Werkstlick 17, wie
ein innen oder aussen zu beschichtender Dosen-
rumpf, dessen Langsschweissnaht pulverzube-
schichten ist, wird mittels einer schematisch darge-
stellten F&rdereinrichtung 19 der Beschichtungszo-
ne 15 zugeflhrt und nach Beendigung des Be-
schichtungsvorganges entweder, wie mit dem Dop-
pelpfeil A angedeutet, auf gleichem Weg wieder
rlickgeholt oder, bei einem in einer Richtung konti-
nuierfichen Vorgang, wie mit dem Pfeil B darge-
stelit, aus der Beschichtungszone 15 in gleicher
Richtung weitergefdrdert.

Um nun erfindungsgeméss Einfliisse der Um-
gebung U, wie von Schwankungen der relativen
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Luftfeuchtigkeit. Luftverschmutzungen, dabei insbe-
sondere von vor- oder nachgelagerien Bearbei-
tungsstationen fUr das Woerkstiick 17, auf die an
der Beschichtungszone 15 erstellte Beschichiung
des ‘Werkstlickes 17 zu reduzieren. wird minde-
stens an der Beschichtungszone 15 ein Eindringen
von Luft aus der Umgebung U weitgehendst verhin-
dert.

Dies wird dadurch erreicht, dass, wie in Fig. 1
dargestelit. eine Konditionierungskammer 21 vorge-
sehen wird, welche insbesondere die Beschich-
tungszonre 15 und allenfalls zudem einen vorgege-
benen Abschnitt umhilit, innerhalb welchem das
Werkstlck 17 nach frisch auigetragener Beschich-
tung bewegt wird. Diese zuséizliche Wegstrecke,
dig allenfalls auch durch die Konditionierungskam-
mer 21 umbiilit ist, kann dabei auch weitere Aggre-
gate. ~e sine erste Heizstufe, umfassen, mittels
welcher die aufgebrachte Kunststoff-Pulverschicht
am ‘Werkstlck 17 zur Bildung eines geschlossenen
Films sder Filmstreifens aufgeheizt wird.

Die Konditionierungskammer 21 weist bei Pen-
delzuflhrung gemiss Doppelpfeil A eine Oeffnung
23 auf. durch welche hindurch mittels der Forder-
emricniung 19. das Werkstlick 17 der Beschich-
tungszone 15 zu- und wieder weggefSrdert wird.
Wird das Werkstlick 17 in kontinuierlichem Betrieb
in einer Richtung, geméss Pfeil B zur Beschich-
tungszene 15 und von ihr weggefbrdert, so weist
die Konditionierungskammer 21, wie gestrichelt
dargestelif. eine zweite Oeffnung 23 auf, durch
weiche dann. mittels der Férdereinrichtung 19, das
beschichiste Werkstlick 17 weitergefdrdert wird.

Mit Vorsehen der Konditionierungskammer 21
wird erreicht, dass. unter Vernachldssigung der pro
Zetteinheit zugeflhrten Pulvermenge r;'lpp aufgrund
der aus der Ausgabe 13 pro Zeiteinheit zugefihr-
ten konditionierten Fdrderluftmenge Mk eine Strd-
mung S konditionierter Luft L aus der einen oder
aus beiden vorgesehenen Oeffnungen 23 aufrecht
erhalien wird, welche verhindern, dass nicht kondi-
tionterte Luft, verschmutzt und/oder unerwlinschter
unkontrofiierter Luftfeuchtigkeit, aus der Umgebung
U. insbesondere in die Beschichtungszone 15 ge-
langt.

Dabei st aber zu berlicksichtigen, dass die der
Kammer 21 pro Zeiteinheit Uber Speiseleitung 11
zugeflhrte Menge konditionierter F&rderluft vor-
nehmiich aufgrund der Erfordernisse des Beschich-
tungsvarganges an sich an der Beschichtungszone
15 einzustellen ist. Reicht deshalb diese im Hin-
blick auf sinen erwiinschten Beschichtungsvorgang
der Kammer 21 zugefihrie konditionierte F&rder-
luftmenge nicht aus. um eine genligende Strémung
S aus der einen oder beiden Oeffnungen 23 sicher-
zustellen. so wird der Konditionierungskammer 21
von der F3rdersinrichtung 3 und aus der Konditio-
nierungsaniage 1 zusdizlich konditionierende Luft
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L« zugespiesen, womit die Strdmung S nun unab-
héngig vom Beschichtungsvorgang auf einen geni-
genden Wert gestellt werden kann.

In Fig. 2 ist eine grundsétziich wie in Fig. f
dargestelite, erfindungsgemisse Beschichtungsan-
lage schematisch gezeigt. Gleiche Teile bzw. Funk-
tionsbldcke sind mit gleichen Bezugsziffern wie n
Fig. 1 versehen.

Bei Pulverbeschichtungsanlagen der in Fig. 1
schematisch dargestellten Art ist es Ublich, nicht
am Werkstlick 17 haftengebliebenes Kunststoffpul-
ver undioder Pulver, welches aus der Ausgabe 13
austritt. wenn gar kein Werkstlick 17 in der Be-
schichtungszone 15 ist. im Sinne einer Wiederge-
winnung rlickzusaugen. Zu diesem Zweck ist, wie
in Fig. 2 dargestelit, im Bereich der Ausgabe 13.
stromabwérts und.oder stromaufwirts eine Rlck-
saugung 25 vorgesehen, welche auf ein entspre-
chendes Saugaggregat 27, wie eine Pumpe. ge-
fihrt ist. Mit dieser Ricksaugung 25 wird am
Werkstlick 17 nicht haftengebliebenes Pulver mut
konditionierter Luft Lk rlickgesaugt.

Da in vielen Fallen der Puiver--Luftstrom aus
der Ausgabe 13 dann, wenn kein Werkstlick 17 in
der Beschichtungszone 15 ist, d.h. bis zum Eintref-
fen des néchsten Werkstlickes 17, nicht unterbro-
chen wird, wird esine weitere Rlcksaugung 29 vor-
gesehen, mit einer Absaughaube 31, welche eben-
falls auf das Ricksaugaggregat 27 geflihrt ist.

Das mit konditionierter Luft riickgesaugte Pui-
ver von den Ricksaugungen 25 und 29 wird wie-
derum der Speiseleitung 11 zugeflihrt, um erneut,
in einen geschlossenen Kreis, an der Ausgabe 13
gegen das Werkstlick 17 ausgegeben zu werden.
Die Mischung des rlickgesaugten, nicht mehr fri-
schen Pulvers P mit dem frischen Pulver Pe vom
Pulverbehdltnis 7 wird, beispielsweise an einem
Dosierer bzw. einem Mischer 33 vorgenommen.

Ohne Vorsehen der erfindungsgeméssen Vor-
kehrungen ist gerade der Betrieb eines derartigen
Pulverkreises, bei welchem bereits sin- oder mehr-
mals appliziertes Pulver mit Frischpulver vermischt
und wieder appliziert wird, die Basis flir eine sich
nach und nach verschlechternde Beschichtung,
denn das immer wieder applizierte Pulver nimmt
Feuchtigkeit und Verschmutzungen. wie Oelddmpfe
etc. vor- oder nachgelagerter Bearbeitungsstufen
aus der Umgebungsluft auf, mit praktisch integra-
lem Verhalten Uber der Zeit.

Mit Vorsehen der erfindungsgeméissen Kondi-
tionierungskammer 21 wird dieses Problem beh-
oben und es wird vermieden, dass flir das wieder-
applizierte, vormals bereits ein oder mehrere Male
eingesetzte Pulver, eine aufwendige Pulver-Wieder-
aufbereitungsstufe flir ein Entfeuchten und.oder
Reinigen dieses Pulvers vorgesehen werden muss.

Um an der einen oder den beiden Oeffnungen
23 eine Auswdrtsstrdmung S in diesem Falle zu
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erzeugen, wird die Bilanz pro Zeiteinheit Uber die
Speiseleitung 11 der Kammer 21 zugeflihrter kon-
ditionierter Luft My, und der mittels der Riicksau-
gungen 25 und 29 rlickgesaugten Luftmenge pro
Zeiteinheit r?\._Kou, zugunsten der in die Kammer 21
eingebrachten Menge positiv gewdhlt. Um dabei
die das eigentliche Beschichtungsverfahren bestim-
menden Mengenparameter, die Ausgabemenge
aus Leitung 11 und die Ricksaugmenge, insbeson-
dere an 25, nicht nach weiteren Forderungen, ndm-
lich der Erstellung einer genligenden Strémung S
optimieren zu missen, wird auch hier vorgeschia-
gen. ab der Fdrdereinrichtung 3 zusitzlich eine
Konditionierungsiuftleitung 35 vorzusehen, mit de-
ren Hilfe zusétzliche konditionierte Luft Lk, im Sin-
ne einer positiven Beeinflussung der obgenannten
Bilanz, in die Kammer 21 eingespiesen wird. Auf
diese Art und Weise wird erreicht, dass das in der
Beschichtungszone 15 an und fiir sich freiliegende
Pulver nicht durch die Umgebung U kontaminiert
werden kann, womit, wie erwédhnt, aufwendige Auf-
bereitungsvorkehrungen unterbleiben kdnnen. Der
ansonsten an der Beschichtungszone 15 offene
Pulverkreis wird mit der Kammer 21 somit auch
dort gegen die Umgebung U geschlossen.

Bei den Ausflhrungsvarianten geméss den Fig.
1 und 2 wird die Strdmung S aus den vorgesehe-
nen Oeffnungen 23 der Kammer 21 ausschliesslich
durch konditionierte Luft erzeugt, was bedingt, dass
eine relativ leistungsstarke Konditionierungsanlage
1 vorgesehen wird.

In Fig. 3 ist schematisch, einsetzbar an beiden
Anordnungen gemiss den Fig. 1 und 2, eine weite-
re Ausflihrungsvariante gezeigt, die Strédmung S zu
erzeugen. Auch hier sind dieselben Bezugszeichen
flir gleiche Teile verwendet. In Fig. 3 sind alle zur
Erlduterung des Vorgehens zur Erzeugung der er-
findungsgemdssen Strémung S nicht notwendigen
Elemente der Anlage gemiss den Fig. 1 und 2
weggelassen.

Im Bereich der Oeffnung 23 ist eine DiUsenan-
ordnung 37 vorgesehen, beispielsweise eine
Schiitzdlisenanordnung entlang der Peripherie be-
sagter Oeffnung 23 oder eine Mehrzahl einzelner
Disen, weiche gemeinsam durch einen Kanal 39
gespiesen werden. Aus der oder den Disen 41 tritt
ein Strahl 43 als Freistrahl aus. Dadurch, dass der
Strahl 43 mindestens in einer Komponente s’ quer
zur Disendffnung 23 gerichtet ist, wird durch die
Strahlausbildung aus dem Innern der Kammer 21
Luft ge rissen und in die Umgebung gefdrdert: Es
entsteht dadurch die erwlinschte Strdmung S aus
der Oefinung 23. Der Strahl 43 aus der Disenan-
ordnung 37 kann nun, mittels eines F&rderaggrega-
tes 45, mit Umgebungsluft L, erzeugt werden wo-
mit das FSrderaggregat 45 in unmittelbarer Umge-
bung der Kammer 21 angeordnet werden kann, nur
kurze Leitungen 47 notwendig sind, und flr die
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Strdmung S weniger konditionierte Luft Lx ver-
braucht wird. Der Strahl 43 wirkt nach dem Strahl-
pumpenprinzip saugend auf das Innere der Kam-
mer 21.

In Fig. 4 ist schematisch eine bevorzugte Aus-
fihrungsvariante einer erfindungsgemdssen Be-
schichtungsanlage, nach dem erfindungsgemassen
Verfahren arbeitend, dargestellt, ausgelegt fir die
Innenbeschichtung von Metalldosen-SchweissnZh-
ten. Die Speiseleitung 11 und die Ricksaugung 25
sind in einem ausladenden Arbeitsarm 49 angeord-
net, welcher in Fig. 4 linker Hand anschliessend an
eine Schweiss-Station flir besagte Langsschweiss-
naht befestigt und von dort nach rechts ausragt. An
der Schweiss-Station (nicht dargestellt) entlang ih-
rer Langskanten verschweisste DosenkOrper 51
werden mittels einer hier nicht dargestelliten F&r-
dereinrichtung in Richtung des Pfeiles B Uber den
Arm 49, beziiglich der Ausmindungen der Speise-
leitung 11 bzw. der Ricksaugung 25 auf Abstand.
durchbewegt. Dabei wird der Schweissnahtbereich
53 der Dosenkdrper 51 durch das mittels konditio-
nierter Luft Lx aus der Leitung 11 ausgegebene
Pulver beschichtet. Ueberschiissiges und vom Do-
senkdrper 51 rlckfallendes Pulver wird, wie er-
wahnt, durch die Ricksaugung 25 rlickgesaugt und
das zwischen den sich in rascher Abfolge folgen-
den Dosenkbrpern 51 nach oben ausgegebene
Pulver wird durch die Riicksaugung 29 abgesaugt.

Die Konditionierungskammer 21 umgibt insbe-
sondere die Beschichtungszone 15 und allenfalls
noch einen Teil stromabwdirtsliegender, in Fig. 4
nicht dargestellter Heizungsaggregate, mit deren
Hilfe die aufgebrachte Pulverschicht verschmolzen
wird.

Die Kammer 21 wird durch die Konditionie-
rungsluftleitung 35 mit zusétzlicher konditionierter
Luft Lx gespiesen, derart, dass erfindungsgeméss
eine Strdmung S aus den Oeffnungen 23 der Kon-
ditionierungskammer 21 erfolgt.

Zur Unterstlitzung des Pulveraufirages auf die
Dosenkdrper 53 ist im Bereich der Ausgabe 13
eine Elekirode 55 angeordnet, die auf hohes elek-
trostatisches Potential V bezliglich Masse gelegt
ist. wdhrend die Dosenk&rper 51, beispielsweise
Uber die Transportvorrichtung (nicht dargestellf),
auf Masse liegen. Es entsteht dadurch in der Be-
schichtungszone 13 ein hohes elektrostatisches
Feld, das so gerichtet ist, dass, sei dies durch
Reibung in der Speiseleitung 11 und:oder Wirkung
der Elektrode 55 vornehmlich mit einer Polaritdt
geladene Pulverteilchen, durch die Kraft des Fel-
des gegen die Dosenkdrper getrieben und dort
gehalten werden. Um nun zu verhindern, dass sich
allenfalls nicht rlickgesaugtes Pulver im Innern der
Konditionierungskammer 21 niedersetzen kann,
wird letztere und insbesondere ihr Innenwandbe-
reich ebenfalls auf ein elektrostatisches Potential
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gelegt. me an das elektrostatische Potential V der
Eisktrode 55. wodurch im Wandbereich der Kondi-
ticrierungskammer 21 ein die geladenen Pulverpar-
ukel abstossendes Feld E entsteht: Wird die Innen-
wandung der Kammer 21 auf ein hohes elekirosta-
nsches Pctential gelegt, so wird im weiteren. wie
bet 57 dargestellt, als Berlihrungsschutz die Aus-
senwandung der Kammer 21 mit einer isolierenden
Ummantelung versehen. Im weiteren wird dann,
~ie bet 59 dargestellt, die Leitung 35 galvanisch
yon der Kammer 21 entkoppelt. ebenso weitere mit
ihr in Berilhrung stehende, nach aussen flihrende
Organe und Teile.

Mit der vorgeschiagenen Erfindung, dem Ver-
fahren cder der Beschichtungsanordnung wird er-
reichi. dass ohne aufwendige Vorkehrungen Umge-
cungsenflisse sich nicht auf die Qualitdt der Pul-
verpeschichtung  auswirken kbnnen und eine
gleichbreibend  kontrollierte  Beschichtung vorge-
nommen werden kann.

Anspriiche

1 Yerfahren zur Reduzierung von Umgebungs-
einfilissen auf die Pulverbeschichtung eines Werk-
stiickes. bei welchem Beschichtungsverfahren das
Werkstlick aus einer Pulverausgabe mit mittels Luft
geffrdertem Pulver mindestens teilweise in einer
Beschichtungszone beschichtet wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Luft konditioniert wird und
emn Eindringen von Umgebungsluft mindestens zur
Beschichtungszone fir das Werkstlick mindestens
~eitgehend verhindert wird.

2. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
sinem der Ansprliche, wie nach Anspruch 1, wobei
bei der Beschichtung -die Pulverausgabe relativ
zum Werkstlick bewegt wird, dadurch gekennzeich-
net. dass zur Verhinderung des Eindringens von
Umgebungsluft eine flir die Relativbewegung min-
destens einseitig offene Kammer vorgesehen wird
und sine Luftstrdmung aus der Kammer&finung in
die Umgebung erzeugt wird.

3. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriche. wie nach Anspruch 2, bei
einem Beschichtungsverfahren, bei dem an der Be-
schichtungszone mindestens eine Absaugung flr
Luft und nicht am Werkstlick applizieries Pulver,
weiches allenfalls zur Pulverausgabe in einem Fér-
derkreis rlickgeflinrt wird, vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Luftstrdmung erzeugt
wird, indem pro Zeiteinheit der Kammer mehr kon-
ditionierte Luft zugeilihrt als Luft abgesaugt wird.

4. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
sinem dsr Anspriiche, wie nach einem der Ansprii-
che 2 oder 3, da durch gekennzeichnet, dass man
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durch zustzlich zur konditionierten F&rderiuft in
die Kammer eingebrachte konditionierte Luft die
Luftstrdmung erzeugt.

5. Verfahren. vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche. wie nach einem der Anspri-
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich der Kammer&ffnung Luft so ausgedist
wird, dass durch Strahlpumpeneffekt in der Kam-
mer eine Strdmung konditionierter Luft durch die
Qefinung nach aussen erzeugt wird.

6. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, wie nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass man unkonditionierte
Umgebungsluft ausdiist.

7. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriiche, wie nach einem der Anspriiche 1 bis 6.
dadurch gekennzeichnet, dass das Pulver vor-
nehmlich in ener Polantdt elekinsch geladen wird
und von der Kammer elektrostatisch abgestossen
wird.

8. Pulverbeschichtungsanlage. dadurch ge-
kennzeichnet, dass daran vorgesehen sind:

- eine Konditionierungskammer (21),

- mindestens eine in die Kammer (21) hineingeflihr-
te. in einer Beschichtungszone (15) ausmiindende
Speiseleitung (11) flir mittels konditionierter Luft
{Lc) gefordertes Pulver (P),

- eine mit der Speiseleitung (11) verbundene Luft-
konditioniereinrichtung (1) sowie eine ebenso ver-
bundene Fdrdereinrichtung (3) flr die konditionierte
Luft mit Pulver,

- mindestens eine Oeffnung (23) in der Kammer
(21) zum Einbringen eines zu beschichtenden
Werkstlickes (17),

- Mittel (3, 13, 35, 41), um an der Kammer&ffnung
(23) eine nach deren Umgebung (U) gerichtete
Luftstrdmung (S) zu erzeugen.

9. Pulverbeschichtungsanlage. vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, wie nach
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit-
tel die F&rdereinrichtung (3) sind.

10. Pulverbeschichtungsanlage. vorzugsweise
nach einem der Anspriiche, wie nach einem der
Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine weitere Leitung (35) fiir konditio-
nierte Luft (L) in die Kammer (21) einmiindet, die
mit einer Luftfdrdereinrichtung (3) als ein Mittel, um
an der Kammerd&ffnung (23) eine nach deren Um-
gebung (U) gerichtete Luftstrémung (3) zu erzeu-
gen, verbunden ist.

11. Pulverbeschichiungsanlage nach minde-
stens einem der Anspriiche, wie nach einem der
Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel (41) eine Diisenanordnung im Bereich
der Oeffnung (23) der Kammer (21) umfassen, wel-
che Anordnung so ausgebildet ist, dass durch ihre
Strahlwirkung (43) Luft aus der Kammer (21) nach
aussen gerissen wird und dass die Diisenanord-
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nung (41) mit einer Fdrdereinrichtung (45) flr Luft,
vorzugsweise flir Umgebungsiuft (LU), verbunden
ist. '

12. Pulverbeschichtungsanlage, vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, wie nach
einem der Anspriche 8 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Speiseleitung (11) an sinem
ausladenden Arm (49) vorgesehen ist, wobei der
Arm (49) in oder, bei zweiseitig offener Kammer,
allenfalls durch die Kammer ragt.

13. Pulverbeschichtungsaniage, vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, wie nach
Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass am
Arm (49) mindestens eine Saugleitung (25, 29)
vorgesehen ist, die einerseits in die Beschichtungs-
zone (15) ausmiindet und die, vorzugsweise, zur
Flhrung von Ueberschusspulver in einem ge-
schlossenen Kreis, anderseits mit der Speiseleitung
(11) rlckverbunden ist.

14. Pulverbeschichtungsanlage. vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, wie nach
einem der Anspriiche 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass gegeniiber der Ausmiindung (13)
der Speiseleitung (11) in die Beschichtungszone
(15) eine Saugleitung (25) ausmiindet.

15. Pulverbeschichtungsanlage, vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, wie nach
einem der Anspriche 8 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Speiseleitung (11) in eine axial-
symmetrische Dusenanordnung ausmiindet zur
Pulverinnenbeschichtung von Hohlkdrpern.

16. Pulverbeschichtungsaniage, vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, wie nach
einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Mittel (V) vorgesehen sind, um im
Bereich der Kammerwandung (21) ein elektrisches
Feld (E) zu erzeugen, welches das Pulver abweist.

17. Anwendung des Verfahrens nach sinem der
Anspriiche 1 bis 7, bzw. Verwendung der Pulverbe-
schichtungsanlage nach einem der Anspriiche 8
bis 186, flir die Innenbeschichtung von Hohlk&rpern.

18. Anwendung bzw. Verwendung nach An-
spruch 17 flir die Nahtbeschichtung von
Dosenkdrper-Ldngsschweissndhten.

19. Anwendung dés Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 7, bei einer Pulverbeschichtung,

an der Ueberschusspulver in einem Fdrderkreis,

wiederholt ausgegeben wird.
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