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@ Verfahren zum elektrophoretischen Lackieren der Innenwédnde von rotationssymmetrischen

Metallbehaltern.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elektro-
phoretischen Lackieren der Innenwdnde von rota-
tionssymmetrischen Metallbehéltern, welche schnel-
ler und mit weniger Lackfllissigkeit als die bekannten
Verfahren arbeitet. Dazu wird in den Behélter 1 eine
der Wandung angepaBte Hilfselekirode 7 einge-
Behilter 1

bracht und der um diese rotiert

(Rotationsachse 6). Die Anordnung kann gegeniiber
der Horizontalen um den Winkel « (und anschlieend
-a) gekippt werden. Dabei ist nur soviel Lackflissig-
keit zu verwenden, daB deren Spiegel die Mittel-
punkte {11, 12) des Bodens 3 und der Seitenwand 2
des Rohrs Ubersteigt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elek-
trophoretischen Lackieren der Innenwinde von ro-
tationssymmetrischen Metallbehéliern nach dem
Oberbegriff des Ansprliches 1.

Die Vorieile des elekirophorstischen Lackierens
gegeniiber anderen Lackiermethoden besiehen un-
ter anderem darin, daB sich eine gleichmiBige,
gute Beschichtung der zu lackierenden Fifchen
ergibt, keine Liuferbildung auftritt und deshalb
Schieifarbeiten nach dem Lackieren enifallen kdn-
nen und eine besonders gute Kantenbeschichtung
erzielbar ist. Das elekirophoretische Lackieren wird
als Tauchlackierung durchgefiihrt, wobei die zu lak-
kierenden Werkstlicke in ein Tauchbecken einge-
taucht werden. Zwischen den Werkstlicken und der
metallischen Wand des Tauchbeckens wird eine
Spannungsdifferenz erzeugt, die bewirki, daf die in
der Flissigkeit geldsten oder dispergierien Harze
und Pigmente kolloidaler GrdfBenordnung sich auf
der Werkstlickoberfliche niederschiagen. Durch
starke Rihrbewegungen werden Pigmente und Bin-
demittel auf die Werkstlickoberfliche herangefiihri.
In der am zu lakkierenden Werksilick anhafienden
Diffusionsschicht beginnt die Wandsrung der Teil-
chen im elekirischen Feld und deren Abscheidung,
wobei eine Reihe von Reaklionen, wie Diffusion in
der Schicht, Koagulation, Elekirolyse und Elekiro-
osmose eine Rolle spielen.

Handelt es sich bei dem Werkstlick um einen
Behalier, dessen Innenwand zu lackieren ist, dann
wird das Lackieren der Innenwand mitiels einer
Hiifselekirode durchgefiihri, die in das Innere des
Behilters eingeflinrt wird. Das Innere des Behil-
ters wird hierzu mit dem Lack geflilli. Es handelt
sich hierbei ebenfalls um eine Elekirotauchiackie-
rung, bei der Ublicherweise gleichzeitig die AuBen-
wand des Behiliers lakkiert wird. Hierbei treten
eine Reihe von Nachteilen auf.

Da der Behilter aufschwimmt, so lange er
nicht geflillt ist, ist es erforderlich, eine Zwangsflih-
rung des Behdlters im Tauchbecken vorzuseher.
Wegen der Ublicherwsise kleinen BehélierSfinun-
gen ergeben sich relativ lange Befiill- und Entleer-
zeiten, die ofimals wesentlich l&nger sind als die
eigentliche Lackierzeit. Wiahrend des Tauchvor-
gangs wird der Behdlter taumelnd bewegt, um
Fehistellen durch Luft- oder Gasblasen zu vermei-
den. Weiterhin ist die extreme Schaumentwicklung
im Tauchbad wihrend des Befiill- und Entleervor-
gangs als Nachteil zu verzeichnen. Insbesondere
hat sich jedoch gezeigi, daB die Glite der Be-
schichiung an der Innenwand schlechter ist als
diejenige an der AuBenwand, da im Gegensatz zur
AuBenwand im Innern des Behiliers keine Ruhebe-
wegungen beim Bad durchgeflhri werden kdnnen.

Es besteht die Aufgabe, das Verfahren so zu
verbessern, daB bei Verwendung einer méglichst
geringen Lackmenge eine optimale Beschichtung

0

5

20

25

35

40

45

50

55

der innenwand erzielbar ist.

Geldst wird die Aufgabe mit den kennzeichnen-
den Merkmalen des Anspriiches 1. Vorieilhafie
Ausgestaltungen sind den Unieranspriichen ent-
nehmbar.

Ein Ausflihrungsbeispie! wird nachfoigend an-
hand der Zeichnung ndher erldutert, die einen Be-
hilter im L&ngsschniti darstellt.

Der kreiszylindrisch ausgebildeie Behilier
weist eine Lidngswand 2 sowie einen srsten Boden
3 sowie einen zweiten Boden 4 auf. Der zweite
Boden 4 ist mit einer zenirischen Offnung 5 verse-
hen, die mitlig zur Behditeridngsachse 6 verldufi.
Die Behilierlingsachse 6 stslit gleichzetiig die Ro-
tationsachse des rotationssymmedtrisch ausgebilde-
ten Beh3liers 1 dar.

In das Innere des Behiliers 1 wird als ersies
eine Elekirode 7 eingebracht, die als Rohr ausge-
bildet ist und die eine Kontur auiweist, die dem
Rotaiionsquerschnitt der Innenwand des Behiliers
1 angepaft ist. Das Einbringen der Elekirode 7
erfolgt tiber die Offnung 5. Im Bereich der Offnung
5 ist ein Lager 8 vorgesehen, das die Offnung 5
abdichtet, jedoch eine Drehung des Behiliers 1
relativ zum Lager 8 erm8glichi. Durch dieses Lager
8 ist weiterhin ein Entliiftungsrohr 9 geflihri. Die
Elekirode 7 wird so singebracht, daff sie eine Lage
gegenliber dem unteren Bereich der Innenwand
des Behiliers 1 einnimmt.

Nach dem Einbringen der rohrirmigen Elek-
rode 7 wird der Behdlter in die in Figur 1 gezeigie
Lage gekippt, bei der die Rotationsachse 6 des
Behélters 1 geneigt zur Horizontalen verlduft. Der
Neigungswinkel « der Rotationsachse 6 relativ zur
Horizontalen 10 wird bestimmt einerseiis durch die
Behélierldnge andererseits durch den Behilier-
durchmesser, derart, dafi der Mittelpunkt 11 des
Bodens 3 und der Punkt 12 der Innenwand, der die
halbe Behilterlinge definiert, auf siner Horizonta-
len liegen. lber die rohrférmige Elekirode 7 wird
sodann Fliissiglack in das Behilterinnere gepumpt,
wobei die Menge so gewahli wird, daf der Filissig-
keitsspiegel 13 geringfligig héher liegi als die
Punkte 11, 12. Um das Einflillen zu erleichiern,
weist die Elekirode 7 ldngs lhrer Linge mehrere
Bohrungen auf. Der auf nichi dargestellien Rollen
drehbar gelagerie Behflier 11 wird nunmehr in
Drehung versetzt und zwischen dem Behilisr 1
und der Elekirode 7 eine Spannungsdifferenz ei-
zeugt. Es findet nunmehr eine Abscheidung von
Lack in dem Bereich der Innenwand statt, der vom
ersten Boden 3 und der rechien Hiiie der LAngs-
wand 2 gebildet wird.

Nachdem dieser Bereich beschichiet ist, wird
der Behélter 1 um die Achse 14 mit dem Winkse! «
in Gegenrichiung gekippi, um die Rotationsachse 6
gedreht und abermals eine Spannungsdifferenz
zwischen dem Behdlier 1 und der Elekirode 7
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erzeugt. Auf diese Weise wird nunmehr der zweite
Boden 4 und die linke Hilfte der Innenwand be-
schichtet. Die vorerwdhnte Achse 14 verlduft in der
Mitte der LZnge des Behdlters 1 rechtwinklig zur
Rotationsachse 6.

Nach dem Beschichten der gesamten Innen-
wand des Behélters 1 wird der Flussiglack aus
dem Behélterinnern entfernt, was beispielsweise
durch Abpumpen {iber die rohrfdrmige Elektrode 7
und der Restentleerung liber das Entllftungsrohr 9
erfolgen kann.

Wihrend des gesamten Beschichtungsvor-
gangs nimmt die Elektrode 7 eine Lage ein, bei der
sie dem jeweils unteren Bereich der Innenwand
gegenlberstent und bei der sie liber cine wesentli-
che Linge in den Flussiglack eintaucht. ihre Form
sollte so sein, daB sie an allen Stellen einen im
wesentlichen gleichen Abstand zum jewsils unteren
Bereich der Innenwand einnimmt.

Soll gleichzeitig die Behilteraufenwand be-
schichtet werden, dann wird ein Tauchbecken 15
vorgesehen, dessen Beckenwand an der gleichen
Spannung anliegt wie die Elekirode 7. In dieses
Tauchbecken 15 taucht der Bereich des Behdlters
ein, der im wesentlichen vom Fliissigkeitsspiegel
13 im Behdlter innern bestimmt wird. Der Behalter
1 wird wie vorgeschrisben um seine Rotationsach-
se 6 gedreht, so daB in der dargestellten Lage die
AuBenseite der rechten Hilfte der Langswand 2
und der erste Boden 3 beschichtet werden. Danach
wird der Behédlter 1 in eine horizontale Lage ge-
kippt, nach rechts verfahren und in Gegenrichtung
gekippt, so daB bei einer abermaligen Drehung des
Behilters nunmehr der Boden 4 und die linke
H&lfte der LAngswand 2 innen und aufien beschich-
tet werden.

Das Tauchbad 15 kann gleichzeitig zum Abfiih-
ren der im Behilterinnern entstehenden ProzeB-
wirme dienen. Ist ein solches Tauchbecken nicht
vorgesehen, kann zur Kiihfung ein dem Tauchbek-
ken 15 entsprechendes Kihlbecken verwendet
werden oder der Behilter 1 wird wZhrend der
Innenbeschichtung mit Wasser berieselt.

Nach dem Beschichten kann das Innere des
Behilters 1 mit Spiilflissigkeit gespllt werden, wo-
bei bei eingesetzier Elekirode 7 wie vorbeschrie-
ben vorgegangen werden kann. Gleiches gilt fUr
die Oberflichenvorbehandlung vor dem Lackieren.
Da wahrend der Beschichtung der Innenwand
durch das Drehen des Behdlters 1 die im Innern
des Behilters befindliche LackflUssigkeit in Bewe-
gung versetzt wird, ergibt sich eine gute Beschich-
tungsqualitdt. Die Menge des FlUssiglacks, die zur
Innenbeschichtung bendtigt wird, ist wesentlich ge-
ringer als das Innenvolumen des Behélters 1. Auf
die vorbeschriebene Weise kdnnen Behélter innen
und auBen beschichtet werden, die wesentlich gro-
Ber sind als das Tauchbecken 15.
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Die Offnung 5 braucht nicht mitig im Boden 4
angeordnet zu sein. Es ist auch eine exzentrische
Anordnung mdgiich. In diesem Fall mufi dann die
Fillmenge und die Form der Elektrode 7 dem
jeweils kleineren bzw. gr&Beren Radius angepabt
werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum elektrophoretischen Lackieren der
Innenwinde von rotationssymmetrischen Metallbe-
hiltern, bei dem Uber eine Behilterdffnung emne
Harz- und Pigmentteile enthaltende Filissigkeit und
eine Elektrode in das Behalterinnere eingebracht
und sodann eine Spannungsdifferenz zwischen
Elektrode und Behilter erzeugt wird, wodurch sich
Harz- und Pigmentteile an der Innenwand abschei-
den und nach dem Abscheiden einer vorgegebe-
nen Lackschicht die Elekirode entfernt und der
Behilter entleert wird, dadurch gekennzeichnet,
daB eine dem Rotationsquerschnitt der Innenwand
ndherungsweise angepafte Elektrode (7) verwendet
wird, gegeniiber der der Behdlter (1) um seine
Rotationsachse (6) drehbar gelagert wird und die
bei horizontaler Rotationsachse (6) des Behalters
(1) im unteren Bereich der Innenwand 'm Abstand
zu dieser verlduft, in das Behilterinnere maximal
soviel Flissigkert eingebracht wird. bis deren Spie-
gel (13) die horizontal verlaufende Rotationsachse
(8) erreicht hat und der Behdlter (1) um diese
Rotationsachse (6) bei feststehender Elektrode (7)
gedreht wird, wenn die Spannungsdifferenz zwi-
schen Behilter (1) und Elektrode (7) angelegt ist.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beim Drehen des Behdlters (1) die
Rotationsachse (6) geneigt zur Horizontalen (10)
verlduft, eine FlUssigkeitsmenge verwendet wird,
bei welcher der FlUssigkeitsspiege! (13) in der ge-
neigten Stellung mindestens knapp Uber dem Mit-
telpunkt (11) des jeweils tieferen Bodens (3, 4) und
mindestens knapp Uber die halbe Lange der Innen-
wand reicht und der Behilter (1) zuerst mit seinem
einen Boden (3) und nach Kippen in Gegenrichtung
sodann mit seinem anderen Boden (4) nach unten
weisend geneigt gedreht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB als Elekirode (7) ein Rohr
verwendet wird, Uber das die Flissigkeit in das
Behilterinnere eingebracht wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf der Behalter (1)
wéhrend des Drehens an seiner Aufenwand abge-
kihlt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Abkihlung durch emn Elekiro-
tauchbad (15) erfolgt, in das der jewells untere
Bereich des sich drehenden Behilters (1) eintaucht
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und dessen Behilterwand mit der Elekirode (7)
elekirisch verbunden ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daff nach dem Enilee-

ren des Behilters (1) dieser mit Spliiflissigkeit in 5
einer der Lackillssigkeit enisprechenden Menge
geflllt und bei Drehung in einer beim Lackieren
enisprechenden Lage gesplilt wird.
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