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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Férde-
rung eines pulverférmigen Gutes mittels eines Injectors,
bei welchem nach der Einbringung des Gutes in ein For-
dergas Dosiergas zugefiihrt wird. Ferner betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung zur Férderung eines pulverfor-
migen Gutes mittels eines Injectors gemal Oberbegriff
des Anspruchs 3. Eine solche Vorrichtung ist aus US-A-
5 131 350 bekannt.

[0002] Es ist bekannt, pulverférmige Giter mittels ei-
nes Injectors zu férdern. Insbesondere beim Fordern
von pulverférmigem Beschichtungspulver ist es weiter
bekannt, einen Injector zu verwenden, bei dem nach der
Einbringung des Beschichtungspulvers in die Férderluft
Dosierluft zugefihrt wird. Figur 1 zeigt einen solchen In-
jector 1. Bei diesem wird Uber eine Dise 4 Luft in den
Injectorraum 5 eingeblasen, der eine Pulverzufuhr 6 zur
Einbringung des Pulvers in den Férderstrahl aus einem
nicht dargestellten Vorratsbehélter aufweist. Das im
Luftstrahl geférderte Pulver gelangtin den Raum 10, wo
dem Pulverstrom Uber einen Anschluss 8 und einen Ka-
nal 9 Dosierluft zugefiihrt wird. Uber einen am
Schlauchanschluss 11 angeschlossenen Schlauch und
Leitungen wird das Pulver-Luftgemisch zur Beschich-
tungsstelle gefiihrt. Die Einstellung von Férderluft und
Dosierluft, die dabei einer herkdmmlichen Druckluft-
quelle entnommen werden, erfolgte bisher entweder
durch separate Stellventile oder durch zwei auf einer ge-
meinsamen Welle angeordnete Ventile, so dass nur ein
Einstellknopf zur Einstellung beider Ventile betatigt wer-
den musste. Insbesondere bei solchen Anwendungen,
bei denen das Pulver-Luftgemisch einen relativ langen
Leitungsweg bis zur Beschichtungsstelle zurticklegen
muss (z.B. einen Weg von 1 Meter oder mehr) oder wo
ein sehr homogenes Pulver-Luftgemisch erforderlich
ist, hat sich die bisherige Einstellung von Forderluft und
Dosierluft als sehr schwierig erwiesen. Das Verhaltnis
von Férderluft (die die aus dem Vorratsbehalter entnom-
mene Menge Pulver bestimmt) und Dosierluft (die die
Geschwindigkeit des Pulver-Luftgemisches in der Lei-
tung und die Homogenitat des Gemisches beeinflusst)
ist bei langen Foérderwegen und/oder hohen Anforde-
rungen an die Homogenitat nur sehr schwierig korrekt
einstellbar und auch mit zwei gekoppelten Einstellven-
tilen hat es sich gezeigt, dass eine gute Einstellung nur
in einem engen Arbeitsbereich mdglich ist. Besonders
heikle Verhaltnisse liegen beim bekannten Beschichten
der Schweissnéhte von Dosenzargen am Ende der Zar-
genschweissmaschine vor. Einerseits muss die Zufuhr
des Pulvers mittels des Injectors Uber eine lange Lei-
tung erfolgen, da die Leitung durch die Schweissma-
schine hindurch entlang dem Zargenformungs- und
Schweissweg geflihrt werden muss. Andererseits muss
fur eine qualitativ gute Beschichtung der Schweissnaht
das Pulver in konstanter Menge und homogen verteilt
bei der an der Beschichtungsdise vorbeigeférderten
Dosenzarge ankommen. Die Férderung der Dosenzar-
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gen erfolgt dabei z.B. mit einer Rate von 18 Dosen pro
Sekunde (bzw. bei einer Standarddosengrdsse mit ca
100 m/min), was bei auch nur kurzzeitiger Schwankung
der Homogenitat des Pulver-Luftgemisches oder der
absoluten Pulvermenge zu einer grossen Zahl unzurei-
chend beschichteter Dosen fiihren kann.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Beschichtung mittels eines Injectors zu ermég-
lichen, bei der diese Nachteile nicht auftreten und bei
welcher auch bei sehr heiklen Verhaltnissen, insbeson-
dere bei der Schweissnahtbeschichtung von Dosenzar-
gen, eine ausgezeichnete Beschichtungsqualitat erziel-
bar ist.

[0004] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass das For-
dergas und das Dosiergas aus einer in den Injector eine
konstante Gasmenge abgebenden Quelle entnommen
werden.

[0005] Es hat sich gezeigt, dass die Speisung des In-
jectors aus einer Konstantquelle (einer derart geregel-
ten Quelle, dass die an den Injector abgegebene Luft-
menge stets konstant ist) das Problem I6st. Die konstan-
te Quelle bewirkt, dass die Summe aus Férdergas und
Dosiergas stets konstant ist, und es hat sich gezeigt,
dass dadurch eine konstante Stromungsgeschwindig-
keit in der Férderleitung und ein konstanter Pulveraus-
trag erzielbar ist.

[0006] Die konstante Quelle kann einen fest einge-
stellten Injector speisen, bei dem die Einstellung also
nur z.B. durch Auswechslung der Diise oder Anderung
des Dosiergaskanals erfolgt. Vorzugsweise wird aber
eine externe, d.h. ausserhalb des Injectors angeordnete
Einstellung der Férderung vorgesehen, wobei dies nur
durch die Einstellung eines der Gasstrome, bevorzug-
terweise durch eine Einstellung der Dosiergases erfolgt.
Die konstante Quelle bewirkt bei der Anderung der Ein-
stellung (Anderung der Drosselung) des einen Gasstro-
mes automatisch eine entsprechende Anderung (Zu-
nahme oder Abnahme) des anderen Gasstromes.
[0007] Das Verfahren wird beim Beschichten von Do-
senzargen eingesetzt.

[0008] Eine Vorrichtung zur L&sung der Aufgabe
weist die Merkmale des Anspruchs 3 auf. Die bevorzug-
te Verwendung dieser Vorrichtung liegt bei der Pulver-
beschichtung von Dosenzargen, doch sind hier andere
Verwendungen mdglich, bei denen ein Gut mittels eines
Injectors geférdert wird.

[0009] Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele
anhand der Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigt

Figur 1 einen Injector mit grundsatzlich bekannten
Aufbau in Schnittansicht; und

Figur 2 ein Pneumatikschema zur Erlduterung des
Verfahrens bzw. der Vorrichtung.

[0010] Der als Beispiel fir einen grundsatzlich be-
kannten Injector gezeigte Injector 1 von Figur 1 weist
ein Gehause 12 auf. In diesem ist der Injectorraum 5
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ausgebildet, in den die Diise 4 des Injectors hineinragt.
Uber den Anschluss 3 wird die Diise 4 mit Gas, in der
Regel mit Druckluft gespiesen, wobei dieser Druckluft-
strom den Forderluftstrom bildet. In den Injectorraum 5
mundet ein Anschluss 6, durch welchen aus einem Vor-
ratsbehalter (nicht dargestellt) das zu férdernde Gut in
den Injectorraum abgegeben wird, in welchem aufgrund
des Forderluftstrahles ein Unterdruck herrscht. Das zu
fordernde Gut wird durch den Foérderluftstrom mitge-
nommen. Der Forderluftstrom durchlauft eine Hilse 7.
Ausserhalb der Hilse ist im Gehduse 12 ein Anschluss
8 fur das Dosiergas vorgesehen, welches in der Regel
ebenfalls Druckluft ist. Durch den zwischen der Hilse 7
und einer Fiihrungshilse 13, die einen Teil der Hiilse 7
im Abstand umgibt, gebildeten Kanal 9 wird die Dosier-
luft dem Raum 10 zugeleitet, in den auch der Forderluft-
strom eintritt. Die beiden Luftstrdme vereinigen sich und
verlassen den Injector 1 durch das Anschlussstiick 11,
an dem eine Leitung angeschlossen ist, die das Pulver-
Luftgemisch an den Anwendungsort fiihrt.

[0011] Bei der Anwendung der Férderung von Be-
schichtungspulver  fur das  Beschichten der
Schweissnahte von Dosenzargen wird aus dem Vor-
ratsbehélter, der z.B. ein Fassungsvermogen von 3-4
kg Pulver aufweisen kann, das Beschichtungspulver
durch den Injector mit Luftdruck (z.B. im Bereich von 6
bis 10 bar) in eine Leitung geférdert, die auf bekannte
Weise beim Rundapparatin die Dosenschweissmaschi-
ne eintritt, den Schweissbereich passiert und danach in
eine Dise miindet, die das Pulver-Luftgemisch auf die
doseninnenseitige Schweissnaht aufspriiht, um diese
zu beschichten. Dazu wird das Beschichtungspulver in
der Regel elektrostatisch aufgeladen. Durch Erhitzung
des auf der Schweissnaht befindlichen Pulvers wird ei-
ne zusammenhangende, nach Erkaltung feste Nahtbe-
schichtung erzielt. Entsprechende Beschichtungspul-
ver sind bekannt und handelstiblich und das Beschich-
tungsverfahren ist als solches bekannt. Wie bereits er-
wahnt, ist die Einstellung von Forderluft und Dosierluft
dabei sehr heikel, damit gentigend Pulver homogen ver-
teilt mit gentigender Geschwindigkeit (ca. 12 m/sec) zu
der Dise gefordert wird, um eine gleichmassige Be-
schichtung zu erreichen.

[0012] Gemass der Erfindung wird nun die Férderluft
und die Dosierluft aus einer Quelle mit konstanter Luft-
férdermenge entnommen. Die Quelle variiert also den
Luftdruck derart, dass die durch sie abgegebene Menge
immer konstant ist. Figur 2 zeigt schematisch ein Pneu-
matikschema mit dem darin als Block dargestellten In-
jector 1 mit dem Férderluftanschluss 3 und dem Dosier-
luftanschluss 8. Die Forderluft und die Dosierluft stam-
men aus einer nicht dargestellten Druckluftquelle, an die
Uber eine Leitung 24 ein Regelventil 15 angeschlossen
ist, das an seiner Ausgangsleitung 15' eine konstante
Luftmenge liefert. Die Luftmenge kann durch ein elek-
trisches Steuersignal Uber die Steuerleitung 23 von ei-
ner Steuerung (nicht dargestellt) vorgegeben werden.
Das Ventil 15 halt dann selbsttatig die von ihm abgege-
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bene Luftmenge konstant. Ein solches Ventil, das auch
als Massenregler bezeichnet wird, kann z.B. der Mas-
sendurchflussregler Typ F 201 C der Firma Bronkhorst,
Niederlande, sein.

[0013] Nach dem Massenregler 15 kann ein schaltba-
res Ventil 16 als Hauptventil angeordnet sein, durch wel-
ches die Luftzufuhr zum Injector ein- und ausschaltbar
ist. Die aus dem Massenregler 15 abgegebene Luft-
menge gelangtdann einerseits via Leitung 17 und Riick-
schlagventil 18 zum Férderluftanschluss des Injectors
1. Andererseits gelangt die Luft via Leitungen 19 und 21
und dem Riickschlagventil 22 zum Dosierluftanschluss
8. Vorzugsweise ist im Dosierluftleitungsstrang ein ein-
stellbarer Durchflussregler 20 mit dem Einstellglied 20
vorgesehen, mit dem die Dosierluft zur Anpassung an
die jeweiligen Forderverhaltnisse einstellbar ist. Sofern
diese Verhaltnisse konstant sind, kdnnte auch auf die-
sen Einstellregler verzichtet werden.

[0014] Der Massenregler 15 halt den gesamten Luft-
strom fur die Pulverférderung konstant. Je hoher der
Sollwert von der Steuerung an der Leitung 23 vorgege-
ben ist, desto hdher ist die Pulvergeschwindigkeit in der
Pulverleitung. Der konstante Luftstrom setzt sich aus
der Forderluft und der Dosierluft zusammen. Mit dem
Durchflussregler 20 wird die Dosierluft eingestellt. Dreht
man die Dosierluft auf, so wird bei gleicher Geschwin-
digkeit weniger Pulver gefordert. Drosselt man die Do-
sierluft, so wird bei gleicher Geschwindigkeit mehr Pul-
ver geférdert, da mehr Férderluft geliefert wird. Die Do-
sierluft wird zum Luftausgleich nach der Pulverforde-
rung in den Injector geleitet, die Summe aus Fdrderluft
und Dosierluft ist im Injector 1 konstant. Als Dosierluft-
Regler 20 kann ein handelsublicher Durchflussregler
der Firma Végtlin AG, Schweiz, verwendet werden.
[0015] Zur Reinigung des Injectors 1, wenn dieser
nicht in Betrieb ist, kann eine Spiilluftleitung 25 vorge-
sehen sein, durch welche Uber einen Druckregler 26
und ein Hauptventil 27 via die Leitungen 29 und 28 Sptil-
luft in den Injector leitbar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Férderung pulverférmigen Beschich-
tungsmaterials mittels eines Injectors (1) zur Be-
schichtung der Schweissnahte von Dosenzargen,
bei welchem nach der Einbringung des Gutes in ei-
nen Férdergasstrom Dosiergas zugeflihrt wird, wo-
bei das Férdergas und das Dosiergas aus einer ein-
zigen Quelle (15) dem Injector (1) zugefihrt wird,
und als einzige Quelle (15) ein aus einer Druckgas-
quelle gespiesener Massendurchflussregler ver-
wendet wird, der durch Variation des Gasdruckes
die von ihm abgegebene Gasmasse konstant halt,
und die Pulverférdermenge nur durch Einstellung
des Dosiergasstromes zwischen Quelle und Injec-
tor eingestellt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Dosiergas durch einen zwi-
schen Quelle und Injector angeordneten Durch-
flussregler (20) einstellbar ist.

Vorrichtung zur Foérderung pulverférmigen Be-
schichtungsmaterials mit einem Injector (1), bei
welchem nach der Einbringung des Gutes in einen
Fordergasstrom Dosiergas zugefiihrt wird, wobei
nur eine Quelle (15) fir Férdergas und Dosiergas
vorgesehen ist, und wobei der Férdergasanschluss
(3) und der Dosiergasanschluss (8) des Injectors
(1) mit der einzigen Quelle (15) verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass als einzige Quelle
(15) ein aus einer Druckgasquelle gespiesener
Massendurchflussregler verwendet wird, der durch
Variation des Gasdruckes die von ihm abgegebene
Gasmasse konstant halt, und dass zur Einstellung
der férderbaren Pulvermenge zwischen der Quelle
(15) und dem Dosiergasanschluss (8) nur ein Ein-
stellglied (20') eines einstellbaren Durchflussreg-
lers (20) vorgesehen ist.

Claims

Method for conveying by means of an injector (1)
pulverulent material for coating the weld seams of
can bodies, wherein after the introduction of the ma-
terial into a conveying-gas flow, dosing-gas is add-
ed, the conveying-gas and dosing-gas being fed to
the injector (1) from a single source (15) and a mass
flow regulator supplied from a compressed-gas
source being used as the single source (15) and
keeping the mass flow of gas which it delivers con-
stant through variation of the gas pressure, and the
flow of powder conveyed being adjusted solely by
adjustment of the dosing-gas flow between source
and injector.

Method according to Claim 1, characterized in that
the dosing-gas is adjustable by a flow regulator (20)
arranged between source and injector.

Apparatus for conveying pulverulent coating-mate-
rial with an injector (1) whereby after the introduc-
tion of the material into a conveying-gas flow, dos-
ing-gas is added, a single source (15) being provid-
ed for the conveying-gas and dosing-gas, and the
conveying-gas connection (3) and dosing-gas con-
nection (8) of the injector (1) being connected to the
single source (15), characterized in that a mass
flow regulator supplied from a compressed-gas
source is used as the single source (15) and keeps
the mass flow of gas which it delivers constant
through variation of the gas pressure, and in that a
single adjusting element (20') of an adjustable flow
regulator (20) is provided for adjusting the flow of
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powder that can be conveyed between the source
(15) and the dosing-gas connection (8).

Revendications

Procédé pour entrainer un matériau de revétement
a I'état de poudre a l'aide d'un injecteur (1) pour re-
couvrir les cordons de soudure de corps de boites,
selon lequel aprés l'introduction du matériau dans
un courant de gaz d'entrainement, on envoie un gaz
de dosage, le gaz d'entrainement et le gaz de do-
sage sont envoyés a l'injecteur (1) a partir d'une
source unique (15), et on utilise comme source uni-
que (15) un régulateur de débit massique alimenté
a partir d'une source de gaz comprimeé et qui main-
tient constante la masse de gaz qu'il délivre, au
moyen d'une variation de la pression de gaz, et la
quantité de poudre entrainée est réglée unique-
ment par réglage du courant de gaz de réglage en-
tre la source et l'injecteur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le gaz de dosage est réglable a I'aide d'un
régulateur de débit (20) disposé entre la source et
l'injecteur.

Dispositif pour I'entrainement d'un matériau de re-
vétement a I'état de poudre comportant un injecteur
(1), dans lequel aprés l'introduction du matériau
dans un courant de gaz d'entrainement, un gaz de
dosage est envoyé, une seule source (15) est pré-
vue pur le gaz d'entrainement et le gaz de dosage,
et le raccord (3) pour le gaz d'entrainement et le
raccord (8) pour le gaz de dosage de l'injecteur (1)
sont reliés a la source unique (15), caractérisé en
ce qu'on utilise comme source unique (15) un ré-
gulateur de débit massique alimenté par une source
de gaz sous pression, qui maintient constant la
masse de gaz, qu'il délivre, par variation de la pres-
sion du gaz, et que pour le réglage de la quantité
de poudre pouvant étre entrainée il est prévu un
seul organe de réglage (20') d'un régulateur de dé-
bit réglable (20) entre la source (15) et le raccord
(8) pour le gaz de dosage.
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