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(57)  Beider Aufbringung eines Beschichtungsmate-
rials (17) auf einen zu beschichtenden Gegenstand (6)
wird das Beschichtungsmaterial Giber eine Leitung (16)
mittels eines Fordergases geférdert. Zur guten Forde-
rung wird die Geschwindigkeit des Férdergases hoch
gewahlt. Damit die Geschwindigkeit des austretenden
Beschichtungsmaterials (17) im Beschichtungsbereich
nicht zu gross wird, wird vor dem Austritt ein Teil des
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen einer Beschichtung auf einen Gegenstand

Foérdergases durch eine Unterdruckquelle (20) Gber
eine weitere Leitung (18) abgesaugt. Dadurch ergibt
sich einerseits ein besserer Abscheidungsgrad des
Beschichtungsmaterials auf dem zu beschichtenden
Gegenstand und weiter eine besonders homogene
Beschichtung.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen
einer Beschichtung auf einen Gegenstand, bei dem ein
teilchenférmiges Beschichtungsmaterial mittels eines
Fluidstromes entlang einer Férderleitung geférdert wird
und in einem Beschichtungsbereich aus der Leitung
austritt. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Aufbringung einer Beschichtung auf einen Gegen-
stand, bei der ein teilchenférmiges Beschichtungsmate-
rial aus einem Vorratsbehélter mittels eines
Fluidstromes aus einer Fluidquelle entlang einer Foér-
derleitung geférdert wird und in einem Beschichtungs-
bereich aus der Leitung austritt und auf den zu
beschichtenden Gegenstand trifft.

Verfahren bzw. Vorrichtungen der genannten Art
zum Beschichten von Gegenstanden sind bekannt. Die
Beschichtungsteilchen werden auf den zu beschichten-
den Gegenstand aufgebracht, eventuell unter Einwir-
kung elektrostatischer Aufladung, und ergeben dort,
z.B. durch eine Warmebehandlung, eine haltbare
Beschichtung. Insbesondere bekannt ist ein solches
Vorgehen beim Beschichten bzw. Besprihen der Innen-
naht von Dosenzargen oder der ganzen Innenwandung
von Dosenzargen mit Beschichtungsmaterial. Dabei
muss das Beschichtungsmaterial, in der Regel ein Pul-
ver, Uber eine lange Leitung gefdrdert werden, da der
Zugang zu der geschlossenen Zarge nur durch die
Schweissmaschine hindurch erfolgen kann. Die lange
Leitung erfordert eine hohe Geschwindigkeit des Fluids,
in der Regel Luft, um das Pulver in gentigender Menge
entlang der langen Leitung zu férdern. Eine hohe Luft-
geschwindigkeit bzw. Teilchengeschwindigkeit ist aber
an der Austrittsstelle unvorteilhaft, da dadurch die Pul-
verpartikel von der zu beschichtenden Oberflache wie-
der abprallen kénnen, was den
Aufbringungswirkungsgrad  verschlechtert.  Ferner
besteht die Anforderung, dass das austretende
Beschichtungsmaterial méglichst homogen verteilt aus-
treten sollte bzw. auf den zu beschichtenden Gegen-
stand aufireffen sollte, um eine gleichmassige
Beschichtungsdicke zu erreichen; dies ist besonders
bei der Nahtabdeckung bei Dosenrimpfen bzw. Dosen-
zargen notwendig.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustellen, mit
denen bei guter Férderung in der Leitung ein hoher Auf-
bringungswirkungsgrad erzielt werden kann und mit
denen eine sehr gleichmassige Beschichtung erzielbar
ist.

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten
Verfahren dadurch gelést, dass vor dem Ausstrombe-
reich ein Teil des Fluidstromes aus der Leitung entnom-
men wird.

Die Aufgabe wird bei der eingangs genannten Vor-
richtung dadurch gelést, dass vor der Austrittsdffnung
der Leitung eine Oeffnung in der Leitung vorgesehen
ist, an welche eine Saugleitung angekoppelt ist, mittels
welcher ein Teil des Fluidstromes aus der Leitung ent-
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nehmbar ist.

Durch die Entnahme eines Teils des Fluids wird im
folgenden Leitungsbereich die Fluidgeschwindigkeit
verringert, was die Ausstossung der Beschichtungsteil-
chen mit geringer Geschwindigkeit bewirkt und damit
den Aufbringungsgrad erhéht. Die Erfindung bewirkt
also die Abtrennung von transporttechnisch notwendi-
gem, im Austritts- bzw. Sprihbereich aber stérenden
Fluid aus dem Fluid-Pulvergemisch. Die geringere
Geschwindigkeit und die damit einhergehende Druck-
steigerung bewirkt weiter eine Verwirbelung der nach-
strdmenden Teilchen, was eine bessere Homogenitat
des austretenden Teilchenstromes ergibt.

Vorzugsweise erfolgt vor der Entnahme des Teils
des Fluidstromes eine Trennung desselben in einen teil-
chenarmen Fluidstrom und einen teilchenreichen Fluid-
strom. Entnommen wird dann nur der teilchenarme bzw.
im wesentlichen teiichenfreie Fluidstrom. Damit steht im
wesentlichen das gesamte entlang der Leitung gefér-
derte Beschichtungsmaterial zum Beschichten bzw.
Bespruhen zur Verfligung, enthommen wird nur das
zum Transport benétigte, im Beschichtungsbereich aber
stérende Fluid.

Die Trennung in einen teilchenarmen und einen teil-
chenreichen Fluidstrom erfolgt vorzugsweise aufgrund
des Massenunterschieds zwischen Fluid und Teilchen,
insbesonders durch eine Krimmung in der Leitung.

Nachfolgend werden Ausfihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnungen néher erlautert.
Dabei zeigt

Figur 1 schematisch eine Einrichtung zur Férde-
rung von Beschichtungspulver flr die Beschichtung
von Dosenzargen; und

Figur 2 den vorderen Teil einer Leitung fir das Gas-
Pulvergemisch bei der Beschichtung von Dosen-
zargen in Schnittdarstellung und mit der Angabe
von Strémungslinien.

Figur 1 zeigt schematisch den Aufbau einer Anlage
zur Herstellung und Beschichtung von Dosenzargen.
Nachfolgend wird die Erfindung anhand dieses Bei-
spiels naher erlautert, wobei dies nur als bevorzugte
Ausfihrungsform zu verstehen ist. Die Erfindung kann
auch bei der Beschichtung von anderen Gegensténden
verwendet werden. Figur 1 zeigt eine Férdereinrichtung
1, welche in der Figur nur schematisch als ein durchge-
hendes Férderband dargestellt ist. Bei einer wirklichen
Anlage dieser Art kdnnen mehrere Fordermittel mit ent-
sprechenden Uebergabeelementen hintereinander vor-
gesehen sein. Die auf der Férdereinrichtung 1
geférderten Dosenzargen 2-7 werden auf bekannte
Weise so hergestellt, dass in einer Rundungsstation 8
ein ebenes Blech zu einer Dosenzarge verformt wird,
deren Langsnaht noch nicht geschlossen ist. Entlang
der Forderstrecke kann die Langsnaht weiter geschlos-
sen werden und wird jedenfalls in der Rollnahtschweiss-
maschine 9 zur Ueberlappung gebracht, so dass die
Naht der Dosenzarge mittels der Schweissrollen 10 und
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11 und in der Regel einer Drahtelektrode geschweisst
werden kann. Die geschweissten Dosenzargen verlas-
sen die Schweissmaschine und gelangen zu einer
Beschichtungsstation. In der Beschichtungsstation wird
entweder nur die Schweissnaht oder die gesamte
Innenwandung der Zarge mit einem Beschichtungsma-
terial versehen. Bekannterweise kann dies ein
Beschichtungspulver sein, welches im Doseninnern
aufgebracht wird. Dabei kann eine elektrostatische Auf-
ladung des Pulvers vorgesehen werden, um eine gute
Haftung des Pulvers an der Doseninnenwand zu errei-
chen. In einer nachfolgenden Station 13 wird dann eine
Warmebehandlung der Dosenzarge durchgefihrt, wel-
che ein Aufschmelzen des Pulvers bewirkt. Nachfol-
gend wird die Beschichtung durch Abkihlung zur
fertigen harten Beschichtung. Das Aufbringen des Pul-
vers auf die Dosenzargeninnenwand erfolgt dadurch,
dass aus einem Vorratsbehélter 14 das Pulver in einer
Misch- und Férdereinheit 15 einem Gasstrom zuge-
mischt wird, welcher das Pulver entlang der Leitung 16
durch die Rundungsstation 8 und die Schweissma-
schine 9 bis zum Beschichtungsbereich férdert. Am
Ende der Leitung 16 im Beschichtungsbereich wird das
Pulver-Luftgemisch ausgestossen und trifft als ausge-
stossene Wolke 17, deren Form je nach Ausgestaltung
des Ausstossbereichs der Leitung 16 bzw. des
gewlnschten Ergebnisses der Innenbeschichtung vari-
ieren kann, auf die Innenseite der Dosenzarge. Insoweit
ist das beschriebene Verfahren und die gezeigte Anlage
bekannt. Gemass der Erfindung wird nun ein Teil des
Fluidstroms in der Leitung 16 vor dem Ausstrombereich
aus der Leitung entnommen. Im gezeigten Beispiel ist
dazu eine Absaugleitung 18 vorgesehen, welche an
einer Stelle 19 in die Leitung 16 mlndet und welche am
anderen Ende mit einer Unterdruckquelle 20 verbunden
ist, welche die Absaugung eines Teils des Fluidstroms
in der Leitung 16 bewirkt. Das abgesaugte Fluid kann
nach der Unterdruckquelle 20 in die Umgebung entlas-
sen werden, wobei ein Filter vorgesehen sein kann, der
die mit dem Fluid zusammen abgesaugten pulverférmi-
gen Beschichtungsteilchen zurlckhalt. Die Absaugung
eines Teils des Fluidstroms bewirkt die eingangs
geschilderten Vorteile. Insbesonders kann dadurch die
Foérdergeschwindigkeit fiir das Pulver mittels der Druck-
luft in der Leitung 16 hochgehalten werden, was die ein-
wandfreie Forderung des Pulvers entlang der langen
Leitung bewirkt. Durch die Absaugung wird indes die
Geschwindigkeit des Pulver-Luftgemisches nach der
Absaugstelle 19, d.h. im Bereich 22 deutlich geringer,
so dass sich ein Auftreffen der Pulverteilchen auf die
Zargeninnenwandung mit geringerer Geschwindigkeit
ergibt, was den Aufbringungswirkungsgrad erhéht. Die
Menge des abgesaugten Fluidstromes kann dabei
durch Einstellung der Unterdruckquelle variiert werden.
Die Einstellung kann auf empirische Weise derart
erfolgten, dass trotz der Absaugung genug Pulver auf
der Zargeninnenseite abgeschieden wird.

Figur 2 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltung des
vorderen Bereichs der Leitung 16, welche das Pulver-
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Luftgemisch férdert. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel,
in welchem gleiche Bezugsziffern wie in Figur 1 gleiche
Teile bezeichnen, erfolgt wiederum die Férderung des
Pulver-Luftgemisches durch die Leitung 16, an deren
Austrittsende 23 der Austritt eines Gemisches von Pul-
ver und Luft erfolgt. Die Absaugung eines Teils des
Stromes in der Leitung 16 erfolgt hier ebenfalls mittels
der Leitung 18, welche in einem Bereich 19’ in die Lei-
tung 16 miindet. Zu diesem Zweck ist ein Teil der Wan-
dung der Leitung 16 zur Bildung einer entsprechenden
Oeffnung 24 weggelassen. Ein Verbindungselement 25
verbindet die beiden Leitungen 18 und 16 miteinander
und bildet in sich einen geschlossenen Anschlussraum
19', durch den die Leitung 18 (ber die Oeffnung 24 mit
dem Innern der Leitung 16 in Verbindung steht. Bei dem
gezeigten bevorzugten Ausflihrungsbeispiel erfolgt nun
die Aufteilung des Gesamtstromes A aus Pulver und
Luft in die zwei Teilstréme B und C derart, dass der
riickgefiihrte Telistrom B im wesentlichen nur aus dem
Fluid bzw. Luft besteht und keine Pulverteilchen enthalt.
Die Entnahme des Teilstromes B erfolgt hier nach
einem gekrimmten Bereich 26 der Leitung 16, wobei
der Zentrifugaleffekt dieser Rohrkriimmung ausgenitzt
wird. Demgemass bewegen sich die gegenilber dem
Transportgas schwereren Pulverpartikel vorwiegend an
der in der Zeichnung rechten Krimmerwand entlang
und somit im Bereich 27. Im in der Zeichnung linken
Querschnittsbereich 28 des Krimmers stromt vorwie-
gend von Pulverpartikeln freies Transportgas, welches
ohne die geférderte Pulvermenge wesentlich zu verrin-
gern, durch die Leitung 18 abgesaugt werden kann.
Durch diese Ausfiihrungsform ergibt sich eine Abtren-
nung von transporttechnisch notwendigem, im Spriih-
bereich aber stérenden Gas aus dem Gas-
Pulvergemisch. Dadurch ergeben sich ebenfalls die
bereits geschilderten sowie weitere Vorteile. Einerseits
wird die Strémungsgeschwindigkeit des Gas-Pulverge-
misches im Strom C verringert, so dass die Relativge-
schwindigkeit vom  Gas-Pulverstrom zur zu
beschichtenden mit einer bestimmten Geschwindigkeit
transportierten Dosenzarge stark verringert wird. Durch
diese Verringerung wird erreicht, dass die Pulverparti-
kel weniger von der zu beschichtenden Oberflache
abprallen und somit der Aufbringungswirkungsgrad ver-
bessert wird. Weiter werden die mit einer bestimmten
Geschwindigkeit geforderten Pulverpartikel durch den
Druckanstieg und der damit verbundenen Geschwindig-
keitsabnahme im Teilstrom C infolge der Impulswirkung
abgebremst und dadurch zu einer nahezu homogenen
Gas-Luft-Wolke Uber den ganzen Leitungsquerschnitt
im Bereich C verwirbelt. Dadurch wird eine gleichméssi-
gere Pulverschichtdicke erreicht. Weiter wird durch die
Entnahme des Teilmassenstromes B vor dem Sprih-
raum die Menge des im Spriihraum abzuflihrenden
Transportgases verringert, was die entsprechenden
Abfihrmassnahmen vereinfachen kann. Weiter wird
durch die Entnahme des Teilmassenstromes B mit Hilfe
der Unterdruckquelle das Druckgefélle entlang der Lei-
tung 16 verringert, was zu erhéhtem Massenstrom-
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durchsatz bei
fahrt.

In Figur 2 sind in Strémungsrichtung verlaufende
Stréomungslinien 30 angegeben, deren Abstand vonein-
ander den herrschenden Druck darstellt. Ferner sind
Geschwindigkeitslinien 31 angegeben, deren Abstand a
voneinander ein Mass fir die Stromungsgeschwindig-
keit darstellt. Es ist ersichtlich, dass im Bereich des
Stromes A eine grosse Foérdergeschwindigkeit bei
geringem Druck vorliegt, was erwiinscht ist, um das
Pulver entlang der langen Leitung zu férdern. Im
Bereich des Stromes C hingegen ergibt sich durch die
Absaugung des Massenstromes B die gewilinschte
Geschwindigkeitsabnahme bzw. eine Drucksteigerung.
Die im Bereich 27 der Rohrkrimmung sich noch mit
hoher Geschwindigkeit fortbewegenden Pulverteilchen
gelangen in diesen Bereich geringerer Gasgeschwin-
digkeit und héheren Drucks und verwirbeln dort, wie
bereits erwadhnt, um das gewilinschte homogene
Gemisch mit zugleich gegeniiber dem Strom A vermin-
derter Geschwindigkeit zu ergeben.

Die dargestellte Rohrkrimmung ergibt ein einfa-
ches Mittel zur Trennung des Pulver-Luftgemisches in
einen Bereich der vorwiegend nur Luft enthalt und einen
Bereich, der Pulver und Luft enthalt. Natiirlich kénnen
auch andere Krimmungsformen oder andere Verlaufe
der Leitung 16 gewahlt werden, die einen ahnlichen
Effekt aufweisen oder es kénnten andere Trennmittel
wie z.B. Leitbleche eingesetzt werden, die einen ahnli-
chen Effekt erzielen.

gleichbleibendem Transportgasdruck

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Aufbringung einer Beschichtung auf
einen Gegenstand (2-7), bei dem ein teilchenférmi-
ges Beschichtungsmaterial mittels eines Fluidstro-
mes (A) entlang einer Férderleitung (16) geférdert
wird und in einem Beschichtungsbereich aus der
Leitung austritt, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Ausstrémungsbereich ein Teil (B) des Fluid-
stromes aus der Leitung entnommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass im Entnahmebereich eine Auftrennung in
einen teilchenarmen und einen teilchenreichen
Fluidstrom vorgenommen wird, und dass der ent-
nommene Teil (B) des Fluidstromes aus dem teil-
chenarmen Fluidstrom stammt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auftrennung des Fluidstromes mittels
der Gewichtsdifferenz zwischen Teilchen und Fluid
erfolgt, insbesonders durch die Anordnung minde-
stens einer Krimmung (26) in der Leitung (16).

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entnahme des
Teiles (B) des Fluidstromes mittels einer in die Lei-
tung mindenden Unterdruckleitung (18) erfolgt,
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10.

durch die der Teil des Fluidstromes abgesaugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fluidstrom ein
Gasstrom ist, mittels dem ein pulverférmiges
Beschichtungsmaterial geférdert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Reihe von auf
einer Forderanlage (1) geforderter Gegenstande
(2-7) beschichtet werden, insbesonders Dosenzar-
gen.

Vorrichtung zur Aufbringung einer Beschichtung
auf einen Gegenstand (2-7), bei der ein teilchenfor-
miges Beschichtungsmaterial aus einem Vorrats-
behélter (14) mittels eines Fluidstromes (A) aus
einer Fluidquelle (15) entlang einer Forderleitung
(16) geférdert wird und in einem Beschichtungsbe-
reich aus der Leitung austritt und auf den zu
beschichtenden Gegenstand (2-7) trifft, dadurch
gekennzeichnet, dass vor der Austrittsdffnung (23)
der Leitung (16) eine Oeffnung (24) in der Leitung
vorgesehen ist, an welche eine Saugleitung (18)
angekoppelt ist, mittels welcher ein Teil (B) des
Fluidstromes aus der Leitung entnehmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der Ankopplung der
Saugleitung (18) ein Trennmittel (26) vorgesehen
ist, welches den Fluidstrom in einen teilchenarmen
und in einen teilchenreichen Fluidstrom aufteilt, und
dass die Saugleitung (18) derart angekoppelt ist,
dass sie auf den teilchenarmen Fluidstrom einwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Trennmittel eine Krimmung (26)
der Leitung (16) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 9,
gekennzeichnet durch eine Férdereinrichtung (1)
fur die zu beschichtenden Gegenstande (2-7) und
eine der Férdereinrichtung mindestens teilweise
folgende Fluidleitung (16).
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