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(57)  Verfahren zur Antikorrosionsbehandlung von
Ventiltellern fir Spenderbehalter, insbesondere Aero-
solbehalter, wobei die Ventilteller aus einem geeigneten
Metallblech, das zuvor mit einer Antikorrosionsschicht
versehen worden ist, geschnitten und tiefgezogen wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daR die Ventilteller in ei-

nem Wasserbad einem Gleichspannungsfeld ausge-
setzt werden, wobei das Wasserbad Feststoffteilchen
aus einem aushéartbaren, antikorrosiven Material in Sus-
pension enthalt, die sich auf den freien Flachen der Ven-
tilteller absetzen, die Ventilteller anschlielend getrock-
net und auf eine Temperatur erwdrmt werden, dal} sich
eine durchgehende antikorrosive Schicht bildet.

10

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 416 068 A2
Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Antikorrosionsbehandlung von Ventiltellern, insbesondere
fur Aerosolbehalter nach Patentanspruch 1.

[0002] Die Ventilanordnungen von Druckbehaltern zur Aufnahme eines Wirkstoffs und eines Treibmittels, z.B. Ae-
rosolbehéalter, werden Ublicherweise von einem sogenannten Ventilteller gehalten und mit diesem am Behalter montiert.
Der Rand des Ventiltellers wird tiblicherweise tiber den Offnungsrand des Behélters gerollt, wobei eine Dichtung fiir
eine ausreichende Dichtigkeit sorgt. Die Ventilteller werden aus verschiedenen Materialien, insbesondere Metall ge-
fertigt, z.B. Weilblech bzw. Zinnblech, verchromten Stahl, Aluminium oder dergleichen. Es ist bekannt, derartiges
Material zu lackieren oder zu beschichten, um es korrosionsfest zu machen. Hierfir werden z.B. verwendet Epoxyd-
phenolharze, Vinyl-Organosolharze, Polyethyleneterephtalate, Polypropylen oder dergleichen. Dadurch soll das Ma-
terial vor Oxidation geschiitzt werden, welche durch Kontakt mit der Atmosphare und/oder dem Inhalt des Behalters
verursacht werden kann.

[0003] Die Ventilteller werden aus Metallblech gestanzt und anschlielend tiefgezogen. Das Metallblech ist zuvor
beschichtet auf einer Rolle aufgewickelt. Durch das Schneiden bzw. Ausstanzen des dufleren Randes und der mittigen
Offnung, in welcher das Ventil aufgenommen ist, fehlt eine schiitzende Beschichtung. Es handelt sich hierbei zwar um
relativ kleine Flachenbereiche, auf vielen Anwendungsgebieten ist dies jedoch nicht akzeptabel, insbesondere in der
Nahrungsmittel- und kosmetischen Industrie.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem auf einfache und unauf-
wendige Weise ein vollstandiger Schutz fur Ventilteller erreicht werden kann.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst.

[0006] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren werden die fertiggeformten Ventilteller in einem Wasserbad einem
Gleichspannungsfeld ausgesetzt. Im Wasserbad befinden sich Feststoffteilchen aus einem aushartbaren, antikorrosi-
ven Material in Suspension. Eine nicht beschichteten Flache, insbesondere eine Schnittflache wird mit einem positiven
Pol einer Gleichstromquelle verbunden, und im Bad befindet sich mindestens eine mit der Gleichstromquelle verbun-
dene Kathode. Dadurch wird zwischen den Ventiltellern und der Kathode ein Gleichfeld aufgebaut. Die leitfahigen
Feststoffteilchen wandern zum Ventilteller, insbesondere zu den freien, d.h. unbeschichteten Flachen und setzen sich
an diesen ab. Die Feststoffteilchen setzen sich auch an solchen Bereichen des Ventiltellers ab, an denen eine zuvor
durchgeflihrte Beschichtung nicht mehr vorhanden oder ausreichend ist, beispielsweise bei Beschadigungen in Form
von Kratzern oder bei einem unzureichendem BeschichtungsprozeR.

[0007] Um Uberschiissiges Material an den erfindungsgemaf bedeckten Flachenabschnitten zu entfernen, sieht
eine Ausgestaltung der Erfindung vor, daR die Ventilteller vor dem Trocknen mit einer geeigneten Reinigungsflissigkeit
bespriiht werden, insbesondere entionisiertem Wasser. Nach dem Reinigen erfolgt der TrocknungsprozeR, der z.B.
mit einem temperierten Luftstrom durchgefiihrt werden kann, der auf die Ventilteller gerichtet wird.

[0008] SchlieBlich erfolgt das Erwarmen und Ausharten der Beschichtung in einem geeigneten Ofen, wobei die Ven-
tilteller vorzugsweise im Durchlauf durch den Ofen transportiert werden, wie sie auch im Beschichtungsbad bzw. in
der Reinigungskammer behandelt werden.

[0009] Eine Anlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens sieht einen Beschichtungsbehalter vor,
in dem mindestens eine Kathode eingetaucht ist und in der eine Suspension aus antikorrosiven bei Warme aushéart-
baren Feststoffteilchen in Wasser enthalten ist. Ein Férderband nimmt die Ventilteller in einzelnen Aufnahmen separat
auf und fordert die Ventilteller durch die Suspension. Ein Anodenband oder eine Anodenkette wird im Beschichtungsbad
parallel zu dem Férderband gefiihrt. Das Band weist Kontaktabschnitte auf, die jeweils mit einem Pluspol einer Gleich-
stromquelle verbunden sind. Die Kontaktabschnitte kommen zumindest voriibergehend mit einem nicht beschichteten
Abschnitt der Ventilteller in Kontakt, um diesen auf positives Potential zu bringen. Es hat sich herausgestellt, dal} eine
Kontaktzeit von 1,5 bis 2 Sek. ausreicht, um die gewiinschte Beschichtung herbeizufiihren.

[0010] Im FertigungsprozeR ist eine Reinigungskammer dem Beschichtungsbehalter nachgeordnet, dem ein zweites
Férderband zugeordnet ist, das die mit Feststoffteilchen beschichteten Ventilteller aufnimmt und durch die Reinigungs-
kammer fordert. Vorzugsweise werden die Ventilteller in aufrechter Lage vom Férderband aufgenommen. Der Reini-
gungskammer kénnen nach einer Ausgestaltung der Erfindung Spriihdiisen zugeordnet werden, die mit einer Quelle
aus entionisiertem Wasser unter Druck verbunden sind. In der Reinigungskammer wird ein UberschuR an Feststoff-
teilchen entfernt. AnschlieRend erfolgt das Trocknen der Ventilteller, was vorzugsweise ebenfalls in der Reinigungs-
kammer erfolgt, z.B. mittels eines Luftstroms.

[0011] Das zweite Férderband, das die Ventilteller durch die Reinigungskammer férdert, kann auch durch den Ofen
geflhrt werden, in welcher die Ventilteller auf eine ausreichende Temperatur erwdrmt werden. Dem Férderweg sind
entsprechende Heizabschnitte zugeordnet, beispielsweise elektrische Heizwiderstédnde, welche die Ventilteller auf die
gewtunschte Temperatur erwdrmen, damit der Aushéarteprozeld durchgefiihrt werden kann.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines in Zeichnung dargestellten Ausflhrungsbeispiels naher erldu-
tert.
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EP 1 416 068 A2
Fig. 1  zeigt duRerst schematisch eine Anlage zum Beschichten von Ventiltellern nach der Erfindung.
Fig. 2  zeigt duflerst schematisch eine Anlage zum Reinigen und Trocknen der beschichteten Ventilteller.

[0013] In einem Behalter 10 nach Fig. 1 ist eine Suspension 12 aufgenommen. Sie besteht aus Wasser und antikor-
rosiven Feststoffteilchen, z. B. aus modifizierten Epoxid-Phenol-Harz. Die Suspension hat eine Leitfahigkeit von z.B.
360 + 20 mS. Die Suspension 12 wird z.B. auf eine Temperatur von 20 bis 25°C gehalten.

[0014] Im Bad befinden sich Kathoden 14, die an den negativen Pol einer nicht weiter dargestellten Gleichstromquelle
angeschlossen sind. Durch den Behalter wird ein Férderband 16 gefuhrt mit Aufnahmen 18 fur nicht im einzelnen
dargestellte Ventilteller 20. Derartige Ventilteller sind allgemein bekannt. Sie werden z.B. verwendet fiir die Halterung
von Ventilen bei Aerosolbehaltern. Im gezeigten Beispiel sind die Ventilteller 20 liegend in den Aufnahmen 18 aufge-
nommen. Dies istjedoch keine Vorbedingung. Das Foérderband 16 sowie sein Antrieb sind im einzelnen nicht dargestellt.
Es ist auch nicht dargestellt, wie die Ventilteller 20 in die Aufnahmen 18 gegeben bzw. aus diesen entfernt werden.
[0015] Ein weiteres Band 22, das als Kette oder als durchgehendes flexibles Band ausgefiihrt ist, wird innerhalb des
Behalters 10 annahernd parallel zum Férderband 16 geflihrt. Die Flihrung des Férderbandes 16 im Bad ist ebenso-
wenig gezeigt wie die Fuhrung fir das Band 22. Das Band 22 enthalt einen durchgehenden elektrischen Leiter, der
mit dem positiven Pol der Gleichstromquelle verbunden ist. Mit dem nicht im einzelnen dargestellten durchgehenden
Leiter des Bandes 22, das auch als Anodenband bezeichnet werden kann, sind in Abstdnden Finger oder Kontaktab-
schnitte 24 verbunden. Férderband 16 und Band 22 werden innerhalb der Suspension 12 synchron bewegt, wobei
dafiir gesorgt ist, daR die Kontaktabschnitte 24 z.B. mit dem Schnittrand der Ventilteller oder dem Offnungsrand in
elektrischen Kontakt kommen. Auf diese Weise liegend die Ventilteller 20 am positiven Pol der Gleichstromquelle.
[0016] Durch die beschriebene Anordnung wandern die Feststoffteilchen in der Suspension 12 zu den Ventiltellern
20 und beschichten insbesondere deren freie, d.h. zuvor nicht beschichtet gewesene Flachen, insbesondere die
Schnittflachen der Ventilteller und gegebenenfalls weitere nicht beschichtete Flachen.

[0017] Die derart beschichteten Ventilteller 20 werden anschlieRend auf ein zweites Férderband 30 gegeben. Das
Férderband 30 ist in Fig. 2 schematisch dargestellt. Es wird durch eine Reinigungskammer 32 gefiihrt. Die Ventilteller,
die in Fig. 2 nicht dargestellt sind, werden auf dem Férderband 30 so angeordnet, daR sie im Bereich der horizontalen
Férderung durch die Reinigungskammer 32 vertikal angeordnet sind. Der Reinigungskammer 32 sind Spriihdiisen 34,
36 zugeordnet, mit denen eine Sprihflissigkeit gegen die aufrecht stehenden Ventilteller gerichtet werden kann.
[0018] Damit soll Uberschiissiges Material von den Ventiltellern entfernt werden. Die Spriihdiisen 34, 36 sind vor-
zugsweise an eine Quelle aus entionisiertem Wasser unter Druck angeschlossen. Dies ist nicht weiter dargestellt.
[0019] In einem anderen Bereich der Reinigungskammer 32 sind Luftdiisen, von denen eine bei 38 dargestellt ist,
angeordnet, die mit einer Druckluftquelle verbunden sind. Die Luft kann erwarmt sein. Mit Hilfe der Luftdisen wird
trockene Luft gegen die Ventilteller auf dem Férderband 30 gerichtet, damit die Ventilteller komplett getrocknet werden.
Das von den ventiltellern nicht verdunstete Wasser kann in einen Ablaufbehélter 40 ablaufen.

[0020] Wie schon eingangs beschrieben, werden die getrockneten Ventilteller anschlieend mit dem gleichen For-
derband 30 durch einen nicht weiter dargestellten Ofen geschickt, in dem das beschichtete Material aushartet.
[0021] Nachstehend ein Ausflihrungsbeispiel fir die beschriebene antikorrosive Beschichtung:

Anteil an Feststoffteilchen in der Suspension | 1,2 bis 1,7 Vol.-%

Leitfahigkeit der Suspension 360+ 20 mS

Spannung zwischen Anode und Kathode 330 bis 370 V

Temperatur der Suspension 20 bis 25°C

Aushartezyklus 50 Sek. - Erwarmung auf 200°C

90 Sek. - 200°C
40 Sek. - Abkiihlung auf 40°C

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Antikorrosionsbehandlung von Ventiltellern fiir Spenderbehélter, insbesondere Aerosolbehalter, wo-
bei die Ventilteller aus einem geeigneten Metallblech, das zuvor mit einer Antikorrosionsschicht versehen worden
ist, geschnitten und tiefgezogen werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilteller in einem Wasserbad ei-
nem Gleichspannungsfeld ausgesetzt werden, wobei das Wasserbad Feststoffteilchen aus einem aushartbaren,
antikorrosiven Material in Suspension enthalt, die sich auf den freien Flachen der Ventilteller absetzen, die Ven-
tilteller anschlieRend getrocknet und auf eine Temperatur erwadrmt werden, daf} sich eine durchgehende antikor-
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rosive Schicht bildet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilteller zur Reinigung von Uberschiissigem
Material mit einer Reinigungsfliissigkeit, insbesondere entionisiertem Wasser, bespriiht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilteller anschlieRend mit Luft getrocknet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilteller wahrend ihres Trans-
ports durch das Bad beschichtet bzw. durch eine Reinigungskammer gereinigt und getrocknet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilteller nach dem Trocknen
im Durchlauf durch einen Ofen transportiert werden.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit den folgendes Merkmalen:

- ein Beschichtungsbehalter (10), in dem eine Kathode (14) eingetaucht ist und in dem eine Suspension (12)
aus antikorrosiven bei Warme aushartbaren Feststoffteilchen in Wasser enthalten ist,

- ein Foérderband (16) zur Aufnahme von Ventiltellern (20) in einzelnen Aufnahmen, das durch die Suspension
(12) gefiihrt ist,

- ein Anodenband (22) oder eine Anodenkette, das/die synchron mit dem Férderband (16) durch den Behalter
(10) bewegt wird und das/die mit dem Pluspol einer Gleichstromquelle verbunden ist und Kontaktabschnitte
(24) enthalt, die innerhalb der Suspension (12) mit einer unbeschichteten Flache der Ventilteller (20) in Eingriff
sind.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB dem Beschichtungsbehélter (10) eine Reinigungskam-
mer (32) nachgeordnet ist, der ein zweites Férderband (30) fur die behandelten Ventilteller zugeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Férderband (30) so ausgebildet ist, daR die
Ventilteller in aufrechter Lager durch die Reinigungskammer (32) geférdert werden.

Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Reinigungskammer (32) Sprihdisen (34,
36) aufweist, die mit einer Quelle fiir Reinigungsflissigkeit unter Druck, insbesondere entionisiertem Wasser, ver-
bunden sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Reinigungskammer (32) ein Ofen
nachgeordnet ist, durch den das zweite Férderband (30) hindurchgeflhrt ist und neben dem Férderweg des zwei-
ten Férderbands (30) mindestens ein Heizabschnitt angeordnet ist.
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