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(54) Verfahren zum Aufbringen eines Korrosionsschutzes auf einen Druckbehalter und

Druckbehalter fiir Feuerloschmittel

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbrin-
gen eines Korrosionsschutzes auf einen Druckbehalter
fur Feuerléschmittel, wobei der Behalter, vorzugsweise
in einem Warmeofen, auf eine vorgegebene Temperatur
aufgeheizt wird, ein duroplastischer Kunststoff gleichma-
Rig auf die Innenwandung des vorgewarmten Behalters
aufgebracht wird, und nach einer teilweisen Abkiihlung
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und ggf. einer Zwischenlagerung ein duroplastischer
Kunststoff auf dessen AuRenseite bei niedrigen Tempe-
raturen aufgebracht wird, wonach der Behalter montiert,
gefillt und geprift wird.

Der erfindungsgemafie Druckbehalter, vorzugswei-
se ein Feuerldscher, weist den Vorteil auf, dal® durch
eine hohere Zahigkeit der Innen- und Aufienbeschich-
tung eine langere Lebensdauer erreicht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen eines Korrosionsschutzes auf einen Druckbehal-
ters fiir Feuerléschmittel entsprechend dem ersten Pa-
tentanspruch und einen Druckbehalter fur Feuerlésch-
mittel beschichtet nach diesem Verfahren.

[0002] Die Erfindung ist tUberall dort anwendbar, wo
Druckbehalter fir Feuerléschmittel, sogenannte Feuer-
I6scher, mit einer Innen- und AuRenbeschichtung herzu-
stellen sind, die eine lange Haltbarkeit aufweisen mis-
sen.

[0003] Damit Druckbehéalter wie Feuerléscher eine
lange Haltbarkeitsdauer aufweisen, ist es erforderlich,
diese innen und auRen zu beschichten. Herkémmliche
Feuerléscher weisen innen eine Beschichtung auf, die
verhindern soll, dal} das Feuerléschmittel die Wandung
angreift. Die duBere Beschichtung eines Feuerldschers
ist in der Regel in Deutschland mit roter Farbe versehen
und soll verhindern, daf} die auRere Wandung des Feu-
erloéschers korrodiert oder durch mechanische Bean-
spruchung friihzeitig zerstort wird. Da Feuerldscher Uiber
sehrviele Jahre oder Jahrzehnte nicht nur zur Verfligung
stehen, sondern auch ihre Funktion erftillen miissen, sind
an diese Beschichtungen ganz besondere Forderungen
zu stellen. Die Oberflachenbeschaffenheit der Beschich-
tung im Inneren des Feuerldschers mul? moglichst tber
sehr viele Jahre resistent gegen die Ldschflissigkeit
sein, die chemisch aggressiv sein kann und unter Druck
steht. Weiterhin darf diese Beschichtung bei mechani-
schen Veranderungen der Wandung, die durch Anschla-
gen des Feuerldschers entstehen kénnen, nicht abplat-
zen. Des weiteren mufd gewabhrleistet sein, daf die Be-
schichtung gleichmaRig tber die gesamte Innenflache
des Feuerldschers aufgetragen ist, so dal keine
Schwachstellen dadurch entstehen, dal} nach vielen
Jahren eine zu diinn beschichtete Stelle im Feuerléscher
korrodiert. Die Aufenbeschichtung eines Feuerldschers
mul resistent gegen aggressive Medien sein, die sich in
der Luft um den Feuerléscher befinden, wobei ein Ab-
platzen der Beschichtung durch mechanische Beanspru-
chung nicht méglich sein soll und eine Temperaturresi-
stenz in vorgegebenen Bereichen gewahrleistet sein
mulf3.

[0004] Herkdmmliche Feuerléscher werden innen be-
schichtet, in dem das Beschichtungsmittel mittels einer
Lanze auf die Innenflache des Feuerléschers aufgetra-
gen wird. Bei dem Beschichtungsmittel handelt es sich
um einen thermoplastischen Werkstoff, der auf die In-
nenseite des Druckbehalters aufgespritzt wird. Der Be-
hélter kann bei diesem Arbeitsgang kalt sein. Elektrische
Aufladungen des Behalters unterstiitzen eine fehlerlose
Beschichtung.

[0005] Auch die AuBenseite des Behalters wird mit
thermoplastischem Werkstoff in roter Farbe bespriht
und danach getrocknet.

[0006] Aus DD 160 392 geht ein Verfahren zur Erzeu-
gung von korrosions- und chemikalienbestéandigen
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Schutziiberziigen auf den Innenflachen von Rohren und
Hohlkérpern hervor, wobei die Beschichtung elektrosta-
tisch aufgebracht wird. Dieser Stand der Technik, bei
dem die Werkstlicke auf eine Temperatur oberhalb des
Schmelzpunktes des Beschichtungspulvers unter Ver-
wendung hochspannungsfiihrender Elektroden be-
schichtet wird, gibt den Stand der Technik wieder, mit
dem derzeitig Druckbehalter fir Feuerldschmittel be-
schichtet werden.

[0007] Beschichtungen von Behéltern, die nach die-
sem Verfahren beschichtet wurden, weisen nach be-
stimmten Zeiten ihrer Nutzung an verschiedenen Stellen
an der Beschichtung besonders dann Schaden auf, wenn
diese mechanisch beansprucht wurden oder die Be-
schichtungen ungleichmaBig aufgebracht wurden. Diese
Behalter missen dann ausgetauscht werden.

[0008] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zum Aufbringen eines Korrosionsschutzes auf einen
Druckbehalter fir Feuerléschmittel zu entwickeln, der
einfach ausfiihrbar ist und dessen Lebensdauer gegen-
Uber den herkémmlichen Druckbehaltern fir Feuerldsch-
mittel erhéht ist.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
den Merkmalen des ersten Patentanspruches und durch
einen Druckbehalter nach den Merkmalen des Anspru-
ches 11 geldst. Unteranspriiche geben vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung wieder.

[0010] Die erfindungsgemalfe Ldsung sieht ein Ver-
fahren zum Aufbringen eines Korrosionsschutzes auf die
Wandung eines Druckbehalters fiir Feuerléschmittel vor,
bei dem erfindungsgemalR ein duroplastischer Kunststoff
auf die Innenwandung eines vorgewarmten Behélters
aufgebracht wird und nach einer teilweisen Abkuhlung
des Behalters ein duroplastischer Kunststoff auf dessen
AuBenseite beiniedrigerer Temperatur aufgebrachtwird.
Unter Druckbehalter fir Feuerldschmittel soll der Kérper
des Feuerldschers verstanden werden.

[0011] In einem ersten Verfahrensschritt wird der
Druckbehalter, vorzugsweise in einem Warmeofen, auf
eine vorgesehene Temperatur erwarmt. Diese Tempe-
ratur entspricht der Temperatur, die erforderlich ist, die
vorgesehene Beschichtung aufzubringen. Das sind 250
bis 300°C, vorteilhafterweise fir einen duroplastischen
Werkstoff 250 °C. Der duroplastische Kunststoff wird
dann gleichméRig auf die Innenwandung des vorge-
warmten Behalters aufgebracht. Das kann vorteilhafter-
weise mittels einer Lanze geschehen, mit deren Hilfe der
duroplastische Werkstoff in granulierter fllissiger Form
aus einem Vorratsbehélter ins Innere der Lanze gebracht
und durch diese nach dem allgemein bekannten Stand
der Technik auf die Innenwandung des vorgewarmten
Behalters aufgespritzt wird. Dabei ist es vorteilhaft, wenn
der Behalter um seine Langsachse gedreht wird. Die
Drehgeschwindigkeit liegt zwischen 0,2 und 1,5 Umdre-
hungen pro Minute. Weiterhin ist es vorteilhaft, die innere
Beschichtung bis zu einer Dicke von 500 bis 1.000 p.m
aufzutragen. Der Durchsatz der Lanze wird in Abhéngig-
keit von der Form der Innenwandung gesteuert. Das ist
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insofern erforderlich, als dall die geraden Zylinderfla-
chen der Innenwandung mit einem gleichen Durchsatz
an Beschichtungsmaterial versehen, wohingegen die
obere Rundung und der Boden des Druckbehalters mit
einem anderen Durchsatz zu besprihen sind. Dabei es
vorteilhaft ist, wenn die Innenbeschichtung an der ge-
samten Innenflache gleichmalig ausgebildet ist. Pro-
gramme zur Steuerung der Lanze fur die Innenbeschich-
tung sind dem Techniker gelaufig und sollen an dieser
Stelle nicht erldutert werden. Es besteht aber auch die
Méglichkeit, die Relativbewegung von Lanze und Druck-
behalter zueinander in Abhangigkeit von der Form des
Behalters so zu steuern, dal eine gleichmalige Be-
schichtung der Wandung das Ergebnis ist.

[0012] Nachdem die Innenbeschichtung gleichmaRig
auf die Wandung des vorgewarmten Behalters aufge-
brachtist, erfolgt die Abkiihlung des Druckbehalters. Ent-
sprechend dem Ausharteverhalten des duroplastischen
Kunststoffes wird die Abkiihlgeschwindigkeit des Behal-
ters vorgegeben. Dementsprechend kann der Behalter
wahrend einer Zwischenlagerung abgekiihlt werden, de-
ren Zeit exakt festzulegen ist. Diese kann beispielsweise
1 bis 2 Stunden betragen. Sofern es das Aushartever-
halten des Beschichtungsstoffes erfordert, kann die teil-
weise Abklhlung allerdings auch mittels zirkulierender
Luft geregelt werden. Diese Luft kann den Behalter au-
Ren kihlen oder bei Bedarf auch gezielt in das Innere
des Druckbehalters gefiihrt werden.

[0013] Nachdem der Behalter und der duroplastische
Kunststoff auf eine vorgesehene Temperatur abgekuihlt
sind, wird ein duroplastischer Kunststoff auf die Aullen-
seite des Behalters aufgebracht. Erfindungswesentlich
ist, dal® die Temperatur des Behalter beim Aufbringen
der AuRenbeschichtung unter der Temperatur liegt, bei
der die Innenbeschichtung aufgebracht wird. Der Druck-
behalter sollte also beim Aufbringen der AulRenbeschich-
tung eine Temperatur unter 250 °C aufweisen, vorteil-
hafterweise 165 bis 250 °C.

[0014] Der duroplastische Kunststoff kann auf die Au-
Renseite des Behélters durch Aufspritzen auf einen sich
drehenden Behalter, durch Aufspritzen von kreisférmig
um den Behélter angeordnete Diisen aufgebracht wer-
den, wobei der Behalter gegenliber den Disen oder die
Disen gegenlber dem Behalter eine Relativbewegung
ausflihren. Die aufgebrachte Aulenschicht sollte eine
gleichmaRige Dicke zwischen 500 und 1.500 pm aufwei-
sen. Nach Aufbringen der Kunststoffschicht kann der Be-
halter weiter abkihlen, bis die duroplastische Schicht ab-
gekunhlt ist. Das Abkuhlen kann entsprechend dem Aus-
harteverhalten des Kunststoffes aber mittels Luftstrom
und einer vorgegebenen Geschwindigkeit oder Tempe-
ratur des Luftstromes beschleunigt werden.

[0015] Vorteilhaftist es weiterhin, den Behalter mit der
aufgebrachten AuRenbeschichtung einem Einbrennver-
fahren fur die AuBenbeschichtung zu unterziehen.
[0016] Nach Beenden derVorgange zur Beschichtung
kann die Priifung, eine Endmontage, eine Befiillen und
eine Prufung des fertigen Behalters das Herstellungsver-
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fahren abschlieRen.

[0017] Das vorgeschlagene Verfahren und nach die-
sem Verfahren hergestellte Druckbehalter fir Feuer-
I6schmittel haben die Vorteil einer Iangeren Lebensdau-
er gegenuber den herkdmmlichen Druckbehéltern. Der-
artige beschichtete Feuerléscher missen weniger oft
ausgetauscht werden, da sie eine langere Lebensdauer
aufweisen, was nicht zuletzt auf die hdhere Zahigkeit ih-
rer Innen- und AuRenbeschichtung zuriickzufiihren ist.
[0018] ImFolgendensolldie Erfindunganeinem Sche-
ma und eine Figur beschrieben werden. Die Zahlen in
der Figur 1 stellen folgendes dar:

1  Einbringen des Behalters in das Verfahren oder die

FlieRstrecke

Aufheizen des Behdlters in einem Warmeofen

3  Einbringen des duroplastischen Beschichtungspul-
vers in das Behalterinnere

4 Abhitzephase mittels Luftstrom und Ausharten der

Innenbeschichtung

Zwischenlagerung

Auflenbeschichtung

Einbrennen der Aufenbeschichtung

Endmontage, Befiillen und Prifen des fertigen Be-

halters.

N
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[0019] Wie die Figur 1 zeigt, wird der Druckbehalter in
das Verfahren und eine FlieRstrecke, die ein Transport-
band darstellen kann, eingebracht. Danach erfolgt das
Aufheizen des Behalters in einem Warmeofen. Das du-
roplastische Beschichtungspulver in brauner Farbe wird
mittels Lanze in das Behalterinnere eingebracht, d. h.
eingespritzt, so dal’ die gesamte Innenflache gleichma-
Rig und mit gleicher Dicke versehen ist. Sofern die vor-
gesehene Dicke von beispielsweise 1 mm erreicht ist,
erfolgt ein Abklhlen des Behalters in einem Luftstrom,
was das Ausharten der Innenbeschichtung zur Folge.
Bei einer Temperatur von beispielsweise 200 °C wird ei-
ne rote AuRenbeschichtung in der Weise aufgespritzt,
dafd duroplastisches Beschichtungsmaterial mittels den
Behalter umgebende Diisen aufgebrachtwird, bis die Au-
Renschicht eine Dicke von 1,2 mm erreicht hat.

[0020] Danach erfolgt ein Einbrennen der Aulen-
schicht in einem Brennofen, der bei Temperaturen von
300° C betrieben wird. Der Druckkérper wird dann bei
Umgebungsluft durch eine zwdélfstiindige Lagerung ab-
gekiihlt. Danach erfolgt eine Kontrolle, die Endmontage,
das Befiillen mit Feuerldschmittel und das Prifen des
fertigen Behalters. Danach kann der Feuerldéscher an
Kunden ausgeliefert werden.

[0021] Die Verfahrensschritte 5 und 7 kénnen, wie das
Schema zeigt, auch umgangen werden. Sie stellen Al-
ternativen fiir bestimmte duroplastische Werkstoffe dar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen eines Korrosionsschut-
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zes auf einen Druckbehalter fiir Feuerloschmittel,
wobei der Behalter, vorzugsweise in einem Warme-
ofen, auf eine vorgegebene Temperatur von 250 bis
300°C aufgeheizt wird,

ein duroplastischer Kunststoff gleichmaRig auf die 5
Innenwandung des vorgewarmten und sich um sei-

ne Langsachse drehenden Behélters aufgebracht
wird, und

nach einer teilweisen Abkuhlung und ggf. einer Zwi-
schenlagerung ein duroplastischer Kunststoff auf 10
dessen AuRenseite bei Temperaturen von 165 bis
250°C aufgebracht wird, wonach der Behalter mon-
tiert, geflllt und geprift wird.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 75
durch, daB die innere Beschichtung bis zu einer Dik-
ke von 500 bis 1.000 pm aufgetragen wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Abkihlgeschwindigkeit 20
des Behalters in Abhangigkeit des Ausharteverhal-
tens des Beschichtungsstoffes (Pulvers) geregelt
wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 25
zeichnet, daB die Abklhlgeschwindigkeit mittels zir-
kulierender Luft und dessen Geschwindigkeit oder
Temperatur geregelt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch 30
gekennzeichnet, daB die AuRenbeschichtung
durch ein Einbrennverfahren nachbehandelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Innenbeschich- 35
tung mittels Lanze aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Durchsatz der Lanze in Abhan-
gigkeit von der Form der Innenwandung gesteuert 40
wird.

Druckbehalter fur ein Feuerldschmittel, beschichtet
nach einem Verfahren nach den Anspriichen 1 bis

7, gekennzeichnet durch eine duroplastische Be- 45
schichtung.

Druckbehalter nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Innenbeschichtung die Farbe blau
und die AufRenbeschichtung die Farbe rot aufweist. 50
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