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{54) ~ VERFAHREN ZUR PLASTBESCHICHTUNG VON DRUCKGASBEHAELTERN MIT RAUHEN INNENFLAECHEN |

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzielung eines sicheren Korrosionsschutzes im
Inneren eines Druckgasbehalters, wobei dieser nur eine einzige Offnung besitzt und eine
unterschiedliche rauhe Innencberflache aufweist. Ziel der Erfindung ist es, Voraussetzungen flir -
eine optimale Haftung des Plastwerkstoffes zu schaffen und so einen maximalen Korrosionsschutz

~fiir Druckgasbehilter iber mehrere Jahrzehnte zu erreichen. Die Aufgabe der Erfindung besteht
darin, ein Verfahren zu entwickeln, mit dessen Hilfe Druckgasbehélter mit rauhen Innenflachen

“eine Plastbeschichtung unmittelbar nach der Reinigung der Behalteroberflache erhalten. Geman
der Erfindung wird die Aufgabe dadurch gel8st, indem der Druckgasbehalter in Abhéngigkeit von
der Rauheit der Innenflachen mit unterschiedlicher Geschwindigkeit durch eine Induktionsspule -
geférdert wird und anschlieBend durch Druckluftstrahler mittels HartguRkies oder Stahldrahtkorn
innen mechanisch behandelt und unmittelbar danach Kunststoff in pulverisierter Form und
elektrostatisch aufgeladen auf die Innenflachen aufgespriiht wird.
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Titel der Erfindung:

Verfahren zur Plastbeschichtung von Druckcaobehaltern mit
ranhen Innenflichen '

Anwendungsgebiet der Erfindung:

Die Trfindung betrifft ein Verfahréh Zur Plastbésohichtung
“von Druckgasbeh#ltern mit rauhen Innenflichen zur Brzielung
eines.sicheren Korrosionsschutzes im Inneren des Behdlters,
wobei dieser Druckgasbehdlter nur eine einzige Offnung be=
gitzt und eine unterschiedliche rauhe Innenoberfliche auf-

weist.

Charakteristik der bekamten technischen Losungen:

Es ist bekannt, wie beispielsweise in der DP-0S 2 344 860 be-
schrieben, daf auf Oberflichen von metallischen Gegensténden
mittels elektrostatischer Verfahren Plaste aufgebracht wer-
den kann, deren Schichtdicke vom Temneraturzustand der Ober-
fldche mit abhingt. B

Des weiteren ist mit der DT-0S 2 448 292 ein Verfshren bekannt
geworden, das durch eine induktive Erwdrmung der geometrisch
gleichen Formen, meist Rohren, die durch eine Spule gezogen

: werden, zum Zeltounkt dex Bescnlchtuno eine gleichméfige Tem-
peratur im Korper erzeugen. In diesem Korper wird ein lineares
Temperaturgefdlle von erwdrmbter Zone Zur zu beschichtenden Zone
angenommen. Eine notwendige Séubérung‘der,zu beschichtenden.
_Fléchén liegt immer vor der Anwdrmung zur Plastbeschichtung.
Zur Erzielung eines maximalen Korrosionsschutzes und zur Ge-
wihrleistung einer sicheren Funktion eines Druckgasﬁéhalters



‘liber mehrere Jahrzehnte ist es erforderlich, daf die Plastbe-
‘schichtung unmittelbar nach der Reinigung der Oberfléche er-
folgt. Bine Erwirmung zwischen diesen beiden Arbeitsgingen
verdndert die Oberfliche derart, daB keine Voraussetzungen fiir
eine optimale Haftdng des Plastwerkstoffes mehr gegeben sind.
Aus Skonomischen Griinden ist es nicht notwendig, daB das In-
“nere des Druckgasbehilters, der eine teilweise rauhe Tléche
hat, eine gleichmiBige Schichtdicke erhilt.

Ziel der Erfindung:

Die Erfindung hat das Ziel, Voraussétzungen flir eine opltimale
Haftung des Plastwerkstoffes zu schaffen und so einen maxima-
len Korrosionsschutz fir Drackgasbehéiter tiber mehrere Jahr- -
zehnte zu erreichen, ' | ‘

Das Wesen der Erfindung:

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Plastbeschich-
tung zu entwickeln, mit dessen Hilfe Druckgasbehzlier mit
ravhen Innenflichen eine Plestbeschichtung unmittelbar nach
der Reinigung der Beh#lteroberfliche erhalten.

Die Aafgabe wird gemiB der Brfindung dadurch gelsst, 1ndem
_‘die'mit rauher Innenfldche versehene Boden- und Halskalotte
eines Druckgasbeh#lters mit einer Ruhezeil von bevorzugt je-
weils 20 s - 4o s und der mit einer glatten Innenfliche ver-
sehene zylindrische Teil des Druckvasbehalters mit einer Durch- '
laufgeschwindigkeit von vorzugsweise bis zu 20 mm/s durch

eine Induktionsspule gefdrdert wird. ‘ :
 Fernmer wird die erfindungsgeméﬁe_Adfgabe dadurch geltst, in-
dem der Druckgasbehilter anschlieBend durch Druckluftstrahler
mittels HartguBkies oder Stahldrahtkorn innen mechanisch be-
handelt und unmittslbar danach Kunststoff in pulverisierter
Form und elektrostatiséh,aufgeladen auf die Innenfléchen auf-
gespriiht wirde | ‘
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Ausfuhrungsbelsplel-

Die Brfindung soll nachstehend an elnem Ausfuhrungqbelsplel
naher erliutexrt werden.

Der Druckgasbehidlter mit rauher Innenfliche an den Kalotten-
und glatter Innenfléche des,zyiindrisohen Teiles wird mit
einer Ruhezeif von bévorzugt Jeweils 20 s = 4o s an der Stel-
le der Boden- und Halskalotte und einer hohen Durchlaufge- -
schwindigkeit von vorzugsweise bis zu 20 mm/s am zylindrischen
Teil des Druckgasbehdlters durch eine Induktionsspule géfér—
dert. Dadurch werden im DruckgasbehHlter drei Zonen erzeugt
die sich deutlich in ihrer Obeifldohentemperatur vonelnander
unterscheiden. So herrscht im Bereich der Bodenkalotte eine
Pemperatur von 250° C - 400° C, im Bereich des zylindrischen
Teiles eine Temperatur 5o °¢ und im Bereich der Halskslot-
~te eine Temperatur von 150% ¢ = 200° C, Nach der Eruirmung‘ '
wird der Druckgasbehilter innen mechanisch durch Druckluft-
strahler mittels HartguBkies oder Stahldrahtkorn bis zum maxi-
melen Reinigungsgrad gefeinigt, wobel die drei Temperaturzo-
nen sich in ihrem Temperaturzustand wesentlich, aber in ihren
Ausdehnung unwesentlich versdndern. Gleichzeitig erwdrmt sich
die das Strahlmittel transportierende ILuft derért, dafl eine
notwendige Lufttrocknunu liberflissig wird. '

Umnittelbar nach der Innenreinigung erfolgt die. Plastboschlch-
~tung, bevorzugt mittels Pulverspritzvorrichtung, in der der
Kunststoff in pulverisierter Form und elektrostatisch aufge-
laden auf die Inmmenfldchen aufgespriht wird und in den drei,
Temperaturzonen unterschiedlich anschmilzt und damit variab-
le Schichtdicken bildet.



Verfahren zur Plastbeschichtung von Druckgasbehiltern mit
rauhen Innenfl#chen, mittels_déssen auf elektrostatischem -
Wege Plaste zum.ZWecke eines maximalen Korrosionsschutzes
auf Oberfléchen von metallischen Gegensténden aufgebracht
werden, gekennzeichnet dadurch,‘daﬁ die mit rauher Innen-
fliche versehene Boden- und Halskalotte eines Druckgasbe-
hilters mit einer Ruhezeit von bevorzugt jeweils 20 - 40 s
- und der mit einer glatten Innenfliche versehene zylindrische
Teil des Druckgasbehslters mit einer Durchlaufgeschwindig-
keit von vorzugsweise bis zu 20 mm/s durch eine Induktions-
spule geftrdert wird, danach innen mechanisch durch Druck-
luftstrahler mittels HartguBkies oder Stahldrahtkorn bex

~ handelt und unmittelbar danach Kunststoff in pulverisier=
ter Form und elektrostatisch aufgeladen auf die Innenfli-
chen aufgespriiht wird. |
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