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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Pulverauf- 
tragsverfahren  sowie  eine  Pulverauftragsvorrichtung 
gemäss  den  Oberbegriffen  der  Patentansprüche  1 
bis  4  sowie  10  und  11. 

Verfahren  und  Vorrichtung  der  obengenannten 
Art  sind  z.B.  aus  dem  DE-A-2  933  841  bekannt. 

Das  Beschichten  der  geschweissten  Längsnähte 
von  Dosenrümpfen  mit  elektrostatisch  aufgeladenem 
Pulver  ist  bekannt  und  findet  vorwiegend  Verwen- 
dung  an  Dosenrümpfen,  in  weiche  empfindliche  Füll- 
güter  abgefüllt  werden.  Als  Pulver  werden  häufig  Po- 
lymerharze.  z.B.  Epoxy,  Polyethylen  u.a.,  benutzt, 
die  in  feinster  Auflösung  in  einem  Luftstrom  zur 
Schweissnaht  gefördert  und  kurz  vor  dem  Auftreffen 
auf  die  Naht  elektrostatisch  aufgeladen  werden. 

Beim  Verlassen  der  das  Pulverführenden  Trans- 
portleitung  verteilt  sich  das  Pulver  über  einen  im  Ver- 
hältnis  zur  Ausdehnung  der  Schweissnaht  breiten  Be- 
reich  weil  das  Pulver  durch  zusätzlich  in  den  Sprüh- 
raum  eingeblasene  Luft  in  feinste  Verteilung  gebracht 
und  als  Pulverwolke  gegen  die  Schweissnaht  gebla- 
sen  wird.  Es  werden  somit  auch  Teile  des  Rumpfes 
beschichtet,  welche  nicht  abgedeckt  werden  müss- 
ten,  andererseits  kommt  direkt  auf  die  Schweissnaht, 
welche  häufig  eine  scharfe  Kante  aufweist,  eher  zu- 
wenig  Pulver  zu  liegen,  um  eine  zuverlässige  Ab- 
deckung  zu  gewährleisten. 

In  der  DE-A-29  33  641  wird  eine  Pulverauftrags- 
vorrichtung  beschrieben,  bei  welcher  das  Pulver  kurz 
vor  Erreichen  der  Schweißnaht  durch  Zentrifugalab- 
trennung,  z.B.  mittels  einer  Umkehrschleife  in  der 
Transportleitung,  von  der  Luft  getrennt  wird  und  wie 
eine  Flüssigkeit  in  einem  flachen  Winkel  annähernd 
parallel  zur  Nahtauf  diese  rinnt.  Erst  danach  wird  das 
durch  durch  poröse  Wände  zugeführte  Druckluft  wie- 
der  f  luidisierte  Pulver  von  einer  Reihe  ebenfalls  par- 
allel  zur  Naht  angeordneter  Elektroden  aufgeladen. 
Vordem  endgültigen  Aufbringen  auf  die  Schweißnaht 
wird  also  zusammen  mit  der  zusätzlich  durch  die  po- 
rösen  Wände  des  Sprühraumes  in  diesen  eingeblase- 
nen  Luft  eine  Pulver-Luftwolke  mit  feinster  Verteilung 
der  Pulverpartikel  gebildet,  die  dann  von  der 
Schweißnaht  angezogen  und  in  einer  anschließen- 
den  Heizeinrichtung  durch  Aufschmelzen  an  die 
Schweißnaht  gebunden  werden.  Diese  Vorrichtung 
ermöglicht  keinen  konzentrierten  Auftrag  mit  weni- 
gen  in  die  Umgebung  streuenden  Pulverteilchen,  da 
das  auf  die  Schweißnaht  fließende  Pulver  außer 
durch  die  Schwerkraft  von  keinen  zusätzlichen  Kräf- 
ten  gehalten  wird;  eine  definierte  Verteilung  des  Pul- 
vers  quer  zum  Nahtbereich  ist  damit  nicht  möglich. 

Aus  der  Schweizer  Patentschrift  803249  sind 
Sprühköpfe  für  Pulverauftragsvorrichtungen  bekannt 
geworden,  welche  mit  einer  Vielzahl  von  quer  zur 
Stromrichtung  des  Pulver-Luftgemisches  liegenden 
Stäben  und  Leitblechen  versehen  sind.  Die  Stäbe 

und  Bleche  bremsen  den  Pulver-/Luftstrom  ab  und 
lenken  ihn  gegen  einen,  seitlich  durch  flexible  Leisten 
begrenzten  Austrittsschlitz.  Als  weiteres  Umlenkmit- 
tel  sind  quer  zu  diesem  Schlitz  nochmals  eine  Anzahl 

5  von  Leitblechen  vorgesehen.  Mit  Hilfe  von  durch  Drü- 
sen  eingeblasener  Zusatzluft  wird  der  Pulver-/Luft- 
strom  im  hinteren  Bereich  des  Sprühkopfes  zusätz- 
lich  wieder  unterstützt.  Die  Umlenkmittel  und  die  Zu- 
satzluft  bewirken  eine  Pulverwoike  mit  feinst  verteil- 

10  ten  Pulverteilchen,  die  von  der  Zusatzluft  gegen  die 
Schweissnaht  geblasen  werden. 

Die  Verwendung  von  Schikanen  verschiedenar- 
tigster  Ausbildung  zur  Abbremsung  und  Umlenkung 
des  Luft-/Pulvergemisches  ergibt  einen  sehr  kompli- 

15  zierten,  zur  Verstopfung  (Pulvernestar)  neigenden 
Aufbau  des  Sprühkopfes.  Die  durch  die  Leit-  und 
Bremselemente  erreichte  Verteilung  des  Pulvers  ge- 
schieht  auf  Kosten  einer  sehr  grossen  Durchsatz- 
menge  von  Pulver  und  Luft,  welche  zum  grössten  Teil 

20  von  der  ausserhalb  der  Dosenrümpfe  liegenden  Ab- 
saugung  abgeführt  und  wieder  aufbereitet  werden 
müssen.  Nebst  der  hohen  Kosten  für  Pressluft  und 
Saugluft  kommen  für  die  Wiederaufbereitung  und  der 
Verlust  eines  Teiles  des  rückgeführten  Pulvers  weite- 

25  re  Kosten  hinzu. 
Weiter  ist  bereits  eine  Pulverauftragsvorrichtung 

bekannt  (US-A-4  205  621  ),  bei  der  durch  eine  winkel- 
verstellbare  Düse  ein  Pulver-Luft-Gemisch  flach  ge- 
gen  die  Schweißnaht  von  Dosenkörpern  gerichtet 

30  wird,  wobei  sich  die  Düse  in  einem  abgedichteten,  ab- 
gegrenzten  Bereich  befindet,  dessen  eine  Wand 
durch  den  Nahtbereich  eines  Dosenkörpers  gebildet 
wird,  und  am  Ende  eine  Absaugung  vorgesehen  ist. 

Bei  einer  weiteren  vorbekannten  Vorrichtung 
35  zum  elektrostatischen  Auftragen  von  Pulvern  (JP-A- 

54-80  348)  wird  ein  elektrostatisch  aufgeladenes  Pul- 
ver-Luft-Gemisch  senkrecht  auf  die  zu  beschichten- 
de  Fläche  aufgeblasen,  wobei  im  Sprühkropf  neben 
dem  Zuführrohr  Absaugöffnungen  vorgesehen  sind. 

40  Zwischen  dem  Zuführrohr  und  den  Absaugöffnungen 
bildet  sich  eine  Pulverwolke,  die  ein  Vielfaches  des 
Durchmessers  des  Zuführrohrs  beträgt. 

Zum  Aufbringen  relativ  dicker  Pulverschichten 
auf  Werkstücke  ist  es  auch  schon  bekannt  (DE-A-30 

45  01  931),  mehrere  Pulverschichten  bei  jeweils  entge- 
gengesetzt  gepolten  elektrostatischen  Aufladungs- 
feldern  aufzubringen,  weil  beim  Bilden  dickerer 
Schichten  das  abgelagerte  Pulvermaterial  so  stark 
aufgeladen  wird,  daß  es  die  neu  ankommenden  Pul- 

50  verteilchen  abstößt,  sofern  nicht  zuvor  eine  Umla- 
dung  erfolgt  ist.  Ein  derartiges  Verfahren  ist  erst  bei 
der  Herstellung  sehr  dicker  Pulverschichten  sinnvoll, 
wie  sie  bei  der  Beschichtung  der  Schweißnaht  von 
Dosenkörpern  nicht  vorkommen. 

55  Schließlich  ist  es  aus  einem  Prospekt  "Inside 
Powder  Coating  System"  der  Patentinhaberin  bereits 
bekannt,  ein  Pulver-Luft-Gemisch  unter  steilem  Win- 
kel  auf  die  Schweißnaht  von  Dosenkörpern  aufzu- 
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bringen  und  in  einem  Abstand  hinter  der  Aufbrin- 
gungsstelle  mit  Pulver  vermischte  Luft  abzusaugen. 

Alle  bekannten  Pulverauftragungsvorrichtungen 
erzeugen  direkt  oder  indirekt  in  einem  Sprühraum  ei- 
ne  Pulver/Luftwolke,  welche  vor  dem  oder  im  Sprüh- 
raum  elektrostatisch  aufgeladen  wird  und  sowohl  in- 
folge  dieser  Aufladung  als  auch  infolge  des  Über- 
druckes  und  der  Luftströme  im  Sprühraum,  gegen  die 
abzudeckenden,  am  Sprühraum  vorbeigeführten 
Nähte  geleitet  wird.  Trotz  leistungsfähiger  Absaug- 
hauben  über  dem  Sprühraum  können  viele  Pulvertei- 
le  sich  auf  der  Aussenseite  der  Dosenkörper  abset- 
zen;  dergrösste  Teil  der  dem  Sprühraum  zugeführten 
Pulverteile  gelangt  in  die  Absaugung  und  muss  in  der 
Wiederaufbereitungsanlage  gereinigt  werden. 

Eine  erste  Aufgabe  der  Erfindung  besteht  darin, 
mit  weniger  Pulver  eine  zuverlässigere  Abdeckung 
des  empfindlichen  zentralen  Nahtbereichs  zu  errei- 
chen. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  der  An- 
sprüche  1  oder  2  gelöst. 

Überraschenderweise  kann  durch  die  Aufteilung 
des  Pulver-/Luftstromes  in  der  Sprühöffnung  auf 
mehrere  Zonen,  welche  unterschiedliche  Applikati- 
onsbreite  aufweisen  können,  mit  weniger  Pulver  ein 
zuverlässigere  Abdeckung  des  empfindlichen  zentra- 
len  Naht  bereichs  erreicht  werden. 

Ein  weiterer  Vorteil  der  Erfindung  besteht  darin, 
dass  durch  die  Aufteilung  des  Pulver-/Luftstromes 
auf  mehrere  Leitungen  die  Auftragsdikke  in  den  ein- 
zelnen  Bereichen  variiert  werden  kann. 

Eine  weitere  Aufgabe  der  Erfindung  besteht  dar- 
in,  das  in  einen  Luftstrom  geförderte  Pulver  mit  gerin- 
gem  Anteil  an  Förderluft  auf  den  Nahtbereich  aufzu- 
bringen. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  der  An- 
sprüche  3  oder  4  bzw.  10  oder  11  gelöst. 

Es  ist  durch  den  Eintrag  des  Pulver/Luftstromes 
in  einem  steilen  Winkel  zur  Schweissnaht  nun  mög- 
lich,  die  Pulverteilchen  nun  direkt  und  ohne  zusätzli- 
che  Einleitung  von  Druckluft  auf  die  Schweissnaht 
aufzutragen.  Die  Pulverpartikel  erreichen  dadurch 
ohne  Umlenkung  dank  der  ihnen  von  der  Transport- 
luft  zogeführten  kinetischen  Energie  die  Schweiss- 
naht.  Die  Absaugung  von  Luft  innerhalb  des  Sprüh- 
raumes  neben  der  Mündung  der  Pulverspeiseleitung 
wirkt  einer  Streuung  (Wolkenbildung)  der  Pulverpar- 
tikel  auf  dem  Flug  zur  Schweissnaht  wirksam  entge- 
gen. 

Anhand  illustrierter  Ausführungsbeispiele  wird 
die  Erfindung  näher  erläutert.  Es  zeigen: 

Figur  1  eine  schematische  Darstellung  einer  Pul- 
verauftragsvorrichtung  an  einer  Dosenrumpf 
Längsnaht-Schweissmaschine, 
Figur  2  einen  Längsschnitt  durch  eine  Sprüh- 
vorrichtung, 
Figuren  3/4  eine  Draufsicht  auf  eine  Sprühvor- 
richtung  gemäss  Figur  2, 

Figur  5  einen  Längsschnitt  durch  eine  weitere 
Ausführungsform  der  Sprühvorrichtung, 
Figur  6  eine  Draufsicht  auf  die  Sprühvorrichtung 

5  gemäss  Figur  5. 
Figuren  7,  8,  9  einen  Querschnitt  der  Leitungen 
längs  Linie  Vll-Vll,  resp.  Vlll-Vlll,  resp.  IX-IX  in  Fi- 
gur  5  und 
Figur  10  eine  Draufsicht  auf  die  Sprühvorrich- 

10  tung. 
Die  Pulveraufbereitung,  die  Wiederaufbereitung 

sowie  die  Aufschmelzung  des  Pulvers  in  eine  homo- 
gene  Schicht  auf  der  Naht  sind  nicht  Gegenstand  die- 
ser  Erfindung  und  werden  daher  nur  soweit  beschrie- 

15  ben,  wie  dies  für  das  Verständnis  der  Erfindung  not- 
wendig  erscheint. 

In  Figur  1  sind  schematisch  eine  bekannte  Naht- 
Schweissmaschine  1  mit  den  Elektrodenrollen  2,  3, 
einige  frischgeschweisste  Dosenrümpfe  4,  die  Pul- 

20  Verauftragsvorrichtung  5  mit  dem  Sprühkopf  6,  der 
Aussenabsaugung  7  und  der  kombinierten 
Aufbereitungs-  und  Wiederaufbereitungsanlage  8  so- 
wie  eine  bekannte  Heizvorrichtung  9  zum  Aufschmel- 
zen  des  Pulvers  auf  der  Naht  dargestellt.  Eine  elek- 

25  trische  Anlage  zur  Erzeugung  der  Hochspannung 
zum  Aufladen  des  Pulvers  ist  symbolisch  dargestellt 
und  mit  der  Bezugsnummer  10  bezeichnet. 

Der  Sprühkopf  6  ist  in  Fig.  2  in  vergrössertem 
Massstab  als  Längsschnitt  gezeigt.  Zudem  ist  ein 

30  über  dem  Sprühkopf  6  befindlicher  Dosenrumpf  4 
dargestellt,  welcher  den  Sprühkopf  6  von  links  nach 
rechts  passiert  (Pfeil  A).  Die  oberen  Schnittfläche  11 
durch  die  Dose  4  läuft  genau  durch  die  Schweissnaht 
12  des  Rumpfes  4  und  liegt  über  der  Sprühöffnung 

35  13.  Vier  Zuleitungen  15  für  ein  Pulver-/Luftgemisch 
münden,  geneigt  zur  Horizontalen,  in  den  Raum  14. 
Eine  weitere,  im  Querschnitt  grössere  Leitung  16 
mündet  in  den  Kopfraum  17  am  Ende  des  Sprühkop- 
fes  6.  Die  Leitung  16  ist  an  eine  Absaugung,  die  zur 

40  Aufbereitungsanlage  8  führt,  angeschlossen. 
Die  Leitungen  15  beginnen  in  einem  kegelringför- 

migen  Raum  1  8,  in  welchem  das  Pulver-/Luftgemisch 
aus  der  Hauptleitung  19  auf  die  Leitungen  15  aufge- 
teilt  wird,  falls  mehr  als  zwei  Leitungen  15  vorgesehen 

45  sind. 
In  den  kegelringförmigen  Raum  18  können  na- 

deiförmige  Elektroden  20  ragen.  Sie  liegen  koaxial  zu 
den  aus  dem  Raum  18  wegführenden  Leitungen  15. 
Über  eine  ringförmige  Kupferelektrode  21  und  eine 

so  Leitung  22  sind  sie  mit  Hochspannungsquelle  10  ver- 
bunden. 

Je  nach  Grösse  des  Dosenrumpfdurchmessers 
erlauben  es  die  Platzverhältnisse  nicht,  alle  Leitun- 
gen  15  in  der  unteren  Hälfte  des  Sprühkopfes  6  par- 

55  allel  nebeneinanderliegend  zu  führen.  Bei  einem  Do- 
sendurchmesser  unter  65  mm  werden  die  Leitungen 
1  5,  wie  in  Fig.  2  gezeigt,  vorzugsweise  schraubenför- 
mig  vom  kegelringförmigen  Raum  18  weggeführt. 

Die  Sprühöffnung  13  kann  seitlich  Dichtungsele- 

3 



5 EP  0  093  083  B2 6 

mente  23  in  Gestalt  von  Gummi-  oder  Borstenleisten 
aufweisen.  Diese  dienen  der  Abdichtung  bzw.  seitli- 
chen  Begrenzung  des  austretenden  Pulvers  auf  den 
Dosenkörper  4. 

Der  Kopfraum  17  ist  nach  oben  zur  Dose  4  hin  mit 
einem  Deckel  24  verschlossen. 

Die  Draufsicht  in  Fig.  3  zeigt,  dassdie  Öffnung  13 
im  Sprühkopf  6  zwei  unterschiedlich  breite  Zonen  25 
und  26  aufweist.  Eingangsseitig,  in  Transportrichtung 
(Pfeil  A)  der  Dosenrümpfe  4  gesehen,  ist  die  Schlitz- 
zone  25  schmaler  als  die  ausgangsseitige  Schlitzzo- 
ne  26. 

Eingangsseitig  ist  in  der  Figur  3  eine  über  den 
Sprühkopf  6  einlaufende  Dose  4  sichtbar.  Die  zentra- 
le,  in  hellen  Raster  gezeichnete  Partie  stellt  die 
Schweissnaht  12  dar.  Direkt  benachbart  dazu  schlie- 
ssen  sich  die  unlackierten  Aussparungen  27  an,  wei- 
ter  aussen  die  bereits  in  flachem  Zustand  auf  die  Do- 
senbleche  aufgebrachte  Schutzlackierung  28. 

Aus  dieser  Darstellung  sind  die  ungefähren  Brei- 
tenverhältnisse  der  Schweissnaht  12  und  den  ihr  be- 
nachbarten,  ebenfalls  abzudeckenden  Bereichen  27 
sowie  der  Schlitzzonen  25  und  26  der  Öffnung  1  3  er- 
sichtlich.  Die  schmale  Zone  25  ist  geringfügig  breiter 
als  die  Naht  1  2,  die  breitere  Zone  26  übertrifft  die  Ge- 
samtbreite  der  Naht  12  sowie  der  Aussparungen  27. 

Bei  einer  anderen  Ausgestaltung  der  Öffnung  13 
(Fig.4)  erweitert  sich  der  Querschnitt  der  Öffnung  13 
vom  eingangsseitigen  zum  ausgangsseitigen  Ende 
des  Sprühkopfes  6  kontinuierlich.  Die  Zufuhr  des  Pul- 
ver-/Luftgemisches  hingegen  bleibt  gleich,  wie  in  Fig. 
2  gezeigt,  auf  eine  Mehrzahl  von  Leitungen  15  ver- 
teilt. 

Selbstverständlich  können  an  Stelle  der  bei- 
spielsweise  gezeigten  vier  Leitungen  15  auch  eine 
geringere  oder  auch  eine  grössere  Anzahl  vorgese- 
hen  werden. 

In  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  Erfindung 
münden  die  den  Pulver-/Luftstrom  führenden  Leitun- 
gen  115  im  wesentlichen  rechtwinklig  zur  Dosenober- 
fläche  bzw.  zur  Naht  12  und  in  sehr  geringem  Abstand 
zu  derselben.  Der  Abstand  zwischen  dem  Leitungs- 
ende  und  der  Schweissnaht  12  liegt  im  Bereich  von  2 
bis  5  mm,  vorzugsweise  ca.  2,5  m.  Der  Öffnungsquer- 
schnitt  der  Mündungen  der  Leitungen  115  kann  rund 
oder  eckig  sein;  die  Leitungen  115  können  aber  auch 
doppelt  geführt  sein  und  insbesondere  an  der  breiten 
Stelle  26  der  Öffnung  13  nebeneinanderliegen.  Vor- 
zugsweise  sind  an  den  Leitungen  115  aufsteckbare, 
leicht  austauschbare  Endstücke  315  angebracht. 
Nebst  der  in  den  Kopfraum  17  mündenden  Sauglei- 
tung  16  können  weitere  Leitungen  116jevorund  nach 
jeder  Leitung  115  vorgesehen  sein.  Vorzugsweise 
münden  diese  Leitungen  116  an  die  Basis  von  trich- 
terförmigen  Vertiefungen  117,  die  sich  zwischen  den 
Pulverleitungen  115  befinden.  Die  Saugleitungen  116 
sind  über  die  Saugleitung  1  6  mit  der  Aufbereitungsan- 
lage  8  verbunden.  (Figuren  5/6). 

Seitlich  der  Sprühöffnung  13  können  Dichtungs- 
elemente  23  oder  mitlaufende  Kunststoffriemen  die 
neben  der  Naht  12  liegenden  Bereiche  vor  der  Abla- 

5  gerung  von  Pulverteilchen  schützen.  In  der  Ausfüh- 
rungsform  nach  den  Figuren  5  und  6  kann  auf  diese 
Abdeckungen  auch  verzichtet  werde,  insbesondere 
wenn  die  Leitungen  115  sehr  nahe  der  Schweissnaht 
12  münden  und  folglich  auch  der  Pulver-/Luftstrom 

10  mit  sehr  geringer  Geschwindigkeit  austreten  kann, 
um  den  verbleibenden  freien  Weg  bis  zur  Naht  12  zu 
überwinden.  Pulverteilchen,  welche  die  Naht  nicht  er- 
reichen  oder  die  sich  wieder  lösen,  werden  durch  die 
Leitung  116  sofort  aus  der  Sprühöffnung  entfernt. 

15  Bei  einer  Ausbildung  des  Sprühkopfes  6  mit  nur 
zwei  Leitungen  15,  115  kann  die  Aufteilung  des  Pul- 
ver-/Luftstromes  am  Ende  der  Speiseleitung  19 
selbstverständlich  auch  über  ein  y-förmige  Aufspal- 
tung  der  Leitung  19  erfolgen.  Die  Elektroden  20  kön- 

20  nen  dann  vorzugsweise  in  den  Schenkeln  des  Y  lie- 
gen. 

Insbesondere  beim  Auftrag  des  Pulvers,  bei  dem 
der  grössere  Teil  der  Transportluft  parallel  zum  Pul- 
verstrom  f  Messt,  ist  die  Ausbildung  des  Pulverstromes 

25  beim  Austritt  aus  den  Leitungen  15,  115  wichtig.  Die 
Querschnitte  nach  Figur  7,  8,  9  sowie  nach  Figur  10 
zeigen  eine  Ausgestaltung  der  Leitungen  15,  115, 
welche  das  Pulver  als  bandförmigen  Strom  senk- 
recht,  oder  mindestens  in  stumpfem  Winkel  zur  Naht 

30  austreten  lassen.  Der  anfänglich  runde  Querschnitt 
der  Pulverleitungen  15,  115  weist,  beginnend  am  bo- 
genförmigen  Teil  der  Leitung  15,  115  unterhalb  der 
Austrittsöffnung,  einen  rechteckförmigen  Querschnitt 
auf,  der  sich  bis  zur  Austrittsöffnung  fortsetzt.  Die  im 

35  horizontal  liegenden  Abschnitt  der  Leitung  15,  115  im 
Luftstrom  schwebenden  Pulverteilchen  werden  auf 
den  flachen  Aussenradius  verteilt  und  gleiten  dort 
nach  oben,  wo  sie  als  schmales,  quer  zur  Schweiss- 
naht  stehendes  Band  die  Leitung  15,  115  verlassen. 

40  Von  der  Schweissmaschine  1  gelangen  die  zwi- 
schen  den  Schweissrollen  2  und  3  längsnahtge- 
schweissten  Dosenrümpfe  4,  von  einem  Transportsy- 
stem  29  getragen,  zur  Pulverauftragsvorrichtung  5. 
Anfänglich  wird  von  der  schmalen  Zone  25  der  Sprüh- 

45  kopföffnung  13  ein  schmaler,  nur  gerade  die 
Schweissnaht  12  abdeckender,  Pulverstreifen  aufge- 
bracht.  Beim  Passieren  der  breiteren  Zone  26  erfolgt 
der  Pulverauftrag  in  einem  Bereich,  der  nicht  nur  die 
Schweissnaht  12,  sondern  auch  die  benachbarten 

so  Bereiche  27  umfasst.  Dabei  wird  der  bereits  abge- 
deckte  Nahtbereich  12  erneut  mit  Pulver  beschichtet. 

Die  Haftung  des  Pulvers  an  der  Dose  4  wird  in  be- 
kannter  Weise  entweder  dadurch  erreicht,  dass  die 
Pulverpartikel  an  den  Elektroden  20  oder  durch  Rei- 

55  bung  an  den  Speiseleitungen  15  elektrostatisch  auf- 
geladen  werden,  wobei  die  Dose  4  eine  entgegenge- 
setzte  Ladung  aufzuweisen  hat,  oder  die  Haftung  ge- 
lingt  durch  Verkleben  an  der  noch  heissen  oder  von 
einer  Wärmequelle  (nicht  geheizt)  heiss  gehaltenen, 
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die  Schmelztemperatur  des  Pulvers  übersteigenden, 
Temperatur  der  Schweissnaht  12. 

Die  Zuführung  des  Pulvers  im  Luftstrom  erfolgt 
durch  die  Leitung  19.  Nach  der  Aufteilung  im  kegel- 
ringförmigen  Raum  18  bzw.  im  y-förmigen  Ende  der 
Leitung  19  auf  eine  oder  eine  Mehrzahl  von  Leitungen 
1  5  und  die  statische  Aufladung  wird  der  (Pulver-/Luft- 
strom)  direkt  und  ohne  weitere  Schikanen  durch  den 
Schlitz  13  an  die  Dosennaht  12  und  die  Bereiche  27 
geführt.  Mit  Hilfe  der  Dichtungselemente  23  kann  der 
Auftrag  genau  auf  die  Breite  der  Schlitzöffnung  19 
beschränkt  werden.  Die  nicht  an  der  Dose  4  haften- 
den  Pulverteile  sowie  die  Transportluft  werden  durch 
die  Saugleitung  16  aus  dem  Kopfraum  17  und  /  oder 
den  trichterförmigen  Vertiefungen  117,  die  zwischen 
den  sich  folgenden  Dosen  4  austretenden  Pulverteil- 
chen  durch  die  Absaugung  7  entfernt,  und  der  Aufbe- 
reitungsanlage  wieder  zugeführt.  Nach  dem  Auftrag 
des  Pulvers  über  den  Sprühkopf  6  werden  die  Dosen- 
rümpfe  an  einer  Wärmequelle  oder  Heizung  9  ent- 
langgeführt,  damit  das  Pulver  aufschmilzt  und  auf  der 
Dosennaht  12  einen  gut  haftenden  Belag  bildet. 

Das  vorstehend  für  die  Abdeckung  der  innenlie- 
genden  Naht  beschriebene  Verfahren  und  die  Vor- 
richtung  können  selbstverständlich  analog  für  die  äu- 
ssere  Nahtabdeckung  verwendet  werden.  Selbstver- 
ständlich  kann  mit  dem  beschriebenen  Verfahren 
auch  eine  Applikation  des  Pulvers  auf  eine  untenlie- 
gende  Naht  erfolgen. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Auftragen  einer  streifenförmigen 
Pulverschicht  auf  die  Schweissnaht  (12)  von  Do- 
senrümpfen  (4),  bei  dem  das  Pulver,  getragen 
von  einem  Luftstrom,  zu  einem  gegenüber  der 
Schweissnaht  (12)  liegenden  Sprühraum  (14)  mit 
einer  schlitzförmigen  Sprühöffnung  (13)  eines 
Sprühkopfes  (6)  gefördert,  elektrostatisch  aufge- 
laden  und  auf  die  von  einer  Transportvorrichtung 
(29)  an  der  Öffnung  (13)vorbeigeführten 
Schweissnähte  (12)  der  Dosenrümpfe  (4)  aufge- 
tragen  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 
Pulver  innerhalb  des  Sprühraumes  (14)  unmittel- 
bar  aufeinanderfolgend  in  zwei  oder  mehreren, 
sich  mindestens  teilweise  überdeckenden  stei- 
fenförmigen  Schichten  aufgetragen  wird,  wobei 
die  Breite  der  der  ersten  Schicht  folgenden 
Schicht  grösser  ist  als  die  Breite  der  ersten 
Schicht. 

2.  Verfahren  zum  Auftragen  einer  streifenförmigen 
Pulverschicht  auf  die  Schweissnaht  (12)  von  Do- 
senrümpfen  (4),  bei  dem  das  Pulver,  getragen 
von  einem  Luftstrom,  zu  einem  gegenüber  der 
Schweissnaht  (12)  liegenden  Sprühraum  (14)  mit 
einer  schlitzförmigen  Sprühöffnung  (13)  eines 

Sprühkopfes  (6)  gefördert,  elektrostatisch  aufge- 
laden  und  auf  die  von  einer  Transportvorrichtung 
(29)  an  der  Öffnung  (13)  vorbeigeführten 

5  Schweissnähte  (12)  der  Dosenrümpfe  (4)  aufge- 
tragen  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 
Pulver  innerhalb  des  Sprühraumes  (14)  unmittel- 
bar  aufeinanderfolgend  in  zwei  oder  mehreren, 
sich  mindestens  teilweise  überdeckenden  strei- 

10  fenförmigen  Schichten  aufgetragen  wird,  wobei 
die  Breite  der  der  ersten  Schicht  folgenden 
Schicht  kleiner  ist  als  die  Breite  der  ersten 
Schicht. 

15  3.  Verfahren  zum  Auftragen  einer  streifenförmigen 
Pulverschicht  auf  die  Schweissnaht  (12)  von  Do- 
senrümpfen  (4),  bei  dem  das  Pulver,  getragen 
von  einem  Luftstrom,  zu  einem  gegenüber  der 
Schweissnaht  (12)  liegenden  Sprühraum  (14)  mit 

20  einer  schlitzförmigen  Srpühöffnung  (13)  eines 
Sprühkopfes  (6)  gefördert,  electrostatisch  aufge- 
laden  und  auf  die  von  einer  Transportvorrichtung 
(29)  an  der  Öffnung  (13)  vorbeigeführten 
Schweissnähte  (12)  der  Dosenrümpfe  (4)  durch 

25  eine  Leitung  (15)  in  einem  Winkel  zur  Schweiss- 
naht  (12)  durch  den  Sprühraum  (14)  und  die 
schlitzförmige  Sprühöffnung  (13)  hindurch  auf 
die  Schweissnaht  (12)  aufgetragen  und  das  zwi- 
schen  den  sich  folgenden  Dosenrümpfen  (4)  hin- 

30  durch  nach  aussen  austretende  Pulver  von  einer 
Absaugung  (7)  abgeführt  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Pulver  von  einer  Leitung 
(15,115)  bis  dicht  an  die  Schweissnaht  (12)  her- 
angeführt  und  im  wesentlichen  in  Gestalt  eines 

35  bandförmigen  Stromes  in  einem  steilen  Winkel 
zur  Schweissnaht  (12)  aus  der  gegenüber  der 
Schweissnaht  (12)  in  die  Sprühöffnung  (13)  mün- 
denden  Leitung  aufgetragen  wird,  und  dass 
gleichzeitig  neben  der  Mündung  der  Pulverluftlei- 

40  tung  (15)  zusätzlich  Luft  aus  dem  das  Pulver  in 
den  Sprühraum  (14)  einführenden  Luftstrom  ab- 
gesaugt  wird. 

4.  Verfahren  zum  Auftragen  eine  streifenförmigen 
45  Pulverschicht  auf  die  Schweissnaht  (12)  von  Do- 

senrümpfen  (4),  bei  dem  das  Pulver,  getragen 
von  einem  Lufstrom,  zu  einem  gegenüber  der 
Schweissnaht  (12)  liegenden  Sprühraum  (14)  mit 
einer  schlitzförmigen  Sprühöffnung  (13)  eines 

so  Sprühkopfes  (6)  gefördert,  elektrostatisch  aufge- 
laden  und  auf  die  von  einer  Transportvorrichtung 
(29)  an  der  Öffnung  (13)  vorbeigeführten 
Schweissnähte  (12)  der  Dosenrümpfe  (4)  aufge- 
tragen  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 

55  Pulver  im  wesentlichen  in  Gestalt  eines  bandför- 
migen  Stromes  aus  einer  gegenüber  der 
Schweissnaht  (12)  in  die  Sprühöffnung  (13)  mün- 
denden  Leitung  (115)  bis  dicht  an  die  Schweiss- 
naht  (12)  herangeführt  und  dort  in  einem  im  we- 
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sentlichen  rechten  Winkel  auf  die  Schweissnaht 
(12)  aufgetragen  wird,  und  dass  gleichzeitig  ne- 
ben  der  Mündung  der  Pulverluftleitung  (115)  zu- 
sätzlich  Luft  aus  dem  das  Pulver  in  den  Sprüh- 
raum  (14)  einführenden  Luftstrom  abgesaugt 
wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Pulver  aus  einem  Abstand 
zwischen  2  und  5  mm  auf  die  Schweissnaht  (12) 
aufgetragen  wird. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  3  und  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  das  Pulver  in  unmit- 
telbarer  Nähe  der  Schweissstelle  (der  Schweiss- 
rollen  (2,  3)  aufgetragen  wird,  solange  die  Tempe- 
ratur  der  Schweissnaht  (12)  höher  als  die 
Schmelztemperatur  des  Pulvers  liegt. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  3  und  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Temperatur  der 
Schweissnaht  (12)  und  die  unmittelbar  benach- 
barten  Bereiche  (27)  von  einer  Wärmequelle 
über  die  Schmelztemperatur  des  Pulvers  er- 
wärmt  bzw.  über  der  Schmelztemperatur  gehal- 
ten  wird. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  nicht  an  der 
Schweissnaht  (12)  haftendes  Pulver  und  Luft  aus 
dem  Luftstrom  in  Dosentransportrichtung  nach 
der  Mündung  der  Leitung  bzw.  der  Leitungen  (15, 
115)  abgesaugt  wird. 

9.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  das 
Pulver  tragende  Luft  sowie  das  nicht  an  der 
Schweissnaht  (12)  haftende  überschüssige  Pul- 
ver  vor  und/oder  nach  der  bzw.  den  Leitungen 
(15,115)  am  Boden  des  Sprühraumes  (14)  abge- 
saugt  wird. 

10.  Pulverauftragsvorrichtung  zum  Auftragen  ei- 
ner  streifenförmigen  Pulverschicht  auf  die 
Schweißnaht  (12)  von  Dosenrümpfen  (4),  be- 
stehend  aus  einem  Sprühkopf  (6)  mit  elektro- 
statischen  anf  lademitteln  (20)  einem  Sprühraum 
(14)  und  einer  schlitzförmigen  Sprühöffnung  (13) 
sowie  einer  Transportvorrichtung  (29)  zum 
Transport  der  Schweißnaht  (12)  der  Dosenrümp- 
fe  (4)  längs  der  Öffnung  (13)  und  einer  Pulver- 
speise-Leitung  (15)  und  einer  Absaugung  (7)  zum 
Absaugen  der  Zwischen  den  sich  in  einem  Ab- 
stand  folgenden  Dosenrümpfen  (4)  hindurch 
nach  außen  austretenden  Pulvers,  wobei  die  Pul- 
verspeise-Leitung  (15)  am  Boden  des  Sprührau- 
mes  (14,  17)  gegenüber  der  Sprühöffnung  (13)  in 
einem  steilen  Winkel  zur  Öffnung  (13)  in  den 

Sprühraum  (14,  17)  einmündet,  und  zusätzlich  ei- 
ne  Absaugleitung  (16)  neben  der  Leitung  (15)  in 
den  Sprühraum  (14,  17)  einmündet, 

5  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Leitung  (15,  115)  vor  der  Austrittsöffnung 
in  einen  Querschnitt  mit  einer  flachen  Seite  über- 
geht,  die  an  den  flache  Außenradius  des  Bogen- 
förmigen  Teils  der  Leitung  (15,  115)  anschließt, 

10  auf  dem  die  im  horizontal  liegenden  Abschnitt  der 
Leitung  (15,  115)  im  Luftstrom  schwebenden  Pul- 
verteilchen  verteilt  werden  und  nach  oben  glei- 
ten. 

15  11.  Vorrichtung  zum  Auftragen  einer  streifenförmi- 
gen  Pulverschicht  auf  die  Schweißnaht  (12)  von 
Dosenrümpfen  (4)  bestehend  aus  einem  Sprüh- 
kopf  (6)  mit  elektrostatischen  Anflademitteln  (20) 
einem  Sprühraum  (14)  und  einer  schlitzförmigen 

20  Sprühöffnung  (13)  sowie  eine  Transportvorrich- 
tung  (29)  zum  Transport  der  Schweißnaht  (12) 
der  Dosenrümpfe  (4)  längs  der  Öffnung  (13)  und 
einer  Pulverspeise-Leitung  (115)  und  einer  Ab- 
saugung  (7)  zum  Absaugen  des  zwischen  dem 

25  sich  in  einem  Abstand  folgenden  Dosenrümpfen 
(4)  hindurch  nach  außen  austretenden  Pulvers, 
wobei  die  Pulverspeiseleitung  (115)  in  einem  im 
wesentlichen  rechten  Winkel  zur  Sprühöffnung 
(13)  in  den  Raum  (14,  17)  bis  dicht  an  die  Sprüh- 

30  Öffnung  (1  3)  einmündet,  und  zusätzliche  eine  Ab- 
saugleitung  (116)  neben  der  Leitung  (115)  in  der 
Sprühraum  (14,  17)  einmündet, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Leitung  (15,  115)  vor  der  Austrittsöffnung 

35  in  einen  Querschnitt  mit  einer  flachen  Seite  über- 
geht,  die  an  den  flachen  Außenradius  des  Bogen- 
förmigen  Teil  der  Leitung  (15,  115)  anschließt,  auf 
dem  die  im  horizontal  liegenden  Abschnitt  der 
Leitung  (15,  115)  im  Luftstrom  schwebenden  Pul- 

40  verteilchen  verteilt  werden  und  nach  oben  glei- 
ten. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  oder 
11,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Sauglei- 

45  tung  (116)  in  die  Basis  einer  trichterförmigen  Ver- 
tiefung  (117)  am  Boden  in  den  Raum  (14)  der  Öff- 
nung  (13)  einmündet. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Anprüche  10,  11  oder 
so  12,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Sauglei- 

tung  (116)  über  eine  zentrale  Saugleitung  (16)  mit 
einer  Aufbereitungsanlage  (8)  verbunden  ist. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
55  zeichnet,  dass  die  Leitung  (1  1  5)  in  einem  Abstand 

von  2  bis  5  mm  von  der  Sprühöffnung  (1  3)  endet. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  oder 
11,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  eine  Mehr- 
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zahl,  in  Transportrichtung  der  Rümpfe  gesehen, 
in  Serie  angeordneter  Leitungen  (15,  115)  in  den 
Raum  (14)  der  Öffnung  (13)  einmündet. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Sprühöffnung  (13)  aus  einer 
schmalen  Zone  (25)  und  einer  daran  anschlie- 
ssenden  breiteren  Zone  (26)  besteht. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Querschnitte  der  Leitungs- 
mündungen  in  der  schmalen  Zone  (25)  geringer 
als  in  der  breiteren  Zone  (26)  sind. 

18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  in  der  breiteren  Zone  (26)  zwei 
Leitungen  (115)  nebeneinander  in  die  Sprühöff- 
nung  (13)  einmünden. 

19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Leitungen  (15)  schraubenför- 
mig  zur  Austrittsöffnung  (13)  geführt  werden. 

20.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis  19, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Auftragung 
des  Pulvers  durch  seitlich  der  Sprühöffnung  (13) 
liegende,  in  Transportrichtung  umlaufende  Profil- 
riemen  begrenzt  wird. 

21.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis  19, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  seitlich  der  Sprüh- 
öffnung  (13)  Dichtungselement  (23),  z.B.  Gummi- 
oder  Bürstenleisten,  vorgesehen  sind. 

22.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  0  bis  21  , 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  innerhalb  des 
Raumes  (14)  am  Ende  der  Sprühöffnung  (13)  ein 
Kopfraum  (17)  angebracht  ist,  in  dem  die  Saug- 
leitung  (16)  einmündet. 

23.  Vorrichtung  nach  Anspruch  22,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  zwischen  dem  Kopfraum  (17)  und 
dem  diesen  nach  oben  abschliessenden  Deckel 
(24)  und  der  Dose  (4)  ein  schlitzförmiger  Spalt 
vorliegt. 

24.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  oder 
11,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Leitung 
(15,  115)  vorder  Austrittsöffnung  einen  rechtecki- 
gen  Querschnitt  aufweist. 

Claims 

1.  Method  of  applying  a  strip-like  powder  layer  to 
the  welded  seam  (12)  of  can  bodies  (4),  wherein 
the  powder,  carrier  by  an  air  stream,  is  conveyed 
to  a  spray  Chamber  (14),  which  is  situated  oppo- 

site  the  welded  seam  (12)  and  has  a  slot-like 
spray  aperture  (13)  in  a  spray  head  (6),  is  elec- 
trostatically  charged  and  is  applied  to  the  welded 

5  seams  (12)  of  the  can  bodies  (4),  which  are  con- 
veyed  past  the  aperture  (13)  by  a  conveyor  de- 
vice  (29),  characterised  in  that  the  powder  within 
the  spray  Chamber  (14)  is  applied  in  direct  suc- 
cession  in  two  or  more  strip-like  layers  which  at 

10  least  partially  cover  one  another,  the  width  of  the 
layer  following  the  first  layer  being  greater  that 
the  width  of  the  first  layer. 

2.  Method  of  applying  a  strip-like  powder  layer  to 
15  the  welded  seam  (12)  of  can  bodies  (4),  wherein 

the  powder,  carried  by  an  air  stream,  is  conveyed 
to  a  spray  Chamber  (14),  which  is  situated  oppo- 
site  the  welded  seam  (12)  and  has  a  slot-like 
spray  aperture  (13)  in  a  spray  head  (6),  is  elec- 

20  trostatically  charged  and  is  applied  to  the  welded 
seams  (12)  of  the  can  bodies  (4),  which  are  con- 
veyed  past  the  aperture  (13)by  a  coveyor  device 
(29),  characterised  in  that  the  powder  within  the 
spray  Chamber  (14)  is  applied  in  direct  succes- 

25  sion  in  two  or  more  strip-like  layers  which  at  least 
partially  cover  one  another,  the  width  of  the  layer 
following  the  first  layer  being  smaller  than  the 
width  of  the  first  layer. 

30  3.  Method  of  applying  a  strip-like  powder  layer  to 
the  welded  seam  (12)  of  can  bodies  (4),  wherein 
the  powder,  carried  by  an  airstreain,  is  conveyed 
to  a  spray  Chamber  (14),  which  is  situated  oppo- 
site  the  welded  seam  (12)  and  has  a  slot-like 

35  spray  aperture  (13)  in  a  spray  head  (6),  the  pow- 
der  is  electrostatically  charged  and  is  applied  to 
the  welded  seams  (12)  of  the  can  bodies  (4), 
which  are  conveyed  past  the  aperture  (13)  by  a 
conveyor  device  (29),  the  powder  being  applied 

40  through  a  line  (15)  at  an  angle  to  the  welded 
seam  (12),  through  the  spray  Chamber  (14)  and 
the  slot-like  spray  aperture  (13)  to  the  welded 
seam  (12),  and  powder  emerging  outwardly  be- 
tween  the  successive  can  bodies  (4)  is  dis- 

45  charged  by  a  suction  means  (7),  characterised  in 
that  the  powder  isguided  by  a  line  (15,115)  to  the 
vinicity  of  the  welded  seam  (12)  and  is  substan- 
tially  applied  in  the  form  of  a  band-like  stream  at 
a  steep  angle  relative  to  the  welded  seam  (12) 

so  from  the  line  which  extends  into  the  spray  aper- 
ture  (13)  opposite  the  welded  seam  (12),  and  in 
that  simultaneously  air  is  additionally  drawn  by 
suction  from  the  air  stream,  which  introduces  the 
powder  into  the  spray  Chamber  (14),  adjacent  the 

55  opening  of  the  powder-and-air  line  (15). 

4.  Method  of  applying  a  strip-like  powder  layer  to 
the  welded  seam  (12)  of  can  bodies  (4)  wherein 
the  powder,  carried  by  an  airsteam,  is  conveyed 
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to  a  spray  Chamber  (14),  which  is  situated  oppo- 
site  the  welded  seam  (12)  and  has  a  slot-like 
spray  aperture  (13)  in  a  spray  head  (14),  the  pow- 
der  is  electrostatically  charged  and  is  applied  to  5 
the  welded  seams  (12)  of  the  can  bodies  (4), 
which  are  conveyed  past  the  aperture  (13)  by  a 
conveyor  device  (29),  characterised  in  that  the 
powder  is  conveyed  from  a  line  (115),  which  ex- 
tends  into  the  spray  aperture  (13)  opposite  the  10 
welded  seam  (12)  substantially  in  the  form  of  a 
bandlike  stream  ,  to  the  vicinity  of  the  welded 
seam  (12)  and  is  applied  tothe  welded  seam  (12) 
substantially  at  a  right  angled  and  in  that  simulta- 
neously  air  is  additionally  drawn  by  suction  from  15 
the  air  stream,  which  introduces  the  powder  into 
the  spray  Chamber  (14),  adjacent  the  opening  of 
the  powder-and-air  line  (115). 

5.  Method  according  to  Claim  4,  characterised  in  20 
that  the  powder  is  applied  to  the  welded  seam 
(12)  from  a  distance  of  between  2  and  5  mm. 

6.  Method  according  to  one  of  Claims  3  and  4,  char- 
acterised  in  that  the  powder  is  applied  in  the  di-  25 
rect  vicinity  of  the  welding  point(the  welding  roll- 
ers  (2,  3)),  as  long  as  the  temperature  of  the  weld- 
ed  seam  (12)  is  higher  than  the  melting  temper- 
ature  of  the  powder. 

30 
7.  Method  according  to  one  of  Claims  3  and  4,  char- 

acterised  in  that  the  welded  seam  (12)  and  direct- 
ly  adjacent  regions  (27)  are  heated  by  a  heat 
source  to  above  the  melting  temperature  of  the 
powder  or,  respectively,  are  kept  above  the  melt-  35 
ing  temperature. 

8.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  4,  char- 
acterised  in  that  powder,  which  does  not  adhere 
to  the  welded  seam  (12),  as  well  as  air  from  the 
air  stream,  are  drawn  by  suction  in  the  can  con- 
veying  direction  near  the  opening  of  the  line  or 
lines  (15,  115). 

9.  Method  according  tooneof  the  preceding  Claims, 
characterised  in  that  the  aircarrying  the  powder 
and  the  excess  powder  not  adhering  to  the  weld- 
ed  seam  (12)  are  discharged  by  suction  upstream 
and/or  downstream  of  the  line  or  lines  (15,  115) 
at  the  bottom  of  the  spray  Chamber  (14). 

10.  Powder  applying  device  for  applying  a  strip-like 
powder  layer  to  the  welded  seam  (12)  of  can  bod- 
ies  (4),  comprising  a  spray  head  (6)  with  with 
means  for  electrostatic  Charge,  a  spray  Chamber 
(14)  and  a  slot-like  spray  aperture  (13)  as  well  as 
a  conveyor  device  (29)  for  conveying  the  welded 
seam  (12)  of  the  can  bodies  (4)  longitudinally  of 
the  aperture  (1  3),  and  a  powderfeed  line  (1  5)  and 

a  suction  means  (7)  for  discharging  the  powder 
which  emerges  outwardly  between  the  can  bod- 
ies  (4),  which  succeed  one  another  with  a  spac- 

5  ing  therebetween,  characterised  in  that  the  pow- 
der  feed  line  (15)  discharges  at  the  base  of  the 
spray  Chamber  (14,17)  opposite  the  spray  aper- 
ture  (13)  into  the  spray  Chamber  (14,  17)  at  a 
steep  angles  relative  to  the  aperture  (13)  and  in 

10  that  a  suction  line  (16)  additionally  discharges 
into  the  spray  Chamber  (14,  1  7)  adjacent  the  line 
(15). 

11.  Device  for  applying  a  strip-like  powder  layer  to 
15  the  welded  seam  (12)  of  can  bodies  (4),  compris- 

ing  a  spray  head  (6)  with  with  means  for  electro- 
static  Charge,  a  spray  Chamber  (1  4)  and  a  slot-like 
spray  aperture  (13)  as  well  as  a  conveyor  device 
(29)  for  conveying  the  welded  seam  (12)  of  the 

20  can  bodies  (4)  longitudinally  of  the  aperture  (13), 
and  a  powderfeed  line  (115)  and  a  suction  means 
(7)  for  discharging  the  powder  which  emerges 
outwardly  between  the  can  bodies  (4)  which  suc- 
ceed  one  another  with  a  spacing  therebetween, 

25  characterised  in  that  the  powderfeed  line  (115) 
discharges  into  the  Chamber  (14,  17)  in  the  vicin- 
ity  of  the  spray  aperture  (13)  substantially  at  a 
right  angle  tothe  spray  aperture  (13),  and  in  that 
a  suction  line  (116)  additionally  discharges  into 

30  the  spray  Chamber  (14,  17)  adjacent  the  line 
(115). 

12.  Device  according  to  one  of  Claims  10  or  11,  char- 
acterised  in  thatthe  suction  line  (116)  discharges 

35  into  the  base  of  a  funnel-shaped  recess  (117)  at 
the  bottom  of  the  Chamber  (14)  of  the  aperture 
(13). 

13.  Device  according  to  one  of  Claims  10,  11  or  12, 
40  characterised  in  that  the  suction  line  (116)  is  con- 

nected  to  a  processing  plant  (8)  via  a  central  suc- 
tion  line  (16). 

14.  Device  according  to  Claim  11,  characterised  in 
45  thatthe  line  (115)  terminates  ata  distance  of  2  to 

5  mm  from  the  spray  aperture  (13). 

15.  Device  according  to  one  of  Claims  10  or  11,  char- 
acterised  in  that  a  plurality  of  lines  (15, 

50  115),whicharearranged  in  series  when  viewed  in 
the  conveying  direction  of  the  cans,  extend  into 
the  Chamber  (14)  of  the  aperture  (13). 

16.  Device  according  to  Claim  15,  characterised  in 
55  that  the  spray  aperture  (1  3)  comprises  a  narrow 

zone  (25)  and  a  subsequent,  wider  zone  (26). 

17.  Device  according  to  Claim  15,  characterised  in 
thatthe  cross-sections  of  the  line  openings  in  the 

50 
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narrow  zone  (25)  are  smaller  than  in  the  wider 
zone  (26). 

18.  Device  according  to  Claim  15,  characterised  in 
that  two  lines  (115)  extend  adjacent  one  another 
into  the  spray  aperture  (13)  in  the  wider  zone 
(26). 

19.  Device  according  to  Claim  15,  characterised  in 
that  the  lines  (15)  extend  helically  relative  to  the 
aperture  (13). 

20.  Device  according  to  one  of  Claims  1  0  to  1  9,  char- 
acterised  in  that  the  application  of  the  powder  is 
limited  by  prof  ile  belts  which  are  situated  laterally 
of  the  spray  aperture  (13)  and  rotate  in  the  con- 
veying  direction. 

21.  Device  according  toone  of  Claims  10  to  19,  char- 
acterised  in  that  sealing  means  (23),  e.g.  rubber 
or  brush  Strips,  are  provided  laterally  of  the  spray 
aperture  (13). 

22.  Device  according  to  one  of  Claims  1  0  to  21  ,  char- 
acterised  in  thata  head  Chamber  (17)  is  connect- 
ed  with  the  end  of  the  spray  aperture  (13)  within 
the  Chamber  (14)  the  suction  line  (16)  extending 
into  said  head  Chamber. 

23.  Device  according  to  Claim  22,  characterised  in 
that  a  slot-like  gap  exists  between  the  head 
Chamber  (17)  closed  off  by  the  cover  (24)  at  its 
upper  end,  and  the  can  (4). 

24.  Device  according  to  one  of  Claims  10  or  11,  char- 
acterised  in  that  the  line  (15,  115)  has  a  rectan- 
gularor  segmental  cross-section  upstream  of  the 
outlet  aperture. 

Revendications 

1.  Procede  pour  appliquer  en  bände  une  couche 
pulverulente  sur  le  cordon  de  soudure  (12)  d'une 
serie  de  corps  de  boites  (4),  procede  consistant 
ä  amener  la  poudre  portee  par  un  courant  d'air 
jusqu'ä  une  chambre  de  projection  (14)  disposee 
en  regard  de  chaque  cordon  de  soudure  (12),  au 
moyen  d'une  tete  de  projection  (6)  qui  comporte, 
ä  cet  effet,  une  Ouvertüre  de  projection  en  forme 
de  fente  (13),  puis  ä  charger  la  poudre  electros- 
tatiquement,  pour  l'appliquer  sur  les  cordons  de 
soudure  (12)  des  corps  des  boites  (4)  qui  defilent 
en  regard  de  l'ouverture  de  projection  (13)  sous 
l'action  d'un  Systeme  de  transport  (29)  ;  le  proce- 
de  etant  caracterise  en  ce  qu'on  fait  arriver  la 
poudre  dans  la  chambre  de  projection  (14)  en  au 
moins  deux  couches  d'application  en  forme  de 

bandes,  qui  se  presentent  immediatement  ä  la 
suite  l'une  de  l'autre,  et  se  recouvrent  au  moins 
en  partie  ;  la  largeurde  la  couche  ainsi  appliquee 

5  ä  la  suite  de  la  premiere  couche  etant  superieure 
ä  la  largeur  de  cette  premiere  couche. 

2.  Procede  pour  appliquer  en  bände  une  couche 
pulverulente  sur  le  cordon  de  soudure  (12)  d'une 

10  serie  de  corps  de  boites  (4),  ce  procede  consis- 
tant  ä  amener  la  poudre  portee  par  un  courant 
d'air  jusqu'ä  une  chambre  de  projection  (14)  dis- 
posee  en  regard  de  chaque  cordon  de  soudure 
(12)  ,  au  moyen  d'une  tete  de  projection  (6)  qui 

15  comporte,  ä  cet  effet,une  Ouvertüre  de  projection 
en  forme  de  fente  (13),guis  ä  charger  la  poudre 
electrostatiquement,  pour  l'appliquer  sur  les  cor- 
dons  de  soudure  (12)  des  corps  des  boites  (4)qui 
defilent  en  regard  de  l'ouverture  de  projection 

20  (1  3)  sous  l'action  d'un  Systeme  de  transport  (29)  ; 
le  procede  etant  caracterise  en  ce  qu'on  fait  arri- 
ver  la  poudre  dans  la  chambre  de  projection  (14) 
en  au  moins  deux  couches  d'application  en  forme 
de  bandes,  qui  se  presentent  immediatement  a  la 

25  suite  l'une  de  l'autre,  et  se  recouvrent  au  moins 
en  partie  ;  la  largeurde  la  couche  ainsi  appliquee 
ä  la  suite  de  la  premiere  couche  etant  plus  faible 
que  la  largeur  de  cette  premiere  couche. 

30  3.  Procede  pour  appliquer  en  bände  une  couche 
pulverulente  sur  le  cordon  de  soudure  (12)  d'une 
serie  de  corps  de  boites  (4),  procede  consistant 
ä  amener  la  poudre  portee  par  un  courant  d'air 
jusqu'ä  une  chambre  de  projection  (14)  disposee 

35  en  regard  de  chaque  cordon  de  soudure  (12),  au 
moyen  d'une  tete  de  projection  (6)  qui  comporte, 
ä  cet  effet,  une  Ouvertüre  de  projection  en  forme 
de  fente  (13),  puis  ä  charger  cette  poudre  elec- 
trostatiquement,  pour  l'appliquer  sur  les  cordons 

40  de  soudure  (12)  des  corps  des  boites  (4)  qui  de- 
filent  en  regard  de  l'ouverture  de  projection  (1  3) 
sous  l'action  d'un  Systeme  de  transport  (29)  ;  la 
poudre  ä  appliquer  etant  ainsi  amenee  par  une 
canalisation  d'arrivee  (15),  inclinee  d'un  certain 

45  angle  par  rapport  au  cordon  de  soudure  (12)  et 
traversant  ensuite  la  chambre  de  projection  (14) 
et  l'ouverture  de  projection  en  forme  de  fente 
(13)  ,  pour  etre  projetee  sur  le  cordon  de  soudure 
(12),  et  la  poudre  ainsi  debitee  entre  les  corps  des 

so  boites  successives  (4)  etant  reprise  par  un  dispo- 
sitif  d'aspiration  (7),  caracterise  en  ce  qu'on  ame- 
ne  la  poudre  jusqu'ä  proximite  immediate  du  cor- 
don  de  soudure  (12)  par  une  canalisation  (15,  en 
ce  qu'on  applique  la  poudre  sensiblement  sous  la 

55  forme  d'un  courant  en  bände  arrivant  sur  le  cor- 
don  de  soudure  (12)  avec  une  forte  incidence,  en 
sortant  de  la  canalisation  d'arrivee  (15)  qui  de- 
bouche  dans  l'ouverture  de  projection  (13)  en  re- 
gard  du  cordon  de  soudure  (12);  et  en  ce  qu'on 
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exerce  en  meme  temps  un  effet  d'aspiration,  au 
voisinage  de  la  sortle  de  la  canalisation  d'arrivee 
(15)  de  la  poudre,  sur  le  courant  d'air  qui  assure 
l'lntroductlon  de  la  poudre  dans  la  chambre  de 
projection  (14). 

4.  Procede  pour  appliquer  en  bände  une  couche 
pulverulente  sur  le  cordon  de  soudure  (12)  d'une 
serie  de  corps  de  boites  (4),  procede  consistant 
ä  amener  la  poudre  portee  par  un  courant  d'air 
jusqu'ä  une  chambre  de  projection  (14)  disposee 
en  regard  de  chaque  cordon  de  soudure  (12),  au 
moyen  d'une  tete  de  projection  (6)  qui  comporte 
ä  cet  effet  une  Ouvertüre  de  projection  en  forme 
de  fente  (13),  puis  ä  charger  la  poudre  electros- 
tatiquement,  pour  l'appliquer  sur  les  cordons  de 
soudure  (12)  des  corps  des  boites  (4)  qui  defilent 
en  regard  de  l'ouverture  de  projection  (13)  sous 
l'action  d'un  Systeme  de  transport  (29),  caracte- 
rise  en  ce  qu'on  amene  la  poudre  sensiblement 
sous  la  forme  d'un  courant  en  bände  jusqu'ä 
proximite  immediate  du  cordon  de  soudure  (12), 
en  la  faisant  sortir  d'une  canalisation  d'arrivee 
(115)  qui  debouche  dans  l'ouverture  de  projec- 
tion  (1  3)  en  regard  du  cordon  de  soudure  (12),  en 
appliquant  ainsi  la  poudre  sensiblement  ä  angle 
droit  sur  le  cordon  de  soudure  (12)  ;  et  en  ce 
qu'on  exerce  en  meme  temps  un  effet  d'aspira- 
tion,  au  voisinage  de  la  canalisation  d'arrivee 
(115)  de  la  poudre,  sur  le  courant  d'air  qui  assure 
l'introduction  de  la  poudre  dans  la  chambre  de 
projection  (14). 

5.  Procede  selon  la  revendication  4,  caracterise  en 
ce  qu'on  applique  la  poudre  sur  le  cordon  de  sou- 
dure  (12),  en  la  projetant  avec  un  ecartement 
compris  entre  2  et  5  mm  par  rapport  ä  ce  cordon. 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  3  ou  4, 
caracterise  en  ce  qu'on  applique  la  poudre  en  la 
faisant  arriver  ä  proximite  immediate  de  la  soudu- 
re  ä  realiser  (galets  de  soudage  2,3),  tant  que  la 
temperature  du  cordon  de  soudure  (12)  est  supe- 
rieure  ä  la  temperature  de  fusion  de  la  poudre. 

7.  Procede  selon  l'une  des  revendications  7  ou 
4,caracterise  en  ce  qu'on  chauffe  le  cordon  de 
soudure  (12)  et  la  zone  immediatement  avoisi- 
nante  (27)  au  moyen  d'une  source  de  chaleur, 
pouren  maintenirla  temperature  au-dessus  de  la 
temperature  de  fusion  de  la  poudre. 

8.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  ca- 
racterise  en  ce  qu'on  n'aspire  pas  la  poudre  qui 
adhere  au  cordon  de  soudure  (12),  ni  l'airdu  cou- 
rant  d'air  dans  le  Systeme  de  transport  des  boites 
apres  la  sortie  de  la  ou  des  canalisations  d'arri- 
vee  (15,115). 

9.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  8,  ca- 
racterise  en  ce  qu'on  aspire  l'airqui  porte  la  pou- 
dre,  ainsi  que  la  poudre  qui  n'adhere  pas  au  cor- 

5  don  de  soudure  (12),avant  et/ou  apres  la  ou  les 
canalisations  d'arrivee  (15,115)  au  fond  de  la 
chambre  de  projection  (14). 

10.  Dispositif  de  projection  de  poudre,  pourdeposer 
10  une  couche  de  poudre  en  forme  de  bände  sur  le 

cordon  de  soudure  (12)  d'une  serie  de  corps  de 
boites  (4),  comportant  une  tete  de  projection  (6) 
equipee  de  moyens  (20)  de  Charge  electrostati- 
que,  d'une  chambre  de  projection  14  et  d'une  Ou- 

rs  verture  de  projection  en  forme  de  fente  (13),  un 
Systeme  de  transport(29)  pour  faire  defiler  les 
cordons  de  soudure  (12)  des  corps  de  boites  (4) 
le  long  de  l'ouverture  (13),  une  canalisation 
d'arrivee  de  la  poudre  (15)  et  un  Systeme  d'aspi- 

20  ration  (7)  pour  aspirer  la  poudre  qui  tend  ä  se  pro- 
pager  vers  l'exterieur  en  passant  entre  les  corps 
des  boites  (4)  qui  se  succedent  avec  un  interval- 
le,  la  canalisation  d'arrivee  de  la  poudre  (15)  de- 
bouchant  ä  l'endroit  du  fond  de  la  chambre  de 

25  projection  (14,  17)  en  regard  de  l'ouverture  de 
projection  (13)  et  sous  une  forte  incidence  par 
rapport  ä  cette  Ouvertüre,  et  une  canalisation 
d'aspiration  (16)  etant  en  outre  prevue  et  debou- 
chant  ä  cöte  de  la  canalisation  (1  5)  dans  la  cham- 

30  bre  de  projection  (14,17), 
caracterise  en  ce  que  la  canalisation  (15,115) 
comporte  avant  l'orifice  de  sortie  une  section 
transversale  qui  evolue  pour  presenter  un  cöte 
plat  qui  se  raccorde  au  rayon  exterieur  plat  de  la 

35  partie  coudee  de  la  canalisation  (15,115),  ä  l'en- 
droit  de  laquelle  les  particules  de  poudre  en  Sus- 
pension  dans  le  courant  d'air  se  trouvent  disper- 
sees  et  se  propagent  vers  le  haut. 

40  11.  Dispositif  de  projection  de  poudre,  pour  deposer 
une  couche  de  poudre  en  forme  de  bände  sur  le 
cordon  de  soudure  (12)  d'une  serie  de  corps  de 
boites  (4),  comportant  une  tete  de  projection  (6) 
equipee  de  moyens  (20)  de  Charge  electrostati- 

45  que,  d'une  chambre  de  projection  (14)  et  d'une 
Ouvertüre  de  projection  en  forme  de  fente  (13), 
un  Systeme  de  transport  (29)  pour  faire  defiler  les 
cordons  de  soudure(12)  des  corps  de  boites  (4) 
le  long  de  l'ouverture  (13),  une  canalisation 

so  d'arrivee  de  la  poudre  (115)  et  un  Systeme  d'as- 
piration  (7)  pour  aspirer  la  poudre  qui  tend  ä  se 
propager  vers  l'exterieur  en  passant  entre  les 
corps  des  boites  (4)  qui  se  succedent  avec  un  in- 
tervalle,  la  canalisation  d'arrivee  de  la  poudre 

55  (115)  debouchant  dans  la  chambre  de  projection 
(14,  117)  directementen  regard  de  l'ouverture  de 
projection  (13)  et  dans  une  direction  sensible- 
ment  perpendiculaire  ä  cette  Ouvertüre,  et  une 
canalisation  d'aspiration  (116)  etant  en  outre  pre- 

10 
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vue  et  debouchant  ä  cöte  de  la  canalisation 
(115)dans  la  chambre  de  projection  (14,17), 
caracterise  en  ce  que  la  canalisation  (15,115) 
comporte  avant  l'orifice  de  sortie  une  section 
transversale  qui  evolue  pour  präsenter  un  cöte 
plat  qui  se  raccorde  au  rayon  exterieur  plat  de  la 
partie  coudee  de  la  canalisation  (15,115),  ä  l'en- 
droit  de  laquelle  les  particules  de  poudre  en  Sus- 
pension  dans  le  courant  d'air  se  trouvent  disper- 
sees  et  se  propagent  vers  le  haut. 

12.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ou 
11,  caracterise  en  ce  que  la  canalisatian  d'aspi- 
ration^  16)  aboutit  ä  la  base  d'un  evidement  en 
forme  de  tremie  (117),  situe  au  fond  de  la  cham- 
bre  de  projection  (14)  en  regard  de  l'ouverture 
(13). 

13.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10,  11, 
ou  12,  caracterise  en  ce  que  la  canalisation  d'as- 
piration  (116)  est  reliee  ä  une  installation  de  pre- 
paration  (8)  par  un  collecteur  d'aspiration  (16). 

14.  Dispositif  selon  la  revendication  11,  caracterise 
en  ce  que  l'orifice  de  sortie  de  la  canalisation 
d'arrivee  (1  1  5)  est  distant  de  2  a  5  mm  par  rapport 
ä  l'ouverture  de  projection  (13). 

15.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ou 
1  1  ,  caracterise  en  ce  qu'il  comporte  plusieurs  ca- 
nalisations  d'arrivee  (15,115),  que  debouchent 
dans  la  chambre  de  projection  (14)  associee  ä 
l'ouverture  de  projection  (13),  et  qui  sont  dispo- 
sees  en  serie  dans  le  sens  du  deplacement  des 
corps  des  boites  (4). 

16.  Dispositif  selon  la  revendication  15,  caracterise 
en  ce  que  l'ouverture  de  projection  (1  3)  comporte 
une  zone  relativement  etroite  (25),  ä  laquelle,  est 
raccordee  une  autre  zone  relativement  plus  large 
(26). 

bouchent  en  regard  de  l'ouverture  de  projection 
(13),  presentent  une  configuration  helicoTdale. 

5  20.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  19, 
caracterise  en  ce  qu'il  comporte  des  courroies 
prof  ilees,  disposees  sur  les  cötes  de  l'ouverture 
de  projection  (1  3)  et  circulant  dans  le  sens  du  de- 
placement  des  corps  des  boites  (4),  pour  limiter 

10  la  zone  d'application  de  la  poudre. 

21.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  19, 
caracterise  en  ce  qu'il  comporte  des  organes 
d'etancheite  (23),  tels  que  des  baguettes  en 

15  caoutchouc  ou  des  baguettes  de  brossage,  mon- 
tes  sur  les  cötes  de  l'ouverture  de  projection  (13). 

22.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  21, 
caracterise  en  ce  qu'il  comporte  ä  l'extremite  de 

20  l'ouverture  de  projection  (13)  une  cavite  de  tete 
(1  7),  dans  laquelle  debouche  la  canalisation  d'as- 
piration  (16). 

23.  Dispositif  selon  la  revendication  22,  caracterise 
25  en  ce  qu'il  est  agence  de  maniere  ä  menager  un 

interstice  en  forme  de  fente,  entre  le  corps  de 
chaque  boite  (4)  et  un  couvercle  (24)  qui  limite 
vers  le  haut  la  cavite  de  tete  (17)  de  la  canalisa- 
tion  d'aspiration  (16). 

30 
24.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ou 

1  1  ,  caracterise  en  ce  que  la  canalisation  d'arrivee 
(15,115)  präsente  une  section  transversale  de 
forme  rectangulaire  en  regard  de  l'ouverture  de 

35  projection  (13). 

40 

17.  Dispositif  selon  la  revendication  16,  caracterise 
en  ce  que  les  orif  ices  de  sortie  des  canalisations  45 
d'arrivee,  qui  debouchent  dans  la  zone  relative- 
ment  etroite  (25)  de  l'ouverture  de  projection  (1  3), 
ont  une  section  transversale  plus  faible  que  les 
orif  ices  de  sortie  des  canalisations  d'arrivee  de- 
bouchant  dans  la  zone  plus  large  (26)  de  l'ouver-  so 
ture  precitee  (13). 

18.  Dispositif  selon  la  revendication  16,  caracterise 
en  ce  qu'il  comporte  deux  canalisations  d'arrivee 
(115),  qui  debouchent  cöte-ä-cöte  dans  la  zone  55 
large  (26)  de  l'ouverture  de  projection  (13). 

19.  Dispositif  selon  la  revendication  15,  caracterise 
en  ce  que  les  canalisations  d'arrivee  (15),  qui  de- 

11 
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