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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
elektrostatischen Pulverbeschichten der Oberflache
eines Bandes aus elekirostatisch aufladbarem Material,
insbesondere Metall, das langs einer Beschichtungs-
strecke kontinuierlich an einer Beschichtungseinrich-
tung vorbeigefihrt wird.

[0002] In der Pulverbeschichtungstechnik ist gelaufig,
ein Metallband von einer Bandmetallrolle ("coil”) in
einem kontinuierlichen Vorgang abzuwickeln, vorzube-
handeln, mit Pulver zu beschichten, das Pulver einzu-
brennen und das einseitig beschichtete Metallband
wieder aufzuwickeln bzw. direkt weiterzuverarbeiten.
[0003] Diesistin Fig. 1 dargestellt, wo mit der Bezugs-
zahl 1 eine Rohmetallrolle ("Roh-Coil"), mit Bezugszahl
2 ein Vorbehandlungsbad, mit Bezugszahl 3 ein Trock-
ner, mit Bezugszahl 4 eine Beschichtungsstrecke, mit
Bezugszahl 5 eine Beschichtungseinrichtung mit Pul-
ver-Spruhdlsen auf der Vorderseite des zu beschich-
tenden Metallbandes, mit Bezugszahl 6 ein
Einbrennofen und mit Bezugszahl 7 eine Aufwickelrolle
far das fertig beschichtete Metallband bezeichnet sind.
[0004] Das Metallband selbst ist mit der Bezugszahl 8
bezeichnet, und in Fig. 2 ist in einem Teilquerschnitt in
gréBerem MaBstab der eine Seitenrand des Metallban-
des 8 dargestellt, das nach dem Verlassen des Ein-
brennofens 6 auf seiner Vorderseite 9 mit einer
eingebrannten Pulverschicht 10 bedeckt ist. Aufgrund
der sich an den Seitenrandern ausbildenden erhéhten
Feldstérken beim elekirostatischen Pulverbeschichten
bildet sich an diesen Seitenrandern ein verdickter Wulst
11 aus, der die Seitenkante 12 umgreift, so daB auch
die Ruckseite 14 des Metallbbandes 8 im Randbereich
bei 13 mit Pulver beschichtet wird. Wird ein so fertig
beschichtetes Metallband 8 nach dem Einbrennen auf
die Aufwickelrolle 7 aufgewickelt, so verstarkt sich der
Effekt der Kantenverdickung aufgrund der Vielzahl der
aufgewickelten Lagen zu den Seitenrdandern der Aufwik-
kelrolle 7 hin, und es bildet sich eine konkave Bandrolle
7 gemaB Fig. 3, in der die Lagen Uber die Breite der
Rolle nicht gleichméaBig aufeinander liegen. Falls die
Kantenverdickung an den beiden Seitenrandern und an
der Rolle 7 nicht absolut gleich ist, ergibt sich sogar eine
schiefgewickelte Bandrolle.

[0005] Es liegt auf der Hand, daB die beschriebene
Waulstbildung hinsichtlich des Abziehens und Weiterver-
arbeitens, des Pulververbrauches und des spéteren
Gebrauchs des beschichteten Bandes und daraus her-
gestellter Artikel nachteilig ist.

[0006] Aus dem deutschen Patent DE 26 60 293 C2
ist ein Metallsubstrat bekannt, das auf einer Oberflache
einen Gleitmittelauftrag aufweist, der durch elektrostati-
sches Aufbringen von Gleitmittelteilchen gebildet
wurde, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen, elektrostatisch aufladbaren Metallsubstrates. Bei
dem Verfahren wird dieses Metallsubstrat langs einer
Beschichtungsstrecke kontinuierlich an einer Beschich-
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tungseinrichtung vorbeigeflihrt. Dabei liegen an der
Ruckseite des Metallsubstrates mit diesem mitlaufende,
endlose Laufbander an.

[0007] Aus dem US-Patent 4,901,666 ist es bekannt,
bei einer Pulverbeschichtungsvorrichtung auf einem
leitfahigen und geerdeten Transportband separat auf-
gereihte Objekte gleichmaBig zu beschichten, wobei
diese zu beschichtenden Objekte auf dem gleichen
elektrostatischen Potential wie das auf beiden Seiten
dieser Objekte Uiberstehende Transportband liegen.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art so auszu-
bilden, dafB3 eine wulstartige Verdickung des Bandes an
den Seitenrandern vermieden und eine gleichmaBig
starke Beschichtung nur der Oberflache auf der Vorder-
seite des Bandes Uber seine gesamte Breite sicherge-
stellt ist.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe dient Anspruch 1.
[0010] Das Laufband liegt an der Unterflaiche des
Metallbandes an und wird vorzugsweise mit gleicher
Geschwindigkeit wie das zu beschichtende Band
bewegt. Aufgrund des vorzugsweise auf beiden Seiten
gleichen Uberstandes des Laufbandes gegeniiber dem
dartber angeordneten Metallband nimmt das Pulver
elekirostatisch keine Bandkante mehr wahr sondern
lediglich eine Stufe, die Uberall das gleiche (Erd-) Poten-
tial hat. Vorzugsweise ist die Starke des zu beschichten-
den Bandes klein im Vergleich zu den beidseitigen
Uberstanden, und wenn der Abstand der elektrostati-
schen Beschichtungseinrichtung (Pulversprihdiisen)
ebenfalls groBer als die Stufe ist, kann diese Stufe elek-
trostatisch vernachlassigt werden, so daB an den Sei-
tenrandern des Metallbandes keine oder héchstens
eine stark reduzierte Wulstbildung auftritt. Zudem wird
sicher verhindert, daB Pulver auf die Unterflache des
Metallbandes gelangt.

[0011] Bevorzugt wird die Erfindung bei einer Vorrich-
tung zum kontinuierlichen Beschichten eines von einer
Rohbandrolle ("Rohcoil”) abgewickelten Metallbandes
angewendet.

[0012] Das Laufband ist vorteilhafterweise endlos,
und lauft Gber Rollen um, von denen eine angetrieben
ist. Die vorzugsweise geradlinige Beschichtungsstrecke
des Metallbandes verlauft horizontal oder vertikal. Die
Beschichtungseinrichtung umfaBt Pulversprihdisen,
deren Spruhrichtung senkrecht oder besser schrag in
Laufrichtung des zu beschichtenden Bandes ausgerich-
tet ist, wie an sich bekannt. Bei schréger Spruhrichtung
wird die Relativgeschwindigkeit der Pulverpartikel zum
Band klein, so daB die elekirostatischen Anziehungs-
krafte besser wirken kénnen. Dies erlaubt héhere Band-
geschwindigkeiten.

[0013] Vorzugsweise ist dem Laufband an seinem
ablaufenden Ende eine Pulverabsaugvorrichtung zuge-
ordnet, so daB auch in diesem Bereich eine Wulstbil-
dung der Pulverschicht an den Seitenrandern
vermieden werden kann. Das abgesaugte Pulver kann
dem Kreislauf wieder zugeflhrt werden, so daB kein
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Pulververlust auftritt. Vielmehr wird bei der Anwendung
einer Vorrichtung nach der Erfindung wegen Vermei-
dens der Wulstbildung an den seitlichen Randern Pul-
ver eingespart.

[0014] Die Erfindung ist im folgenden anhand sche-
matischer Zeichnungen an einem Ausfihrungsbeispiel
im Vergleich zum Stand der Technik mit weiteren Einzel-
heiten néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine elektrostatische Pulverbeschichtungs-
anlage nach dem Stand der Technik fir das
kontinuierliche  Pulverbeschichten eines
Metallbandes, welches von einer Rolle abge-
wickelt wird;

einen Teilquerschnitt durch den Seitenrand-
bereich eines mit einer Vorrichtung nach Fig.
1 geman dem Stand der Technik beschichte-
ten Metallbandes;

eine Seitenansicht einer Aufwickelrolle eines
fertig beschichteten Metallbandes mit einer
Vorrichtung gemasB Fig. 1;

in einer Ansicht wie Fig. 1 in groBerem MaB-
stab eine Beschichtungsstrecke, die erfin-
dungsgeman abgewandelt ist;

eine Teildraufsicht in Richtung des Pfeiles V
in Fig. 4;

einen Teilschnitt nach der Linie VI-Vlin Fig. 5
in gréBerem MaBstab;

in einer Teildarstellung wie Fig. 4 eine abge-
wandelte Ausgestaltung der Erfindung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
Fig. 6

Fig. 7

[0015] Fig. 4 zeigt den Teil einer Vorrichtung geman
Fig. 1 im Bereich einer horizontalen Beschichtungs-
strecke 4, wobei unterhalb des Metallbandes 8 ein end-
loses Laufband 15 aus elekirisch leitendem Material
Uber Rollen 16, 17 mit gleicher Geschwindigkeit wie die
Geschwindigkeit des Metallbandes 8 bewegt wird. Eine
der beiden Rollen 16, 17 ist angetrieben, und das Lauf-
band 15 ist tUber die Rolle 17 bei 18 geerdet. Die Ober-
seite des Laufbandes 15 liegt an der Rickseite 14 des
Metallbandes 8 an, wie Fig. 6 deutlich macht.

[0016] In den Figuren 5 und 6 ist Ubertrieben darge-
stellt, daB das in gleicher Richtung wie das Metallband
8 bewegte Laufband 15 tber beide Seitenkanten 12 des
Metallbandes einen beidseitig gleich groBen Uberstand
s hat, der wesentlich gréBer als die Dicke t des Metall-
bandes 8 ist. Die so gebildete Stufe wird von dem Pul-
ver "elektrisch” nicht als Bandkante wahrgenommen, so
daB sich Uber die gesamie Breite des Metallbandes 8
eine gleichméaBige Schichtdicke der Pulverschicht 10
auf der Vorderseite 9 ergibt, ohne daB im Bereich der
Seitenkante 12 ein Wulst 11 entsteht, wie er Ubertrie-
ben in Fig. 2 dargestellt ist.

[0017] Das Verhaltnis zwischen der Dicke t zum Uber-
stand s sollte in der Praxis zwischen 1/1000 und 1/30
liegen. Praxisnahe Werte fiir die Dicke t des Bandes
und die GréBe des Uberstandes s sind fiir Dicke t: 0,5 -
3 mm, fur den Uberstand s: 9 - 50 cm und fur die Band-
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breite b: 1cm - 2m. Die Bandgeschwindigkeit kann 10 -
50 m/min betragen. Die Dicke der Pulverschicht 10
betragt in der Praxis 20 - 60 um.

[0018] Beider Ausfihrung gemas Fig. 7 istim Bereich
unterhalb der Umlenkrolle 17 am ablaufenden Ende des
Laufbandes 15 eine Pulverabsaugvorrichtung 20 vorge-
sehen, Uber welche Uberschissiges Pulver zuriickge-
wonnen und (Ober eine Leitung 21 einem
Pulvervorratsbehélter (nicht gezeigt) fir die Pulverbe-
schichtungseinrichtung 5 wieder zugefihrt werden
kann. Damit ist auch im ablaufenden Bereich des Lauf-
bandes 15 eine Wulstbildung im Bereich der Seitenran-
der des Metallbandes 8 sicher vermieden.

[0019] Zu beschichtende Metallbander 8 kénnen auf
der Ruckseite bei der Vorbehandlung mit einem sehr
dinnen, mittels Rollen aufgebrachten, UV-geharteten
NaB-Lack-Film als Kratz-Schutz versehen worden sein
(in Fig. 1 nicht dargestellt). Um die Rickseite 14 nicht
doch zu zerkratzen, sollte das Laufband 15 relativ weich
sein. Aus diesem Grunde ist bevorzugt, wenn das Lauf-
band 15 ein leitfahig beschichtetes (Kunststoff-) Gewe-
beband ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum elekirostatischen Pulverbeschich-
ten der Vorderseite (9) eines Bandes (8) aus elek-
trostatisch aufladbarem Material, insbesondere
Metall, das langs einer Beschichtungsstrecke (4)
kontinuierlich an einer Beschichtungseinrichtung
(5) vorbeigefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet,
daf ein an der Riickseite (14) des Bandes (8) anlie-
gendes, elekirisch leitendes, geerdetes Laufband
(15), welches zumindest Gber die Beschichtungs-
strecke (4) mit dem zu beschichtenden Band (8)
mitlauft und in Breitenrichtung des Bandes (8)
gesehen Uber dessen beide Seitenkanten (12,12)
mit einem Uberstand (s) vorsteht, der ein Verhaltnis
zur Dicke (t) des Bandes (8) im Bereich von 1000 :1
bis 30: 1 aufweist.

2. \Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Laufband (15) mit gleicher
Geschwindigkeit wie das zu beschichtende Band
(8) angetrieben ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Laufband (15)
endlos ist und Gber Rollen (16,17) umlauft von
denen eine angetrieben ist.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Laufband (15)
aus einem mit einer leitfahigen Schicht versehenen
Gewebeband besteht.

5. \Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Gewebeband aus Kunststoff
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besteht.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem endlosen Laufband (15) an sei-
nem ablaufenden Ende eine
Pulverabsaugvorrichtung (20) zugeordnet ist.

Claims

1. An arrangement for electrostatically coating the
front side (9) of a band (8) made of electrostatically
chargeable material, in particular metal, with pow-
der, which band is continuously guided along a
coating path (4) past a coating device (5), charac-
terised in that an electrically conductive, earthed
conveyor band (15) which rests against the rear
side (14) of the band (8), at least over the coating
path (4), runs together with the band (8) which is to
be coated and, viewed in the lateral direction of the
band (8), protrudes beyond the two lateral edges
(12, 12) of the band (8) by a projecting length (s),
the ratio of the projecting length (s) to the thickness
(t) of the band (8) being in the range of 1000 : 1 to
30:1.

2. An arrangement according to claim 2, character-
ised in that the conveyor band (15) is driven at the
same speed as the band (8) which is to be coated.

3. An arrangement according to one of claims 1 or 2,
characterised in that the conveyor band (15) is con-
tinuous and circulates by way of rollers (16, 17),
one of which is driven.

4. An arrangement according to one of claims 1 to 3,
characterised in that the conveyor band (15) con-
sists of a band of fabric which is provided with a
conductive layer.

5. An arrangement according to claim 4, character-
ised in that the band of fabric consists of synthetic
material.

6. An arrangement according to claim 4, character-
ised in that a powder-suction arrangement (20) is
associated with the continuous conveyor band (15)
at its trailing end.

Revendications

1. Dispositif pour recouvrir électrostatiquement d'une
couche de poudre la face avant (9) d'une bande (8)
en matériau chargeable électrostatiquement, en
particulier en métal, laquelle est déplacée en con-
tinu le long d'un parcours de recouvrement (4),
devant un dispositif de recouvrement (5), caracté-
risé par un tapis roulant (15) électriquement con-
ducteur, mis a la terre, s'appliquant contre la face
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arriére (14) de la bande (8), qui tourne au moins sur
le parcours de recouvrement (4) avec la bande (8)
a recouvrir et qui, vu dans le sens de la largeur de
la bande (8), dépasse de ses deux bords latéraux
(12, 12), d'une distance de dépassement (s), qui
présente un rapport compris entre 1000 a2 1 et 30 &
1 par rapport a I'épaisseur (t) de la bande (8).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le tapis roulant (15) est entrainé a la méme
vitesse que la bande (8) a recouvrir.

Dispositif selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que le tapis roulant (15) est sans
fin et tourne sur des rouleaux (16, 17) dont un est
entrainé.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le tapis roulant (15) est cons-
titué d'une bande de tissu pourvue d'une couche
conductrice.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la bande de tissu est en matiére synthéti-
que.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu'au tapis roulant (15) sans fin est associé, a
son extrémité de sortie, un dispositif d'aspiration de
poudre (20).
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