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(57) Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Uberziigen auf
setallische Gegenstinde, wie Rohre, Bidnder oder Bleche, bei welchem
die Gegenstdnde vor dem Beschichten erwirnt und gegebenenfalls
gereinigt wexrden und anschlieSend auf die noch warmen Gegenstidnde ein
in einem L3sungsmittel geldster Lack aufgetragen wird. Der Ubasrzug
<0ll sicher haften und das Auftragen unmittelbar in den
Herstellungsvorgang integriert werden. Die hergestellten metallischen
Gegenstidnde werden mit ileiBwasser in einer Hochdruck-HeiBwasserstrahl-
einrichtung gereinigt, auf Teaperaturen von iUber 50 ©C erhitzt

wnd anschlieBend bei Oberflachentemreraturen von verzugweise etwa

70 ©C und maximal 80 OC in einer Lackierkabine mit einen mit

Wazaer verdilnnbaren uud in Wasser geldstem Lack durch Spriihen,
Rotationsgprihen und/oder elektrostatisch beschichtet. Durch die
keinigung mit Heidwasser wird gleichzeitiyg die erforderliche
Vorwirmung der metallischen CGegenstinde erreicht, die ein rasches
Verdunsten dos Lisungsmittels des Lackes, ndmlich Wasser, sichecstellt,
wobel durch die Wahl der geeignoten Cbarflichentemperatur von 70 bis
80 ©C eine Biasenbildung des Uberzuges verhindert wird, - Fig.t =
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Verfashren und Vorrichtung zum Auftragen von Uberziigen auf
metallische Gegenstande

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Auftragen von Uberzligen auf metallische Gegenstdnde wie
Rohre, Binder oder Bleche, insbesondere zum AuBenbeschichbten
von unlegierten Stahlrohren, bel welchem die Gegenstande vor
dem Beschichten erwdrmt und gegebenenfalls gereinigt werden
und anschlieBend auf die noch warmen Gegenstédnde ein in
Losungsmittel geldster Lack aufgetragen wird.

Charekteristik der bekannten technischen Lésungen

Rohre, Bander oder Bleche, die aus nicht rostbestandigen
Stihlen bestehen, unterliegen sowohl bei der Lagerung als
auch beim Transport einer Korrosion und werden besonders

an den AuBenfldchen leicht von Rost befallen. Sollen bei-
spielsweise solche Rohre verarbeitet oder verlegt werden,
nmissen diese Rohre in aufwendiger Weise mit Metallbirsten,
Sandstrahl oder anderen geeigneten Methoden von anhaftendem
Rost oder Korrosionsprodukten befreit werden, bevor sie mit
eipem Anstrich vergehen werden kénnen,

Unmittelbar nach ihrer Herstellung sind auBen beschichtete
Gegengtinde vor allem wihrend der nachfolgenden Lagerung
und beim Transgport gegen Rost und Korrosion geschiitzt

und konnen in einfacher Weise mit dem gewlinschten Deckan-
strich vom Verarbeltem versehen werden.
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Es wurde deshalb bereits vorgeschlagen, in Losungsmitteln
geldste Lacke bei Oberfldchentemperaturen iber dem Siede-
punkt des LOsungsmittels aufzutragen, um die Trocknungszelt
zu verklirzen. Ein derartiges Verfahren bringt jedoch die Ge-
fahr von Blasenbildungen und damit die Ausbildung von
schlecht haftenden Uberzligen mit sich.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, einen sicher haftenden Uberzug
auf metallische Gegenstinde unmittelbar nach deren Herstel-
lung aufzubringen.

Darlepung des Wegens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Auftragen
eines UUberzuges aus einem in einem Losungsmittel gelosten
Lack auf metallische Gegenstinde, die vor dem Beschichten
erwdrmt und gegebenenfalls gereinigt werden, in so kurzer
Zeit vorzunehmen, daB die kontinuierliche Aufbringung

des Uberzuges in den Herstellungsprozef der zu uUberziehenden
Gegenstinde integriert werden kann,

Zur Losung dieser Aufgabe besteht das erfindungsgemdlfe
Verfahren im wesentlichen darin, daB auf die Gegenstinde
bel Oberfléchentemperaturen von wenigstens U °C und unter
dem Siedepunkt von Wagser ein mit Wasser verdinnbarer,

in wasser geldster Lack in an sich bekannter Vieise, ins-
begondere durch Sprihen, Rotetionssprithen und/oder elektro-
statisch, aufgetragen wird, und der an der Oberflidche der
noch warmen Gegenstdnde anhaftende Lackfilm in an sich be-
kannter Welse, vorzugswelse durch Aufsprihen von kaltem
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Wasser, gekiihlt wird. Wasserverdiinnbare Lacke weisen in der
Regel etwa 45 % Lackfestkorper auf und enthalten als Lo-
sangsmittel Wasser in einem Anteil von ca. 45 Gewe.=%. Der
Anteil an organischen Lésungsmitteln macht bei diesen
Lacken nuir einen Prozentsatz von etwa 10 % aus. Solche Lacke
werden durch gegebenenfalls noch anhaftendes, von der Rel-
nigung und Vorwdrmung herrithrendes Wasser in ihrer Haft-
fahigkelt nicht beeintrdchtigt und neigen bei den verhdlt-
nismédBig hohen Temperaturen von etwa 70 °C nicht zur Bla-
senbildung. Diese Lacke konnen in bekannter Weise durch
Spriihen, beispielsweise mit elektrostatisch arbeitenden
schnell rotierenden Sprihglocken, aufgebracht werden, wobeil
bereits bei der Zerstiubung und Vergprihung der Hauptan-
teil des Losungsmittels verdunstet. Da dieses Losungs~
mittel hauptsdachlich aus Wasser besteht, sind keine auf~-
wendigen Umweltschutzeinrichtungen erforderlich, und es
entstehen vor allen Dingen nicht wie beli den konventionel -
len Lacken unangenehm riechende, gesundhe itsschédigende

und oft auch leicht entflammbare Dimpfe. Der Wasserdampf
kann in einfacher Weise abgesaugt werden.

Die kurze, fiir das Beschichten bendtigte Zeit erlaubt es,
beispielsweise Rohre in ihrer Léngsrichtung durch eine Be=
schichtungsanlage hindurchzufiihren. Des weiteren erlaubt sie
die Ausbildung von Vorrichbtungen, die nur einen &uBerst
geringen Platz beanspruchen. Es ist bereits bekannt, Gegen-
stdnde, die mit Kunststoff beschichtet werden, vor der Be-
schichtung zu erwiérmen. Derartige Verfahren sind aber
duBerst aufwendig, und einer Erwdrmung von Gegenstinden

vor einem einfachen Lackieren stand bisher dasg Vorurteil
entgegen, dafl die Lackschicht auf dem erwirmten Gegenstand
zur Blasenbildung neigt. Eine solche Blasenbildung kann
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zuverldfBig dadurch vermieden werden, daB die Gegensténde auf
Tempcraturen von 50 bis 80 oC, insbesondere 70 °C, erwarmbt
werden.

Vorzugsweise wird erfindungsgemiB so vorgegangen, daB die
Gegenstinde mit HeiBwasser, welchem Reinigungsmittel, ins-
besondere Phosphate, zugesetzt ist, bei einer Temperatur

von 50 bis 90 OC, vorzugswelse 60 bis 80 °C, gereinigt und
erwdrmt werden. Die Verwendung von HeiBwasser erlaubt hierbei
in einfacher Weise sowohl die erforderliche Vorwdrmung zur
Verkiirzung der Beschichtungszeit und damit Verringerung

des Platzbedarfes der erforderlichen Anlage als auch eire
wirkungsvolle Reinigung der Oberflédchen der zu beschichten-
den Gegenstdnde,

Un eine kontinuierliche Durchforderung und Abforderung der
metallischen Gegenstande mit hoher Geschwindigkeit zu er-
moglichen, wird vorzugsweise so vorgegangen, daB der an der
Oberfliche der noch warmen Gegenstidnde anhaftende Leckfilm
vorzugsweise durch Aufsprihen von kaltem wasser, das an-
gchlieBend mit rreBluft abgeblasen wird, gekihlt wird.

Auf diese Weise wird der noch weiche Lackfilm durch das
kalte Wasser rasch gehdrtet und kann ohne Schwierigkeiten
und Gefahr einer Beschiddigung der Oberfléache mit konven-
tionellen Transporteinrichtungen welterbefdrdert werden.

Die Vorrichtung zur Durchfithrung dieses Verfahrens ist im
wesentlichen gckennzeichnet durch eine Fdérdereinrichtung
fur die metallischen Gepgenstidnde, eine quer zur Forderein-
richtung sprithende Hochdruck-lleiBwasserstrahleinrichtung.
eine dieser in Forderrichtung nachgeschalteten und von der
Fordereinrichtuns durchsetzte Lackierkabine mit quer zur
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Fordereinrichtung angeordneten Spriihglocken fiir einen in
Wasser geldsten Lack sowie eine in Forderrichtung unmittel-
bar nachgeschaltete Kihleinrichtung, die zur Lackierkabine
und der ersten in Forderrichtung folgenden Abstiitzrolle der
Fordereinrichtung angeordnet ist. Eine derartige Einrichtung
kann ohne weiteres einen Bestandteil der Herstellungsstrafe
fiir Rohre, Bander oder Bleche bilden. Vorzugsweise ist
hierbei die Lackierkabine mit Hochrotations-Spriihglocken
susgestattet, an die eine Hochspannungsquelle anschliefibar
ist. Bel einer solchen Ausbildung verdunstet das Losungs-
mittel zum groBten Teil, bevor es auf die Oberfliéche des

zu beschichtenden Gegenstandes auftrifft, und es ist ledig-
lich erforderlich, eine Lackierkabine und eine geeignete
Absaugvorrichtung fir die Losungsmitteldampfe, die bevorzugt
nur Wasserdampfe sind, vorzusehen. In weiterer Ausbildung
weist die Fordereinrichtung Abstutzrollen auf, von denen we-
nigstens eine der Lackierkabine vorgeschaltete und mit den
Gegenstinden in Kontakt kommende Rolle leitfahig gemacht

und geerdet ist. Auf diese VLeise ist die fiir elektrosta-
tische Verfahren erforderliche Potentialdifferenz sicher-
gestellt,

Die Kiihleinrichtung weist vorzugsweise eine Kaltwasser-—
spriheinrichtung und ein in Forderrichtung nachgeschaltetes
Geblidse oder PreBluftdiisen auf, wobei zumindest die Kaltwas-
gerspriheinrichtung vor der ersten, der Lackierkabine nach-
geschalteten Abstiitzrolle angeordnet ist. Durch diese Aus-
bildung ist sichergestellt, daB die Lackierung bereits hin-
reichend ausgehidrtet ist, bevor sie mit der ndchsten Ab-
stitzrolle in Beriihrung kommt, wodurch sie gegen Beschidi-
gungen unempfindlich geworden ist.
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Augfiihrunzsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel
naher erldutert werden. In der zugehorigen Zeichnung
zelgens

Pig. 1: eine schematische Darstellung der Anlage in einer
Seitenansicht;

Fig. 2: einen Schnitt durch eine Abstiitzrolle zur Aufpahme
mehrerer Rohre nebeneinander,

Auf eincm Rollengeriust 1 sind Abstiitzrollen 2 drehbar gela-
gert, iUber die Rohre 3 in Richtung eines Pfeiles 4, der

die Forderrichtung symbolisiert, gefdrdert werden. In einer
Hochdruck-HeiBlwasserstrahleinrichtung 5 wird Heilwasser
unter Druck auf die Rohre 3 aufgespriht, wobei das abflie-
fende Wasser in einem Trichter 6 gesammelt wird und ohne
weiteres im Kreislauf gefihrt werden kann. Das der Hochdruck-
HeibBwasserstrahleinrichtung 5 zugefuhrte Wwasser kann bei-
spielsweise lber einen Durchlauferhitzer erwarmt werden,
wobei die Erwdrmung auf eine Temperatur erfolgen soll, die
unterhaldb des Siedepunktes des LacklOsungsmittels liegt.
Die Temperatur des HelBwassers soll vorzugsweise bei Ver-
wendung von wasserloslichen Lacken maximal 80 °¢c betragen,
wodurch eine Erwdrmung des Rohres 3 sichergestellt ist, die im
Inneren einer nachfolgenden Lackierkabine 7 eine Oberfla-
chentemperatur von maximal 70 °c ergibt. Das Heillwasser
tritt hierbei vorzugswecise aus Ringdiisen unter einem Druck
von etwa 60 bar aus, wodurch sich eine sehr gute Reinigung
der Oberfléche der Rohre 3 von Fetlen, Olen und anderen
Verunreinigungen ergibt. Dem lleiBwasser k#énnen Phosphate
und andere Reinigungsmittel zugesetzt werden, und es wird
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nur bis zu einem bestimmten Verschmutzungsgrad im Kreislauf
gefihrt.

Die Fordergeschwindigkeit in Richtung des Pfeiles 4 betragt
bei dér in Fig. 1 dargestellten Anlage 1 m/min. Durch die Be~-
rihrung mit den Abstiitzrollen 2 und die Benetzung mit VWasser
sind die Rohre 3 ausgezeichnet geerdet, wie es fir das elek-
trostatische Aufbringen von Lacken notwendig ist. Durch die
Eigenwdrme der Rohre 3 verdunstet nun der verhdltnismafiig
diinne Wasserfilm bis zur Eingangsoffnung 8 der Lackierkabine
7y so daB die Rohre 3 im Inreren der Lackierkabine 7 bereits
volllg trocken sind. Im Inneren der Lackierkabine 7 sind
Hochrotations-Sprithglocken 9 angeordnet, die mit einer
Spannung bis zu 150 kV aufgeladen werden und mit einer
Undrehungsgeschwindigkeit von etwa 40,000 U/min den Lack
zerstiucben. In diesen Hochrotations-Spriihglocken 9 wird was-
serldslicher Lack verspriht, der im wesentlichen aus 45 %
Lackfestkorper, 45 % Wwasser und 10 % organischen Losungs-
mitteln besteht. Die Lackteilchen sind elektrostatisch
aufgeladen und schlagen sich dem aufgebauten Hochspannungs-
feld folgend auf die Rohre 3 nieder und bilden einen zu-~
sammenhingenden Lackfilm. Durch die feine Zerstdubung

des Lackes und durch die Hochrotations-Sprihglocken 9 oder
Scheiben verfliichtigt schon ein grofler Anteil des LOsungs-
mittels, das aus gewohnlichem Vasser besteht. Durch die
Eigenwdrme der Rohre 3 wird der Rest des Wassers aus dem
Lackfilm ausgetrieben, so daB dic Rohre 3 schon fast

trocken die Lackierkabine 7 verlassen. Da der Lackfest-
korper bzw. das Harz des Lackes im Lackfilm auf den Rohren

3 durch die Temperatur der Rohre 3 noch etwas weich ist,
werden diese durch eine nachfolgende Kaltwasser=-3prithein-
richtung 10 abgekiinlt. Durch eine entsprechende Preflluft-
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diise 11 werden die Rohre 3 weiter gekiihlt und von anhaftendem
Wagser befreit, bevor sie die erste Abstiitzrolle 2 im Ausglauf-
rollgeng berihren. Die Rohre 3 kommen dann auf einen Aus~-
laufrollgang,wo sie durch eine entsprechende Einrichtung in
bekannter Weise abgehoben werden,

Das Ausfithrungsbeispiel wird nachstehend prazisiert: Mittel-
schwere Gewinderohre in einer Lénge von 6 m, einem max. Aullen-
durchmesser von 42,9 mm und bei einem Gewicht von 3,84 kg/m
mit glatten Enden werden durch eine Aufgabevorrichtung

auf den Rollengang gehoben. Sie bewegen sich mit einer Ge-
schwindigkeit von 1 m/min in Richtung der Lackierkabine 7.
Die Rohre 3 werden durch die Hochdruck-HeiBwasserstrahlein-
richtung 5 auf eine Temperatur von 60 °¢ gebracht. Beim
Passieren der Hochdruck-Heilwasserstrashleinrichtung 5

werden die Rohre 3 nicht nur erwdrmt, sondern durch den
Hochdruckstrahl, der mit einem Druck von 60 bar arbeitet,
zugleich gereinigt. In der Lackierkabine 7 werden diec Rohre

3 von den elektrostatischen Hochrotations-Sprithglocken 9

mit einer wasserverdinnbaren Grundierunz versehen, Der
Farbton ist z. B. schwarz, und die Farbe besteht hauptsich-
lich aus wasserverdinnbaren Alkydharzen., Die Viskositit

des Lackes betragt 50"/4mm bei einer Lackmenge von 250 ml/min.
Der Sprihwolkendurchmesser ist ca. 600 mm, und der Abstand
der Rohre 3 voneinander muBl mindestens das 1,5fache ihres
Durchmessers betrasgen, Bei einer Durchlaufgeschwindigkeit

von 1 m/min wird auf den Rohren 3 eine Schichtstirke des
Lackes von 30 bis 40 Mikron erzielt., Der Lack enthidlt akti-
ve Rostschubtzpigmente und ist wegen seincs hohen Wasser-
gehaltes nicht entf-lammbar und dsher in die Gefahrenklasse O
einsureihen. Nachdem die Rohre 3 die Lackierkabine 7 ver-
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lassen haben, werden sie durch die Kaltwasser-Sprihein-
richtung 10 gefihrt, um den Lackfilm auszuhdrten, Mit der
PreBluftdiise 11 findet eine weitere Abkihlung der Rohre 3
statt, wobei anhaftendes lasser entfernt wird. Vom Auslauf~
rollgang werden die Rohre 3 durch eine entsprechende Hubein-
richtung abgehoben und auf Lager gelegt.
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Erfindungsanspruch

1e

2

3¢

Verfahren zum Auftragen von Uberziigen auf metallische
Gegenstéande wie Rohre, Bidnder oder Bleche, insbeson=-
dere zum AuBenbeschichten von unlegierten Stahlrohren,
bei welchem die Gegenstidnde vor dem Beschichten er-
warmt und gegebenenfalls gereinigt werden und an-
schliefend auf die noch warmen Gegenstinde ein in einem
Losungsmittel geldster Lack aufgetragen wird, gekenn-
zeichnet dadurch, daB auf die Gegenstande bei Ober-
fléchentemperaturen von wenigstens 50 °C und unter

dem Siedepunkt von Wasser ein mit Wasser verdiunnbarer,
in Vasser geldster Lack in an sich bekannbter VWeise,
insbesondere durch Spriihen, Rotationssprithen und/oder
elektrostatisch, aufgetragen wird, und der an der
Overflidche der noch warmen Gegenstinde anhaftende
Lackfilm in an sich bekannter Weise, vorzugsweise durch
Auf sprithen von kaltem Wasser, gekiuhlt wird.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB

in Wacser gcloste wasserlosliche Lacke auf die Gegen-
stdnde aufgespriht werden, deren Oberfliachentemperatur
maximal 80 °C betrdgt und vorzugsweise 70 °C zum Zeit~-
punkt deg Besprihens nicht lberschreiltet,

Verfahren nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB die Gegenstinde mit HeiBwasser, welchem Reinigungs-
nmittel, insbesondere Phosphate, zugesetzt ist, bel
elner Temperstur von 50 bis 90 CC, vorzugsweise 60 bis
80 °C, in on sich bekannter ueise gereinigt und er-
warut werden,
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Verfahren nach einem der Punkte 1, 2 oder 3, gekenn-
zeichnet dadurch, daB das an dem Lackfilm anhaftende
Kilhlwasser in an sich bekannter Weise mit Prefluft
abgeblasen wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Punkte 1 bis 4, gekennzeichnet durch eine Forder-
einrichbtung fiir die metallischen Gegensténde, eine
quer zur Fordereinrichtung sprithende Hochdruck-
HeiBwasserstrahleinrichtung (5), eine dieser in For-
derrichtung nachgeschaltete und von der Fordereinrich-
tung durchsetzte Lackierkabine (7) mit quer zur Forder-
einrichtung angeordneten Spriihglocken fiir einen in
Wasser geldsten Lack sowie eine in Forderrichtung un-
mittelbar nachgeschaltete Kilhleinrichtung, die zwi-
gchen der Lackierkabine (?7) und der ersten in Fdrder-
richtung folgenden Abstitzrolle (2) der Fordereinrich-
tung engeordnet ist.

Vorrichtung nach Punkt S, gekennzeichnet dadurch,
daB die Lackierkabine (7) mit Hochrotations-Sprih-
glocken (9) ausgestattet ist, an die eine Hochspan-
nungsquelle anschlieflbar ist.

Vorrichtung rach Punkt 5 oder 6, gekennzeichnet da-
durch, daB die Férdereinrichbung Abstitzrollen (2)
aufweist, von denen wenigstens eine der Lackierkabine
(7) vorgeschaltete und mit den Gegenstinden in Kon-
takt kommende Rolle leitfidhig gemacht und geerdet ist.

Vorrichtung nach Punkt 5, 6 oder 7, gekennzeichnet da-
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durch, daf die Kiihleinrichtung eine Kaltwassersprih-
einrichtung (10) und ein in Forderrichtung nachge-
schaltetes Geblése oder PreBluftdiisen (11) aufweist,
wobeil zumindest die Kaltwasserspriheinrichtung (10)
vor der ersten, der Lackierkabine (7) nachgeschalte~
ten Abstitzrolle (2) angeordnet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung
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