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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft eine verbesserte Auftragsvorrichtung, ein verbessertes Auftragsverfahren und
einen Behalter/Spender fir solche Auftragsvorrichtungen. Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung Vor-
richtungen und Verfahren zum Auftragen von geféahrlichen Chemikalien und insbesondere ein Verfahren und
eine Hand-Auftragsvorrichtung zur Verwendung beim Auftragen von korrosiven, gefahrlichen oder anderen
chemischen Beschichtungslésungen auf verkratzte Flachen und sogar noch spezieller ein solches Verfahren
und eine solche Auftragsvorrichtung zum Ausbessern von Kratzern auf Aluminiumflachen mit einer Umwand-
lungsbeschichtung.

[0002] Im industriellen Einsatz befinden sich viele Verfahren zum Auftragen von flieRfahigen Materialien auf
Oberflachen und viele Typen von Auftragsvorrichtungen fiir diesen Zweck. Unter diesen Verfahren befinden
sich Sprihsysteme, Pumpsysteme und Tauchbader. Darliber hinaus umfassen verschiedene Typen von Auf-
tragsvorrichtungen Fasermarker, Filzschreiber, Kapillarrohrstifte und dergleichen.

[0003] Vorrichtungen des Standes der Technik sind diejenigen, die in US 2,624,902, US 385,448 and JP
2144176 beschrieben sind. US 2,624,902 beschreibt eine Pigmentauftragungsvorrichtung mit einem Docht,
US 385,448 beschreibt eine einfache Stiftanordnung mit einem Vorsprung, der ein Rollen verhindert, und JP
2144176 eine stiftartige Vorrichtung zum Beschichten eines Nagelkopfes. US-A-4,848,947 offenbart eine ma-
nuelle Auftragsvorrichtung zum Spenden eines flie3fahigen Beschichtungsmaterials auf eine Flache.

[0004] In der Vergngenheit sind kontinuierliche Anstrengungen zur Verbesserung der Sicherheit solcher Ge-
genstande unternommen worden, wenn das flieRfahige Material von einer gefahrlichen, toxischen oder ag-
gressiven Beschaffenheit ist. Insbesondere auf dem Gebiet der Metallbeschichtung und -behandlung umfas-
sen solche Anstrengungen die Entwicklung von Systemen, bei denen der Benutzer vom zu behandelnden oder
beschichtenden Gegenstand physikalisch getrennt wird, indem Vorrichtungen wie Spritzkabinen und Tauchba-
der verwendet werden. Ein gréRerer Nachteil eines solchen Systems besteht darin, dass kleinere Defekte in
der Beschichtung oder der Behandlung schwierig zu reparieren sind und ein vollstandiges Wiedereintauchen
oder Neubeschichten des gesamten Gegenstandes erforderlich ist. Dieses Verfahren kann besonders zeitauf-
wandig und teuer sein, weil ein kleiner Defekt in der Beschichtung den Verbrauch von ausreichend chemi-
schem oder flieRfahigem Material zur Neubehandlung des gesamten Gegenstandes erfordert.

[0005] Typischerweise werden Aluminium- oder andere Metallteile zur Verwendung in kommerziellen und mi-
litarischen Systemen hergestellt, und dann werden ihre Oberflachen zur Verhinderung von Korrosion chemisch
behandelt, wobei herkémmliche Chargen-Bearbeitungstechniken eingesetzt werden. Dieses chemische Be-
handlungsverfahren ist bei Anwendungen, die beispielsweise eine elektrische oder thermische Isolierung oder
Leitfahigkeit erfordern, ziemlich wichtig. Nach der chemischen Behandlung verkratzen viele Teile bei der an-
schliefenden Handhabung oder bei anschlielenden Bearbeitungsschritten, wodurch ein Teil der chemisch be-
handelten Korrosionsschutzschicht von der Oberflache der Teile entfernt wird. Folglich ist eine Behandlung der
verkratzten Flachen erforderlich, um sie wieder in den Zustand eines vollstandig chemisch behandelten Kor-
rosionsschutzes zu tberfihren.

[0006] Das herkdbmmliche Verfahren zur Reparatur der verkratzten Flache besteht darin, eine Flasche der Be-
schichtungslésung zu besorgen und dann mit Baumwollballchen, Wattestabchen, Lappen oder Schwammen
die Beschichtungslésung auf die verkratzten Flachen aufzureiben oder anders aufzutragen, bis der Kratzer
vollstéandig beschichtet ist. In vielen Fallen verursacht die Form der Teile beim Auftragen der Beschichtungslo-
sung auf die Flache viele Probleme.

[0007] Die Beschichtungslésung kann ein korrosives, gefahrliches Material sein und ist dies oft, weil sie bei-
spielsweise Mengen an Chromsaure, Fluorid, Hexacyanoferrat(lll) und Hexacyanoferrat(ll) enthalten kann. Bei
herkémmlichen Verfahren werden typischerweise tUbermalige Mengen der Beschichtungslésung aufgetragen,
was oft zu einem Verspritzen fuhrt, wodurch im Behandlungsbereich ein gefahrlicher Zustand erzeugt wird. Das
herkdmmliche Verfahren ist unsauber, und ein grof3er Teil der Beschichtungsldsung wird vergeudet. Die Baum-
wollballchen, Wattestabchen, Lappen oder Schwamme, die zum Auftragen der Beschichtungslésung oder zum
Reinigen verwendet werden, werden als Folge ihrer Verwendung zu einem gefahrlichen Abfall und verursa-
chen somit Probleme bei der Entsorgung.

[0008] Im Allgemeinen sind die Beschichtungslésungen oder flieRfahigen Materialien von zwei Typen: denje-

nigen, die ein Spulen erfordern, um tiberschissiges Beschichtungsmaterial zu entfernen, und denjenigen, die
kein Spulen erfordern. Erstere kdnnen ein Spulen erfordern, weil sie zur Bildung von Kristallen neigen, die eine
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unerwulnschte Oberflachenrauheit erzeugen und eine Gefahr darstellen, weil diese Kristalle sowie restliche Be-
schichtung im Allgemeinen hochaktiv sind, d. h. einen pH-Wert von 1,5-4,5 aufweisen. Ein Spulen ist notwen-
dig, erzeugt aber Spiilwasser, das korrosiv ist, weil es sauer ist, und auch toxisch werden kann, und dies stellt
ein Entsorgungsproblem dar. No-Rinse-(NR-)Beschichtungsmaterialien bilden keine Kristalle, kénnen so for-
muliert werden, dass sie selbstverlaufend sind, und bendtigen aus diesen Grinden kein Spulen.

[0009] Vor Einflihrung der vorliegenden Erfindung waren industrielle Nutzer von Metallbehandlungs- und Be-
schichtungstechniken nicht dazu in der Lage, kleinere Defekte in einer Beschichtung oder Behandlung einer
Metallflache schnell und wirksam zu korrigieren, weil die Beschaffenheit der Chemikalien, die zur Behandlung
und Beschichtung von Metallflachen verwendet wird, ihre sichere Verwendung durch eine Person aufgrund der
Gefahr erschwert, dass die Person der Chemikalie ausgesetzt wird. DarUber hinaus waren Vorrichtung fir ei-
nen, sicheren Umgang und eine sichere Aufbewahrung so kleiner Mengen an aggressiven Chemikalien in der
Industrie einfach nicht erhaltlich.

[0010] Demgemal besteht eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung in der Bereitstellung eines manuellen
Verfahrens und einer manuellen Vorrichtung, welche die oben erwadhnten Probleme eliminieren. Eine weitere
Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Bereitstellung eines 6kologisch sicheren Verfahrens und
einer 6kologisch sicheren Vorrichtung zur Ausbesserung und Reparatur von verkratzten Teilen mit gefahrli-
chen, toxischen, korrosiven oder anderes aggressiven chemischen Lésungen. Eine weitere Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung besteht in einer Verminderung der Dauer des Reparaturzyklus zur Ausbesserung und Re-
paratur von verkratzten Teilen mit solchen chemischen Losungen. Eine spezielle Aufgabe der vorliegenden Er-
findung besteht in der Bereitstellung eines solchen Verfahrens zur Ausbesserung und Reparatur von Metalltei-
len mit solchen Beschichtungslésungen.

[0011] Die vorliegende Erfindung macht eine verbesserte Vorrichtung zum sicheren Umgang mit und zum
Auftragen einer flieRfahigen Beschichtung auf Behandlungsmaterialien auf Oberflachen verfligbar. Solche
Oberflachen kénnen Aluminium einschlief3en, das in der Kraftfahrzeug- und in der Flugzeugindustrie einge-
setzt wird, Stahl, der in Haushaltsgeraten, Biromdbeln, Automobilen, LKW und anderen Fahrzeugen, Leitun-
gen in Heizungssystemen und Klimaanlagen und in anderen metallverarbeitenden Industriezweigen verwen-
det wird, bei denen eine Umwandlungsbeschichtungs- oder Spritzkabinen-Metallbehandlung angewandt wird.

[0012] Weiterhin stellt die Erfindung der Industrie ein Verfahren zur Verfigung, mit dem das Beschichten einer
Flache sicher und wirksam unterstitzt wird.

[0013] Die vorliegende Erfindung macht auch eine Auftragsvorrichtung mit einem neuen Sicherheitsbund ver-
figbar, um eine Verletzung von Nutzern gefahrlicher Industriechemikalien zu verhindern, die vom Nutzer in
kleinen Mengen wirksam verwendet werden kénnen.

[0014] Weiterhin stellt die vorliegende Erfindung auch der metallbehandelnden Industrie ein verbessertes
Verfahren zur Reparatur von kleineren Defekten zur Verfiigung, die bei Metallbeschichtungen und -behandlun-
gen auftreten, und vermindert somit die hohen Kosten, die anfallen, wenn Metallgegenstéande neu beschichtet
und behandelt werden missen.

[0015] Weiterhin stellt die vorliegende Erfindung der Industrie eine verbesserte Auftragsvorrichtung zur Be-
schichtung von Aluminiumflachen mit einem wassrigen sauren Chromat und anderen Umwandlungsbeschich-
tungs-Zusammensetzungen zur Behandlung von Stahl und verzinktem Stahl, beispielsweise sauren Zink- und
anderen Eisenphosphat-Zusammensetzungen, zur Verfigung. Weiterhin macht die vorliegende Erfindung ein
verbessertes Verfahren zur Behandlung von Metallflachen mit wassrigen sauren Chromat-Zusammensetzun-
gen verfugbar.

[0016] Dariber hinaus stellt die vorliegende Erfindung der Industrie eine verbesserte Vorrichtung fir Aufbe-
wahrungs- und Spendevorrichtungen bei der Beschichtung von Flachen mit flie3fahigen Materialien zur Verfi-

gung.
[0017] Oben ist ein Uberblick (iber einige der Verwendungen und Vorteile der vorliegenden Erfindung aufge-
fuhrt. Diese Verwendungen und Vorteile sind dahingehend auszulegen, dass sie fir einige der zweckdienliche-
ren Merkmale und Anwendungen der Erfindung ausschlief3lich veranschaulichend sind.

[0018] Demgemal kann man ein vollstandigeres Verstandnis fir die Erfindung bekommen, indem man auf
die Zusammenfassung der Erfindung und die ausfihrliche Beschreibung Bezug nimmt, wo einige der bevor-
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zugten Ausfihrungsformen zusatzlich zum Rahmen der Erfindung beschrieben sind, der von den Ansprichen
zusammen mit den Begleitzeichnungen definiert ist.

Kurzbeschreibung der Erfindung

[0019] GemaR der vorliegenden Erfindung wird eine Auftragsvorrichtung zum Spenden eines fliefahigen
Metallbeschichtungsmaterials auf eine damit zu beschichtende Flache verfligbar gemacht, wobei die Auftrags-
vorrichtung Folgendes umfasst:
a) ein Gehause mit einer Kammer darin, wobei die Kammer eine Menge des fliefahigen Metallbeschich-
tungsmaterials in Form einer flissigen Umwandlungsbeschichtung enthalt, das Gehause eine Endwandung
aufweist, die mit einer Auslasséffnung in Kommunikation mit der Kammer ausgebildet ist, durch welche die
flissige Umwandlungsbeschichtung gespendet werden kann,
b) eine Vorrichtung zum Regeln des Spendens der flissigen Umwandlungsbeschichtung durch die Auslas-
s6ffnung und zum Auftragen von gespendetem Material auf einer Flache und
c¢) eine Schutzstruktur, die auf dem Gehause angeordnet ist und sich darlber erstreckt und so konfiguriert
ist, dass sie die Einfiihrung der Auftragsvorrichtung in eine Tasche eines Kleidungsstiicks oder einen ande-
ren unzweckmafigen Ort verhindert.

[0020] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein manuelles Verfahren zur Repara-
tur eines beschadigten Bereichs einer Umwandlungsbeschichtung auf einer Metallflache verfligbar gemacht,
umfassend:
a) das Einfuhren einer flissigen Umwandlungsbeschichtung in einen Behalter einer Auftragsvorrichtung,
wobei die Auftragsvorrichtung Vorrichtungen zum Spenden der Beschichtung und das Auftragen davon auf
einen beschadigten Bereich einer Umwandlungsbeschichtung auf einer Metallflache aufweist,
b) die Auftragsvorrichtung eine nach auf3en hervorstehende Schutzstruktur hat, welche die Beobachtung
des Auftragens der flissigen Umwandlungsbeschichtung ermdglicht,
c¢) das In-Kontakt-Bringen der Auftragsvorrichtung mit dem beschadigten Bereich, wodurch die flissige Um-
wandlungsbeschichtung auf den beschadigten Bereich aufgetragen wird, um die Umwandlungsbeschich-
tung im beschadigten Bereich zu reparieren, und
d) das Beobachten des Auftragens beim Auftragen der flissigen Umwandlungsbeschichtung.

[0021] Gemal einer Ausfiihrungsform des Verfahrens der vorliegenden Erfindung wird eine flissigkeitsspen-
dende Spitze mit der auszubessernden Flache in Kontakt gebracht und auf dem gewulinschten Bereich gerie-
ben, wodurch eine geregelte Menge der Lésung auf den gewtinschten Bereichen der Flache gespendet wird.

[0022] Das Verfahren der vorliegenden Erfindung verwendet in einer Ausfiihrungsform eine Auftragsvorrich-
tung, bei der eine Filzspitze oder ein analoger Marker verwendet wird, der eine Beschichtungsldsung oder eine
andere zweckmaRige chemische Lésung enthalt. Die Auftragsvorrichtung und die L6sung werden zum Aus-
bessern von kleinen Bereichen und/oder Kratzern auf behandelten Metallflachen verwendet. Die Auftragsvor-
richtung und das Verfahren der vorliegenden Erfindung eliminieren den gefahrlichen Abfall, der normalerweise
bei einem Ausbesserungsverfahren erzeugt wird, und vermindern die Anzahl der Verfahrensschritte und der
benétigten Zeit wesentlich. Das Verfahren und die Auftragsvorrichtung der vorliegenden Erfindung machen
selbstdosierende Handvorrichtungen zur Durchfiihrung einer Ausbesserung von Beschichtungen verflgbar.
Die Auftragsvorrichtung ist leicht aufzubewahren, erzeugt kein Verspritzen und benétigt fir das Ausbessern
einen kleineren Arbeitsbereich und Prozessraum. Die vorliegende Auftragsvorrichtung und das vorliegende
Verfahren vermindern den Abfall der Lésung um bis zu 99% — das einzige Abfallmaterial, das weggeworfen
wird, ist eine Auftragsvorrichtung mit abgelaufenem Haltbarkeitsdatum oder eine leere Auftragsvorrichtung.

[0023] Die Auftragsvorrichtung und das Verfahren der vorliegenden Erfindung kénnen zur Behandlung von
Aluminium und anderen Metallen verwendet werden. Die vorliegende Auftragsvorrichtung und das vorliegende
Verfahren erleichtern das Ausbesserungsverfahren und vermindern die Dauer des Reparaturzyklus, indem sie
ein Auftragen einer Behandlungslésung unabhangig von der Orientierung oder Position der verkratzten Ober-
flache ermoglichen. In den meisten Fallen erméglicht die Auftragsvorrichtung ein Ausbessern, ohne dass der
Gegenstand zerlegt werden muss. Die vorliegende Auftragsvorrichtung und das vorliegende Verfahren kénnen
bei Verfahren vor der Lackierung in der Kraftfahrzeug-, Schifffahrt-, Luftfahrt-, Rollenbeschichtungsindustrie
und in allgemeinen Industrien eingesetzt werden.

[0024] In einer Ausfiihrungsform umfasst die Auftragsvorrichtung einen Auftragsdocht. Die Gehausebaugrup-

pe hat ein distales Ende und ein proximales Ende. Das distale Ende ist mit einer Einlass6ffnung zum Beflllen
der Kammer mit flieRfahigem Material ausgebildet, und im proximalen Ende befindet sich die Austragsoéffnung,
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durch die das flieRfahige Material auf die vorgesehene Flache gelangen kann. Am meisten bevorzugt ist es
jedoch, dass das distale Ende des Stifts bei der Herstellung des Gehauses durch Schweil’en verschlossen
wird. Die Kammer wird dann befillt, indem flieRfahige Materialien iber die Austragséffnung in die Auftragsvor-
richtung eingefihrt werden. Eine solche Schweilstruktur bedeutet, dass die Konstruktion teurer sein kann, wo-
bei sie jedoch sicherer ist. Bei weniger korrosiven Beschichtungen kénnte fir eine weniger teure Konstruktion
eine Dichtung mit Presssitz verwendet werden, die jedoch lecksicher sein muss.

[0025] Zur Erleichterung des Austrags von flie3fahigem Beschichtungsmaterial ist ein Docht innerhalb der
Austragsoffnung des Gehauses angeordnet, der sich mit dem flieRfahigen Beschichtungsmaterial innerhalb
der Kammer in Kontakt befindet. Ein Teil des Dochts ragt aus der Austragséffnung heraus, um die Flache zu
berthren, auf die das flieRfahige Material aufzutragen ist. Aus Sicherheitsgriinden kann die Schutzstruktur als
Teil der Gehausebaugruppe integral formgepresst sein, oder sie kann ein getrenntes Materialstlick sein, das
mittels eines Presssitzes oder durch die Verwendung vieler, im Fachgebiet bekannter Klebstoffe am Gehause
befestigt ist. Somit kann die Schutzstruktur starr oder biegsam sein, und sie ist fest am Gehause montiert oder
gleitfahig daran montiert.

[0026] Insbesondere kann die Schutzstruktur in Form einer Scheibe oder einer Reihe von herausragenden
Speichen oder eines Rings vorliegen. Die Schutzstruktur besteht vorzugsweise aus einem transparenten Ma-
terial, damit der Benutzer den Austrag von flieRfahigem Material auf die vorgesehene Flache beobachten kann.
Der von der Schutzstruktur umfasste Radius betragt vorzugsweise wenigstens das Zweifache des Gehause-
radius, vorzugsweise das 3- bis 4-fache, damit die GréRe der Schutzstruktur verhindert, dass ein Benutzer die
Auftragsvorrichtung versehentlich oder unabsichtlich in eine Tasche eines Kleidungsstlicks oder in einen an-
deren ungeeigneten Platz einfiihrt, um vor der Gefahr zu schiitzen, dass der Benutzer der Chemikalie oder
dem Material innerhalb der Auftragsvorrichtung ausgesetzt wird, indem verhindert wird, dass die Auftragsvor-
richtung auf eine Weise aufbewahrt wird, die erméglichen wirde, dass ein Rickstand der Chemikalie oder eine
Undichtigkeit die Bekleidung oder den Korper eines Benutzers bertihrt. Wenn die Schutzstruktur in Form einer
massiven Scheibe vorliegt, dient sie auch dem Zweck, den Benutzer vor dem auf die Flache aufgebrachten
Material zu schiitzen.

[0027] In einer Ausfiihrungsform ist die Schutzstruktur mittels eines Klebstoffs, einer SchweilRung oder mittels
eines Presssitzes fest am Gehause angebracht. Der Benutzer kann es jedoch vorteilhaft finden, dazu fahig zu
sein, die Position der Schutzstruktur-Konstruktion auf dem Gehause einstellen zu kénnen. Daher ist die
Schutzstruktur in einer anderen Ausfuhrungsform mittels einer lockeren kraftschlissigen Verbindung gleitfahig
auf dem Gehause montiert, wodurch der Benutzer die Schutzstruktur entlang der Lange des Gehauses ver-
schieben kann.

[0028] In einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung sind Kappen auf beiden Enden des Gehauses ange-
bracht. Die Kappe auf dem distalen Ende des Gehauses wird entfernt, um die Kammer im Gehause mit dem
gewinschten flie3fahigen Material zu beflllen. Auf der Kappe kann sich auch eine Arretierung eines beliebi-
gen, im Fachgebiet bekannten Typs befinden, um ein unabsichtliches Offnen der Kappe zu verhindern, wo-
durch ein versehentlicher Kontakt des Benutzers mit dem flieRfahigen Material verhindert wird. Die Kappe auf
dem proximalen Ende des Gehauses, welche die Austragsoffnung umschlie3t, kann gegebenenfalls eine Ar-
retierung eines im Fachgebiet bekannten Typs haben, die ein unbeabsichtigtes Entfernen der Kappe verhin-
dert. Anstatt einer Arretierung kann jede der oben erwadhnten Kappen I6sbar am Gehause angebracht sein,
indem sie entweder auf das Gehause geschraubt wird, indem das Gehause und die Kappe verschraubt wer-
den, oder indem eine kraftschlissige oder elastische Verbindung verwendet wird. In einer anderen Ausfiih-
rungsform der Erfindung ist ein Ventil zwischen dem Docht und der Kammer angeordnet. Das Ventil kann zwi-
schen einer gedffneten und einer geschlossenen Stellung bewegt werden. Das Ventil umfasst eine in der Kam-
mer angeordnete Feder, die ein Dichtelement gegen die Austragsoffnung presst. Der Docht hangt vom Dicht-
element ab und ragt aus der Austragsoffnung heraus. Durch das Driicken des Dochts gegen die Flache, auf
die flieRfahige Materialien aufzutragen sind, wird das Dichtelement leicht versetzt, wodurch das Ventil in die
gedffnete Stellung gestellt wird und das flie3¢fahige Material in die Austragséffnung gelangen kann und entlang
des Dochts auf die Flache geleitet wird. Wenn der Druck des Dochts gegen die Flache beseitigt wird, kehrt das
Dichtelement in seine Position in der Austragso6ffnung zurtick, wodurch das Ventil in die geschlossene Stellung
gestellt wird und die Bewegung des flie3fahigen Materials aus der Kammer gestoppt wird.

[0029] In einer am meisten bevorzugten Ausflihrungsform sind die Ventilbaugruppe und der Docht als einzel-
ne, integrierte Komponente hergestellt. Das Gehause, das am distalen Ende permanent geschlossen ver-
schmolzen ist, wird gefillt, indem flieRfahiges Material Uber die Austragsé6ffnung in die Kammer eingefihrt wird.
Dann wird die Ventil- und Dochtbaugruppe in die Austragséffnung eingefiihrt. Die Ventil- und Dochtbaugruppe
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wird mittels eines Klebstoffs, einer SchweiRung oder mittels eines Presssitzes in der Austragsoffnung perma-
nent befestigt. Der Einfachheit halber ist ein Presssitz bevorzugt.

[0030] Es kann ein Material erwlinscht sein, das zur Behandlung einer Metallflache geeignet ist, bevor diese
einem Beschichtungsverfahren unterzogen wird. Zu diesen Zwecken ist es bevorzugt, die Auftragsvorrichtung
in Abhangigkeit von der Beschaffenheit der Behandlung mit einem der Folgenden zu befillen: einer nicht be-
schleunigten Chromchromat-Zusammensetzung in einer wassrigen sauren Lésung, einer Chromchromat-Zu-
sammensetzung in einer wassrigen sauren Lésung, die durch Hexacyanoferrat(lll), Hexacyanoferrat(ll) oder
Molybdat beschleunigt ist, oder einer Chromphosphat-Zusammensetzung in einer wassrigen sauren Lésung.
Die Auftragsvorrichtung kann auch mit einer Zusammensetzung wie einer sauren Zinkphosphat-Losung zur
Verwendung mit kaltgewalztem Stahl oder verzinktem Stahl verwendet werden.

[0031] In weiteren Ausfiihrungsformen der Erfindung zur Verwendung bei der Metallbehandlung und -be-
schichtung kann eine beliebige der oben aufgefiihrten Chromatzusammensetzungen mit einem Tensid vom flu-
orierten Typ (wie einem Fluorad®-Tensid) vermischt werden, um die FlieR- und Beschichtungseigenschaften
der Metallbehandlungs-Zusammensetzung zu verbessern. Fluorad®-Tenside sind bevorzugt, weil gefunden
worden ist, dass sie in einer sauren, chromathaltigen Umgebung hochgradig stabil sind. "Fluorad" ist die Marke
der Industrial Chemical Products Division der Texaco Chemical Co. fiir deren Sortiment von fluorchemischen
Tensiden.

[0032] Bei der vorliegenden Erfindung wird in einer Ausfiihrungsform eine Hand-Stiftauftragsvorrichtung ver-
wendet, um eine abgemessene Menge einer gefahrlichen chemischen Losung beispielsweise auf eine Flache
aufzutragen, wenn die Austragsspitze an die Flache angelegt wird. Die Auftragsvorrichtung kann einem wohl-
bekannten herkémmlichen Marker vom "Filztyp" oder einer ahnlichen Struktur ahnlich sein, ist aber mit einer
gefahrlichen chemischen Ldsung gefillt. Vorzugsweise ist eine Etikette auf der Auftragsvorrichtung ausgebil-
det, die die gefahrliche chemische Lésung kennzeichnet und die Lagerbestandigkeit der Lésung auffihrt.

[0033] Bei der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Grée des Losungs-Vorratsbehalters und die
Form der Austragsspitze so gewahlt sind, dass eine zweckmafRige Menge an Lésung auf einem gewtlinschten
Bereich einer Flache bereitgestellt wird. Zum Beispiel kann eine relativ schmale Spitze verwendet werden, um
einen schmalen Kratzer auszubessern, wahrend eine breitere Spitze verwendet werden kann, um einen Krat-
zer mit einer breiteren Oberflache auszubessern.

[0034] Oben sind die zweckdienlicheren und wichtigen Merkmale der Auftragsvorrichtung der vorliegenden
Erfindung veranschaulicht, damit die folgende ausfuhrliche Beschreibung der Erfindung besser verstandlich
ist, so dass der vorliegende Beitrag zum Fachgebiet vollstandiger gewirdigt werden kann. Es werden zusatz-
liche Merkmale der Erfindung beschrieben, die den Gegenstand der Anspriche der Erfindung darstellen.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0035] Fig. 1 ist eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform der Auftragsvorrichtung, die von der Hand eines
Benutzers gehalten wird, mit einer Schutzscheibe, die sich am unteren Ende der Auftragsvorrichtung unterhalb
der Hand des Benutzers befindet;

[0036] Fig. 2 ist eine auseinander gezogene Seitenansicht, in der eine Ausfliihrungsform der Auftragsvorrich-
tung veranschaulicht ist, wobei eine transparente Schutzscheibe sich am unteren Ende der Auftragsvorrich-
tung befindet und die Endkappe vom unteren Ende der Auftragsvorrichtung getrennt ist;

[0037] Fig. 3 ist eine Seitenansicht, teilweise als Aufriss, in der eine Ausfihrungsform einer erfindungsgema-
Ren Auftragsvorrichtung mit einer Schutzscheibe dargestellt ist, die vom zylindrischen Kdérper der Auftragsvor-
richtung seitlich radial nach auRen herausragt und deren Endkappe vom proximalen Ende der Auftragsvorrich-
tung abgenommen und von der Spitze der Auftragsvorrichtung beabstandet ist;

[0038] Fig. 4 ist eine Seitenansicht, teilweise als Aufriss und teilweise weggebrochen, in der eine weitere,
ahnliche Ausflihrungsform einer erfindungsgemafen Auftragsvorrichtung dargestellt ist, deren oberes Ende in-
tegral mit dem distalen Ende des Gehauses der Auftragsvorrichtung formgepresst ist, wodurch das Gehause
an diesem Ende verschlossen ist;

[0039] Fig. 5ist eine Seitenansicht, teilweise als Aufriss und teilweise weggebrochen, in der eine weitere Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemafen Auftragsvorrichtung dargestellt ist, die eine Feder veranschaulicht,
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welche das Dichtelement in die Austragséffnung presst, wodurch ein Austrag von flieRfahigem Material verhin-
dert wird;

[0040] Fig. 6 ist eine Seitenansicht, teilweise als Aufriss und teilweise weggebrochen, der in Fig. 5 veran-
schaulichten Ausfiihrungsform der Auftragsvorrichtung, wobei jedoch dargestellt ist, dass eine nach oben ge-
richtete Kraft, die auf den Docht ausgeubt wird, das Dichtelement aus der Austragséffnung presst und einen
Austrag von flieRfahigem Material aus der Auftragsvorrichtung erméglicht.

[0041] Fig. 6a ist eine Seitenansicht, teilweise als Aufriss und teilweise weggebrochen, einer weiteren Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Auftragsvorrichtung, in der ein horizontales X-férmiges Element inner-
halb der Kammer veranschaulicht ist, gegen das die Feder gepresst wird;

[0042] Fig. 6b ist eine Schnittansicht der Kammer der Auftragsvorrichtung der vorliegenden Erfindung, in der
das horizontale X-formige Element dargestellt ist, das oberhalb des Dichtelements angeordnet ist;

[0043] Fig. 7 ist eine Draufsicht im vergrofierten Malstab, in der das distale (obere) Ende einer anderen Aus-
fuhrungsform der Auftragsvorrichtung der vorliegenden Erfindung dargestellt ist, wobei die Schutzstruktur als
massive, aber transparente Scheibe dargestellt ist;

[0044] Fig. 8 ist eine Draufsicht im selben Mal3stab wie Fig. 7, in der das distale (obere) Ende noch einer an-
deren Ausflhrungsform der Auftragsvorrichtung dargestellt ist, wobei die Schutzstruktur als kreisférmiger Ring
veranschaulicht ist, der mit vier Speichen, die sich radial vom zylindrischen Korper der Auftragsvorrichtung er-
strecken, mit dem zylindrischen Kérper der Auftragsvorrichtung verbunden ist;

[0045] Fig. 9 ist eine Draufsicht im selben Malstab wie Fig. 7, in der das distale (obere) Ende einer anderen
Ausfuhrungsform der Auftragsvorrichtung veranschaulicht ist, wobei die Schutzstruktur als leichte, sich radial
erstreckende Speichen veranschaulicht ist.

Ausflhrliche Beschreibung der Erfindung

[0046] Aufderin den Durchflihrungsbeispielen oder wenn etwas anderes angegeben ist, sind alle hier verwen-
deten Zahlen, die Mengen von Bestandteilen oder Reaktionsbedingungen ausdriicken, dahingehend zu ver-
stehen, dass sie in allen Fallen durch den Begriff "etwa" modifiziert sind. Alle Mengen und Prozentwerte sind
auf das Gewicht bezogen, sofern nichts anderes ausdriicklich angegeben ist, und alle Temperaturen sind Grad
Celsius, sofern nichts anderes angegeben ist.

[0047] Unter ausfuhrlicher Bezugnahme auf die Zeichnungen mittels Bezugszahlen, wobei ahnliche Bezugs-
zahlen Uberall dhnliche Teile bezeichnen, umfasst eine Auftragsvorrichtung 100, die gemal einer Ausfih-
rungsform der Erfindung hergestellt ist, wie in den Fig. 1 und Fig. 2 veranschaulicht ist, ein im Allgemeinen
zylindrisches Gehdause 2, in dem sich eine Kammer 4 befindet. Das Gehause 2 umfasst ein distales Ende 22
mit einer Offnung 14, die eine Kommunikation zwischen der Kammer und dem AuReren des Gehéuses darstellt
und ein Einfiihren von flieRfahigen Materialien durch die Offnung in die Kammer erméglicht. Das Gehéuse 2
umfasst auch ein proximales Ende 24 mit einer Austragsoéffnung 14, durch die flieRfahiges Material ausgetra-
gen werden kann. Um das Gehduse 2 haltbar, leicht konstruierbar und preiswert zu machen, sind viele Kunst-
stofftypen geeignete Konstruktionsmaterialien. Daher ist bevorzugt, dass jede Komponente der vorliegenden
Erfindung aus Kunststoff hergestellt werden kann, sofern nichts anderes angegeben ist. Weiterhin kann das
Gehéause 2 mit Zeichen beschriftet oder markiert sein, welche die flieRfahigen Materialien innerhalb der Kam-
mer 4 oder damit zusammenhangende Gefahren kennzeichnen.

[0048] Die Auftragsvorrichtung 100 umfasst einen Docht 12, der durch die Austragséffnung 14 des proxima-
len Endes 22 zum Spenden von flieR¢fahigen Materialien durch den Austrag hervorsteht. Vorzugsweise umfasst
der Docht 12 ein Material mit kleinen Offnungen, wie Polyester oder Polyethylen, die flieRfahiges Material aus
der Kammer 4 auf die zu behandelnde Flache leiten. Eine Endkappe 10 ist dargestellt, die I6sbar am proxima-
len Ende 22 angebracht ist. Um ein versehentliches Verlegen der Endkappe 10 zu vermeiden, kann ein optio-
naler Befestigungsstreifen 16 an seinem distalen Ende 17 mit der Endkappe 10 und an seinem proximalen
Ende 19 mit dem Gehause 2 verbunden. In Fig. 1 ist veranschaulicht, dass die Endkappe 10 einen Verschluss
12 des im Fachgebiet bekannten Typs hat, um ein versehentliches Entfernen der Endkappe 10 zu verhindern.
Ebenfalls dargestellt ist ein Endverschluss 8, der mit dem distalen Ende 24 des Gehauses 2 |6sbar verbunden
ist. Es ist ebenfalls dargestellt, dass die Endkappe 8 einen Verschluss 18 des im Fachgebiet bekannten Typs
hat, um ein versehentliches Entfernen der Endkappe 8 zu verhindern. Beim Sicherheitsbund 6 handelt es sich
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um eine massive Scheibe, und es ist dargestellt, dass sie vom Gehause 2 der Auftragsvorrichtung hervorsteht.

[0049] Der Sicherheitsbund 6 wird vorzugsweise als Teil des Gehauses 2 wahrend der Herstellung des Ge-
hauses 2 formgepresst, oder der Sicherheitsbund 6 kann getrennt hergestellt und mittels im Fachgebiet be-
kannten Klebstoffen oder durch Verschmelzen des Bundes 6 mit dem Gehause 2 mittels Warme permanent
an das Gehause 2 geklebt werden. Daruber hinaus kann der Bund 6 mittels einer lockeren kraftschlissigen
Verbindung am Gehause 2 verschiebbar montiert sein. Obwohl der Sicherheitsbund 6 aus einem beliebigen
Material hergestellt sein kann, ist es weiterhin bevorzugt, dass er aus einem transparenten Material wie klarem
Kunststoff besteht, damit der Benutzer die Kontaktstelle zwischen der Auftragsvorrichtung und der zu behan-
delnden Flache leicht sehen kann.

[0050] Fig. 4 zeigt eine alternative Ausfihrungsform der Erfindung, bei der die Endkappe 20 am distalen
Ende 24 des Gehauses 2 permanent befestigt ist. In dieser Ausfiihrungsform ist die Auftragsvorrichtung nicht
wiederbefiillbar, weil die Kammer 4 bei der Herstellung gefillt und permanent versiegelt wird. Bei dieser Aus-
fuhrungsform wird die Mdglichkeit eines unbeabsichtigten Leckens von flieRfahigem Material aus der Auftrags-
vorrichtung vermieden.

[0051] Die Fig. 5 und Fig. 6 zeigen eine alternative Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung, bei der ein
Ventil 29 in der Kammer 4 angeordnet ist. Das Ventil 29 umfasst eine Feder 28, die ein Dichtelement 30 unter
Spannung setzt, wodurch das Dichtelement 30 an der Austragséffnung 14 des proximalen Endes 22 angreift
und dieses verschlieRt und dadurch eine Kommunikation zwischen der Kammer 4 und dem AuReren des Ge-
hauses 2 verhindert. Der Einfachheit halber ist bevorzugt, dass die Feder aus Metall besteht.

[0052] Fig. 5 veranschaulicht das Ventil 29 in der geschlossenen Stellung. Wenn keine Kraft auf den Docht
12 ausgeubt wird, presst die Feder 28 das Dichtelement 30 in die Austragséffnung 14 und verhindert eine Kom-
munikation zwischen der Kammer 4 und dem AuBeren des Gehauses 2 und verhindert so den Austrag von
flieRfahigem Material.

[0053] Wie in Eig. 6 veranschaulicht ist, I0st sich das Dichtelement 30, wenn Druck auf den Docht 12 ausge-
Ubt wird, von der Austragsoéffnung 14 des proximalen Endes 22 und 6ffnet diese, wodurch eine Kommunikation
zwischen der Kammer 4 und dem AuReren des Gehauses 2 ermdglicht und dadurch das Spenden von flie-
fahigen Materialien durch die Austragso6ffnung 14 des zweiten Endes 22 ermoglicht wird. Das in den Eig. 5 und
Fig. 6 veranschaulichte Ventil 29 ist einfach und preiswert herstellbar.

[0054] Unter bestimmten Umstanden kann es jedoch wiinschenswert sein, kommerziell erhaltliche Ventile zu
verwenden, wie bei der Verwendung von gefahrlicheren Chemikalien, die umfangreichere Sicherheitsmafinah-
men gegen Undichtigkeiten erfordern. Ventile, die zur Verwendung in der vorliegenden Erfindung geeignet
sind, sind in den U.S. Patenten 4,848,947, 4,792,252 und 4,685,820 beschrieben.

[0055] Die Fig. 7-Fig. 9 zeigen alternative Ausfiihrungsformen des Sicherheitsbundes 6. Fig. 5 veranschau-
licht die Schutzstruktur 6 als massive Scheibe aus einem transparenten Material, wie klarem Kunststoff, die
am Umfang des Gehauses 2 angebracht ist. Fig. 8 veranschaulicht die Schutzstruktur bzw. den Sicherheits-
bund 6 als kreisférmigen Ring 40, der durch eine Anzahl von Verbindungsstangen 42 am Umfang des Gehau-
ses 2 angebracht ist. Fig. 9 veranschaulicht die Schutzstruktur bzw. den Sicherheitsbund 6 als Mehrzahl von
Speichen 26, die vom Gehause 2 ausgehen. Die Fig. 7-Fig. 9 veranschaulichen jeweils eine vorstehende
Struktur 6, die den Benutzer der Auftragsvorrichtung davon abhalt, die Auftragsvorrichtung 300, 500, 600 in
die Tasche eines Bekleidungsstiicks wie eine Hemdtasche, Jackentasche, Hosentasche oder einen anderen
unzweckmafligen Behalter wie eine Schreibtischschublade und einen Werkzeugkasten einzufihren. Durch ein
solches Verhindern der Aufbewahrung der Auftragsvorrichtung an solchen Orten bzw. ihrer Einflihrung in sol-
che Orte wird die Gefahr eines versehentlichen Kontakts mit dem in der Auftragsvorrichtung enthaltenen flie3-
fahigen Material unabhangig davon vermindert, ob es von einer gefahrlichen Beschaffenheit ist oder nicht.

[0056] Ein Verfahren zum Auftragen von flieRfahigen Materialien umfasst die Einfuhrung eines flieRfahigen
Materials in die Kammer 14 der Auftragsvorrichtung 100, die Bereitstellung einer sauberen Flache, auf die das
flieRfahige Material aufzutragen ist, und das In-Kontakt-Bringen der Flache mit dem Docht 12 der Auftragsvor-
richtung 100.

[0057] Ein noch mehr bevorzugtes Verfahren umfasst weiterhin die Bereitstellung einer Auftragsvorrichtung

100, wobei das Ventil 24 sich innerhalb der Kammer 4 der Auftragsvorrichtung 100 befindet und ein Docht 12
aus der Austragsoffnung 14 des proximalen Endes 22 der Auftragsvorrichtung 100 herausragt, die Einfihrung
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eines flieRfahigen Materials in die Kammer 4 der Auftragsvorrichtung 100, das In-Kontakt-Bringen der Flache,
auf die flieRfahiges Material mit dem Docht 12 aufzutragen ist, und das Pressen des Dochts auf diese Flache,
wodurch ein Offnen des Ventils 29 derart bewirkt wird, dass das flieRfahige Material aus der Auftragsvorrich-
tung 100 auf die Flache ausgetragen wird.

[0058] Bei einem bevorzugten Verfahren ist das flie3fahige Material, das in die Kammer 4 der Auftragsvor-
richtung 100 eingeflhrt wird, eine nicht beschleunigte wassrige saure Chromchromat-Zusammensetzung. Eine
solche Zusammensetzung enthalt weder Hexacyanoferrat(lll), Hexacyanoferrat(ll) noch Molybdat. Eine bevor-
zugte Zusammensetzung mit dieser Beschaffenheit ist im U.S.-Patent 2,851,385 beschrieben.

[0059] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, ein saurebestandiges Tensid zu den in den folgenden Beispielen
beschriebenen wassrigen sauren Umwandlungsbeschichtungs-Zusammensetzungen zu geben, um das Ver-
laufen zu erleichtern und das als Verlaufmittel dient. Im Allgemeinen sind fluorierte Tenside unter hochgradig
sauren Bedingungen stabil, und die fluorierten Tenside, die unter der Marke Fluorad®-Tenside verkauft werden,
sind bevorzugt.

[0060] Die Auftragsvorrichtung besteht vorzugsweise aus einem inerten Kunststoffmaterial, das der korrosi-
ven Beschaffenheit der sauren Umwandlungsbeschichtungen widerstehen kann. Im Allgemeinen betragt der
niedrigste brauchbare pH-Wert solcher Zusammensetzungen etwa 1,5. Es ist jedoch bevorzugt, dass die mit
der Auftragsvorrichtung verwendeten Umwandlungsbeschichtungen einen pH-Wert von weniger als 4,5 oder
noch mehr bevorzugt einen pH-Wert im Bereich von 1,5 bis 4,0 haben.

[0061] Die Auftragsvorrichtung ist zur Reparatur von Phosphat-Umwandlungsbeschichtungen auf kaltgewalz-
tem Stahl oder verzinktem Stahl besonders brauchbar. Solche Beschichtungszusammensetzungen basieren
im Allgemeinen auf Phosphatsalzen wie denjenigen von Zink, Mangan oder Nickeldihydrogenphosphat entwe-
der mit oder ohne ungebundenes Fluor. Solche Umwandlungsbeschichtungs-Zusammensetzungen sind vor-
zugsweise auch durch die Zugabe eines saurebestandigen Tensids wie eines fluorierten Tensids modifiziert.
Umwandlungsbeschichtungs-Zusammensetzungen kénnen auch hergestellt werden, indem Mischungen der
Salze verwendet werden, und sie sind in den Auftragsvorrichtungen dieser Erfindung ebenfalls brauchbar.

[0062] Solche Umwandlungs-Beschichtungszusammensetzungen kénnen durch die Zugabe eines oder meh-
rerer der Verbindungen Hydroxylaminsulfat oder Natriumnitrit beschleunigt werden. Zum Beispiel kdnnen Zu-
sammensetzungen, die auf der Verwendung von Zinkphosphat, Manganphosphat oder Mischungen davon ba-
sieren, auf diese Weise beschleunigt werden und sind flr Beschichtungen von Kraftfahrzeugkarosserien be-
sonders brauchbar. Im Allgemeinen kénnen solche Beschichtungen auch von der Zugabe eines saurebestan-
digen Tensids profitieren.

[0063] Beispielhafte Umwandlungsbeschichtungen, die in der Kraftfahrzeug-Industrie insbesondere auf ver-
zinktem oder kaltgewalztem Stahl verwendet werden, sind diejenigen, die in den Patenten von Miyamoto und
Nagatani, insbesondere 4,838,957, erteilt am 13. Juni 1989, und 4,961,794, erteilt am 9. Oktober 1990, offen-
bart sind. Die Zusammensetzungen und Verfahren dieser Patente werden in einer Uberwiegenden Mehrheit
der Kraftfahrzeug-Produktionsanlagen in den Vereinigten Staaten eingesetzt.

[0064] Diese Erfindung ist zur Herstellung von Aluminiumflachen wie denjenigen auf Flugzeughillen und
Flugzeugteilen, extrudierten Aluminiumteilen wie Rollen, auReren Windfangtiren aus Aluminium ebenfalls be-
sonders brauchbar.

[0065] Im Aligemeinen gibt es zwei verschiedene Arten von Metallbehandlungslésungen, diejenigen, bei de-
nen ein Spulen erforderlich ist, und diejenigen, bei denen dies nicht der Fall ist. Weil viele der Komponenten
von Umwandlungsbeschichtungen durch eine Toxizitat und/oder eine hohe Aciditat gekennzeichnet sind, kén-
nen die Zusammensetzungen, bei denen ein Spilen erforderlich ist, Abwasser verursachen, die gesammelt
werden muissen und die bei den existierenden bundesstaatlichen Verordnungen ein Entsorgungsproblem dar-
stellen.

[0066] Unter den brauchbaren Umwandlungsbeschichtungs-Zusammensetzungen zur Behandlung von Alu-
miniumflachen befinden sich diejenigen, die Mischungen von Polyacrylsaure und/oder Estern davon und einen
zweiten, im Wesentlichen aus Chromchromat bestehenden Bestandteil umfassen. Eine solche Lésung bildet
keine Kristalle. Daher ist bei solchen Zusammensetzungen kein Spllen erforderlich, und daher verursachen
sie kein Abwasserentsorgungsproblem. Die aufgetragene Beschichtungszusammensetzung wird nach dem
Auftragen auf eine zu reparierende Flache mittels einer Auftragsvorrichtung der Erfindung einfach an Ort und
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Stelle trocknen gelassen oder beschleunigt getrocknet.

[0067] Im Allgemeinen ist bei allen Beschichtungszusammensetzungen, fir die ein Spilen erforderlich ist, die
Zugabe eines fluorierten Tensids vorteilhaft, weil es zu verbesserten Gebrauchseigenschaften fiihrt. Diejeni-
gen Formulierungen, bei denen ein Spilen nicht erforderlich ist, kbnnen mit oder ohne die Zugabe eines fluo-
rierten Tensids verwendet werden, wobei die Zugabe eines fluorierten Tensids im Allgemeinen aber vorteilhaft
ist. Zusatzlich dazu, dass der Fluss aus der Auftragsvorrichtung verbessert und die Verlaufsmerkmale der Zu-
sammensetzung verbessert werden, weist das Vorhandensein des saurebestandigen Tensids die Neigung auf,
das FlieBen der Beschichtungszusammensetzung in Kratzer in einem zu reparierenden Uberzug zu verbes-
sern. Im Allgemeinen liegt die brauchbare Menge des fluorierten Tensids im Bereich von 0,001 Gew.-% bis 0,02
Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Zusammensetzung. Mengen im Bereich von 0,001 Gew.-% bis
0,05 Gew.-% oder sogar noch gréRere Mengen kénnen verwendet werden, wobei die gréReren Mengen aber
nicht kostenguinstig sind.

[0068] Die fluorierten Tenside sind von mehreren Quellen im Allgemeinen unter verschiedenen Marken erhalt-
lich. Die folgenden sind beispielhaft fur fluorierte Tenside, die in den mit der Auftragsvorrichtung verwendbaren
Beschichtungszusammensetzungen brauchbar sind. Im Aligemeinen handelt es sich um wassrige Zusammen-
setzungen, die mit den Umwandlungsbeschichtungs-Zusammensetzungen leicht vertraglich sind, die in den
folgenden Beispielen beschrieben sind.

Fluorierte Tensidmaterialien

Fluorad FC-126 (3M) 85% Ammoniumperfluoroctanoat (CAS-Nr. 3825-26-1)
15% eines niederen Perfluoralkylcarboxylatsalzes (CAS-Nr.
6130-43-4, 21615-47-4 und 68259-11-0)

Fluorad FC-430 Fluorierter Alkylester

Fluorad FC-120 25%iges Ammoniumperfluoralkylsulfonat (CAS-Nr. 67906-42-7 und
17202-41-4)

Zonyl FSN (Dupont) 40% Perfluoralkylethoxylat
30% IPA

30% Wasser

Fluowet PL 80 (Hoechst-Celane- | 50% Fluorphosphorsaure
se) 50% Fluorphophonsaure

[0069] Das folgende Beispiel und andere nachfolgende Beispiele veranschaulichen einige der Typen von Lo-
sungen, die in der Praxis der vorliegenden Erfindung verwendet werden kénnen.

Umwandlungsbeschichtungen fiir Aluminium und dessen Legierungen

[0070]
Beispiel 1
Chromsaure 6g
Kaliumzirconiumfluorid 25¢
Ammoniumborfluorid 7649
Wasser zur Herstellung von 1 I.

[0071] Bleche aus der Aluminiumlegierung 24ST, die in einer Losung behandelt wurden, die der obigen For-
mulierung ahnlich war, hatten mehr als 500 h lang einer Einwirkung von Salznebel in einem ASTM-Salznebel-
raum mit nur kleinerem nadelpunktartigen Lochfral} zufrieden stellend widerstanden.

[0072] Ein Kratzer im behandelten Blech wird leicht und bequem repariert, indem die Kammer einer Auftrags-
vorrichtung wie der in Fig. 1 dargestellten mit wenig der oben beschriebenen Lésung geflillt wird und sie dann
auf die verkratzte Flache aufgetragen wird, wobei der Docht 14 der Auftragsvorrichtung verwendet wird. Nach
einem Spilen mit Wasser und einem Trocknen ist die Beschichtung so gut wie neu.

10/25



DE 695 35735 T2 2009.04.23

[0073] Die folgenden nichtbeschleunigten Losungen kénnen auch als Vergleichsbeschichtungen fir Alumini-
um und dessen Legierungen verwendet werden, und sie kénnen alle zweckmaRig zur Ausbesserung von Krat-
zern mittels einer Auftragsvorrichtung der vorliegenden Erfindung aufgetragen werden.

Beispiel 2
Chromsaure 8449
Kaliumzirconiumfluorid 3,59
Borsaure 6,39
Ammoniumhydrogenfluorid 4,049
Wasser zur Herstellung von 1 I.

Beispiel 3
Chromsaure 8¢
Fluorwasserstoffsaure 2,0 ml einer 48%igen

Saure

Wasser zur Herstellung von 1 I.

Beispiel 4
Ammoniumhydrogenfluorid 2,79
Chromsaure 6,09
H,SnF, (Hexafluorozinnsaure) 359
Wasser zur Herstellung von 1 I.

[0074] Die verkratzte Flache sollte gereinigt werden, bevor die Auftragsvorrichtung verwendet wird, um die
Flache durch das Auftragen einer restaurierenden Losung oder Beschichtung zu restaurieren. Die Reinigung,
die keinen Teil der vorliegenden Erfindung darstellt, kann durch herkdmmliche Methoden erfolgen. Beispiels-
weise konnen Fett und Schmutz entfernt werden, indem ein Aluminiumteil in ein mildes Silicatalkalibad ge-
taucht wird oder indem ein Saurebad verwendet wird, das ein polares organisches Lésungsmittel enthalt, ge-
folgt von einem Spilen mit Wasser. Der saubere verkratzte Bereich kann dann mit einer Losung mit der be-
schriebenen Beschaffenheit, wie den Losungen der obigen Beispiele, behandelt werden.

[0075] In einem anderen bevorzugten Verfahren zum Auftragen von flie3fahigen Materialien ist das flief3fahi-
ge Material, das in die Kammer 4 der Auftragsvorrichtung 100 eingefiihrt wird, eine beschleunigte wassrige
saure Chromchromat-Zusammensetzung. Eine beschleunigte wassrige saure Chromchromat-Zusammenset-
zung enthalt Hexacyanoferrat(lll), Hexacyanoferrat(ll) oder Molybdat. Zusammensetzungen mit dieser Be-
schaffenheit sind fiir das Verfahren zum Reinigen von Metall und zur Verbesserung der Korrosionsbestandig-
keit besonders brauchbar. Bevorzugte Zusammensetzungen mit dieser Beschaffenheit sind im U.S.-Patent
2,796,370, in dem eine brauchbare, mit Hexacyanoferrat(lll) beschleunigte Chromchromat-Zusammensetzung
beschrieben ist, und im U.S.-Patent 4,146,410, in dem eine brauchbare, mit Molybdat beschleunigte Chrom-
chromat-Zusammensetzung beschrieben ist, beschrieben.

[0076] Die in den folgenden Beispielen aufgetragenen Beschichtungen weisen eine verbesserte Korrosions-

bestandigkeit auf. Kratzer, welche dieselbe Metallflache freilegen, kénnen leicht repariert werden, indem die
Verfahren und Auftragungen dieser Erfindung verwendet werden.
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Beispiel 5

Verwendung von beschleunigten Chromatbeschichtungen; Hexacyanoferrat(lll)

Chromsaure 54/l
Kaliumhexacyanoferrat(lIl) 2,549/
Natriumhexafluorosilicat 2,54/l
Natriumtetrafluoroborat 54/l
Temperatur (70°F) 21°C
Tauchzeit 5 min
pH-Wert 1,5

[0077] Der allgemeine Temperaturbereich von 0°C (32°F) bis 71°C (160°F) ist auf die obige Zusammenset-
zung anwendbar. Ein Temperaturbereich von 21°C (70°F) bis 33°C (90°F) ist bevorzugt. Die Anwendungsdau-
er kann in Abhangigkeit von der Farbe oder Dicke der gewlinschten Beschichtung von 5 s bis zu etwa 5 min
oder langer variieren.

Beispiel 6
Verwendung von beschleunigten Chromatbeschichtungen; Aufnahmevermégen von Lack
[0078] In dieser bevorzugten Ausfiihrungsform wird ein Konzentrat hergestellt, wobei kommerziell erhaltliche

Materialien verwendet werden, indem diese Materialien in Wasser unter Bildung des Konzentrats vereinigt wer-
den, wobei das Konzentrat aus den folgenden Bestandteilen in den aufgefiihrten Mengen hergestellt wird:

Material g/l
CrO, 40,0 g.
ZnO 7,649.
HnO, 38° Bé 68,0 g.
H,SiF, als 23%ige Losung 91,2 g.
Molybdan(VI)-sure als 84% MoO, 9,54¢.
Wasser Rest

[0079] Aus diesem Konzentrat wird ein Bad hergestellt, indem das Konzentrat mit Wasser so verdinnt wird,
dass eine Lésung mit 5 Vol-% erhalten wird. Der pH-Wert der fertigen Losung betragt etwa 1,5.

[0080] Eine kommerzielle flinfstufige Anlage zur Beschichtung von Aluminiumrollen, die aus vier Tauchtanks,
gefolgt von einer letzten Spilung durch Bespriihen mit frischem Wasser, besteht, wird in Betrieb genommen.
Die Geschwindigkeit der Anlage wird so eingestellt, dass sie zwischen nicht mehr als 7,6 bis 30,5 m (25 bis
100 feet) pro Minute variiert. Unter Verwendung dieses eingerichteten Vorrats an Aluminiumrollen aus ver-
schiedenen Legierungszusammensetzungen einschliel3lich der Typen, die Ublicherweise als 3003, 3105,
5005, 5052 und "Utility Stock" bekannt sind, wird wie folgt behandelt.

[0081] Die Rollenanlage wird gestartet, und die Rolle wird zuerst in den beiden Stufen 1 und 2 durch Tauchen
in einer sauren Metallreinigungslésung gereinigt, wie im Fachgebiet bekannt ist und was keinen Teil der Erfin-
dung bildet. Nach den beiden Reinigungsstufen wird die Rolle in Stufe 3, bei der es sich um eine Tauch-Was-
serspulstufe handelt, bearbeitet. Die saubere Rolle gelangt dann zu Stufe 4, wo sie durch Tauchen mit der oben
beschriebenen Radldsung fiir verschiedene Zeitraume von etwa 10 bis etwa 30 s in Kontakt gebracht wird. Der
pH-Wert der Radlésung wird auf etwa 1,5 gehalten, und die Badtemperatur wird auf etwa 50°C (120°F) gehal-
ten. Nach der Behandlung mit dieser Zusammensetzung dieser Erfindung wird die Aluminiumrolle einem letz-
ten Spulen mit durch Bespriihen mit Wasser unterzogen, wonach das Metall getrocknet und lackiert wird.

[0082] Eine Analyse des Aussehens und der Eigenschaften des auf die obige Weise behandelten Metalls
deutet darauf hin, dass das fertige Produkt in jeder Weise mit Metall vergleichbar ist, das mittels Verfahren des
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Standes der Technik unter Verwendung von Hexacyanoferrat(lll) hergestellt wurde. Eine mechanische Be-
schadigung der Oberflache des beschichteten Vorrats aus Aluminiumlegierung wird unter Verwendung der
Tauchlésung in einer erfindungsgemafen Auftragsvorrichtung leicht repariert. Bei einem anderen bevorzugten
Verfahren ist das flieRfahige Material, das in die Kammer 4 der Auftragsvorrichtung 100 eingefihrt wird, eine
wassrige saure Chromphosphat-Zusammensetzung.

[0083] Zusammensetzungen mit dieser Beschaffenheit sind fir das Verfahren zum Reinigen von Metall und
zur Verbesserung der Korrosionsbestandigkeit besonders brauchbar. Eine bevorzugte Zusammensetzung mit
dieser Beschaffenheit ist im U. S.-Patent 2,438,877 beschrieben. Die Verwendung eines hochkorrosiven Ba-
des, mit dem Aluminium und Aluminiumlegierungen mit Aluminium als Hauptbestandteil Korrosionsbestandig-
keit verliehen wird, wird durch die Verwendung von Badern veranschaulicht, die Phosphat-, Fluorid- und sechs-
wertige Chromionen bei einem niedrigen pH-Wert enthalten und oft als Chromphosphat-Zusammensetzungen
bezeichnet werden.

[0084] Die in den vorhergehenden beiden Abschnitten beschriebenen Lésungen kénnen leicht zu Ausbesse-
rungsarbeiten unter Verwendung der Hand-Auftragsvorrichtung der Erfindung verwendet werden. Weil diese
Lésungen korrosiv sind, ist die Auftragsvorrichtung, wenn sie aus einem inerten Kunststoffmaterial besteht, ein
zweckmafiger Ort zur Aufbewahrung einer kleinen Ldsungsmenge, wenn die Auftragsvorrichtung nicht einge-
setzt wird. Die Sicherheitsstruktur schiitzt Bekleidung und hilft, sicherzustellen, dass eine gefillte Auftragsvor-
richtung richtig aufbewahrt wird.

Beispiel 7

[0085] Ein veranschaulichendes Chromphosphatbad kann Folgendes enthalten, wobei die lonen in Mengen
vorhanden sind, die Folgendem aquivalent sind:

Gramm pro Liter
Fluorid 2,0 bis 6,0
Chromséure (CrO;) 6,0 bis 20,0
Phosphat (PO,) 20,0 bis 100,0
pH-Wert 1,7 bis 1,9

[0086] Das Verhaltnis von Fluorid zu Dichromat, ausgedruckt als F:CrO,, liegt zwischen 0,18 und 0,36.
[0087] Fur alle obigen Beschichtungszusammensetzungen ist fir gute Ergebnisse ein Spulen erforderlich.
No-Rinse-Zusammensetzungen
Beispiel 8

[0088] No-Rinse-Behandlungen mit einer Chromat-Umwandlungsbeschichtung

CHROM Gew.-%
Chrom-Mischverbindungen 0,5%
Acrysol A-1, eine wasserldsliche Polyacrylsdure-Lésung 0,5%

[0089] Die Chrom-Mischverbindungen werden gemaf US-A-3,063,877 hergestellt.

[0090] Diese Zusammensetzung kann in einer Auftragsvorrichtung auf allen Metallen zur Reparatur von be-
schadigten Umwandlungsbeschichtungen verwendet werden. Ein Spilen ist nicht erforderlich; die Beschich-
tung wird einfach trocknen gelassen, oder sie kann bei 65°C (150°F) oder darliber beschleunigt getrocknet
werden.

[0091] Wie im Wesentlichen bei allen Umwandlungsbeschichtungen sollte eine ausreichende Belliftung vor-
handen sein, wenn diese Beschichtungen gegossen, verwendet und getrocknet werden. Arbeiter sollten ein
Inhalieren der Dampfe vermeiden. Wenn ein Luftstrom zur Unterstitzung des Trockners verwendet wird, sollte
seine Geschwindigkeit auf 15,2 m/s (3000 fpm) oder weniger begrenzt werden, um eine Zerstérung des Films
zu vermeiden.
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Beispiel 9
Saure wassrige Nicht-Chromat-Zusammensetzung
[0092] Ein typisches funktionsfahiges 5%iges Bad, das aus einem Konzentrat mit deionisiertem oder destil-

liertem Wasser hergestellt wird, kann die wesentlichen Bestandteile in den unten aufgefiihrten Mengen enthal-
ten:

Polyacrylsaure (als ACRYSOL A-1 zugegeben) 4,13 g/l
H,TiF, 2,09/

Beispiel 10

[0093] In einem anderen bevorzugten Verfahren zum Auftragen von flie3fahigen Materialien ist das flief3fahi-
ge Material, das in die Kammer 4 der Auftragsvorrichtung 100 eingefihrt wird, eine Zinkphosphat-Zusammen-
setzung. Solche Zusammensetzungen sind zum Beschichten von kaltgewalztem Stahl und verzinkten Metallen
am brauchbarsten. Eine bevorzugte Zusammensetzung mit dieser Beschaffenheit istim U.S.-Patent 2,438,957
beschrieben.

Beispiel 11
Vergleichsbeispiel: Kontrollen, Umwandlungsbeschichtungen und No-Rinse-Beschichtungen
Bedingungen der Reparatur von beschadigten Flachen und Ergebnisse von Panel-Tests

[0094] Zur Veranschaulichung der Wirksamkeit der Auftragsvorrichtung zur Reparatur von beschadigten Alu-
miniumflachen wurden Labor-Panel-Tests durchgefiihrt. Jeder Test begann mit einem Blech von 7,5 cm (3")
mal 25,5 cm (10") aus 2024-Aluminium, das zuvor mit einer Chromat-Umwandlungsbeschichtung behandelt
worden war, die unter der Marke Alodine® 1200S von der Henkel Corporation, Gulph Mills, Pennsylvania, ver-
kauft wird.

[0095] Bei jedem Blech wurde ein Bereich von 6,3 cm (2 1/2") mal 5 cm (2") geschliffen, um die Umwand-
lungsbeschichtung zu entfernen, und drei Bereiche wurde mit einer scharfen Klinge verkratzt. Die beschadig-
ten Bereiche wurden dann gereinigt, gespult und getrocknet.

[0096] Jeder beschadigte Bereich wurde dann unter Verwendung der Auftragsvorrichtung der vorliegenden
Erfindung repariert, wobei eine Umwandlungsbeschichtung in die Kammer 4 der Auftragsvorrichtung 100 ein-
geflhrt wurde. Der bei jedem Test verwendete Inhalt der Kammer 4 ist unter der Spalte "Chemikalien" der fol-
genden Tabelle mit den Ergebnissen aufgefiihrt. Bei Tests, die ein fluoriertes Tensid in der Umwandlungsbe-
schichtung umfassten, betrug die Konzentration des fluorierten Tensids 0,1 Vol-% der Beschichtungslésung.

[0097] Die Tests wurden dann gemaR den Verfahren durchgefiihrt, die unten unter der Spalte "Behandlung"”
der folgenden Tabelle mit den Ergebnissen aufgefiihrt sind. Nach der Reparatur der beschadigten Flache
durch das In-Kontakt-Bringen des beschadigten Bereichs des Blechs mit dem Docht 12 der Auftragsvorrich-
tung 100, um den beschadigten Bereich mit der aufgetragenen Umwandlungsbeschichtung vollstandig in Kon-
takt zu bringen, wurde das Blech dann einem 168-standigen Bespriihen mit Salz unterzogen, um zu bestim-
men, ob die Flache durch die Verwendung der Auftragsvorrichtung ausreichend repariert wurde. Um den Re-
paraturtest zu bestehen, muss die Flache nach dem Bespriihen mit Salz frei von Korrosion und Defekten sein.

[0098] Die Ergebnisse der Reparaturtests sind bei jedem Verfahren unter der Spalte mit der Bezeichnung "Er-
gebnis" aufgeflhrt.

Test Nr. 1

[0099] Bei Test Nr. 1 wurde eine Chromat-Umwandlungsbeschichtung verwendet, die unter der Marke Alo-
dine® 1201 von der Henkel Corporation, Gulph Mills, Pennsylvania, vertrieben wird.
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Chemikalie Behandlung Ergebnis
Kontrolle Keine Behandlung Korrodiert
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, 3 min Haltezeit, dann | Bestanden
dine® 1201 Sptlen
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, 5 min Haltezeit, dann Bestanden
dine® 1201 Abwischen mit einem feuchten

Lappen
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen und Spilen Bestanden
dine® 1201 mit einem fluorierten
Tensid
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, 5 min Haltezeit, dann | Bestanden
dine® 1201 mit einem fluorierten Abwischen mit einem feuchten
Tensid Lappen
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, 10 min Haltezeit, Spii- | Bestanden

dine® 1201 mit einem fluorierten
Tensid

len, Trocknen

[0100] Bei Test Nr. 2 wurde die Chromat-Umwandlungsbeschichtung Alodine® 1001 verwendet, die von der

Test Nr. 2

Henkel Corporation, Gulph Mills, Pennsylvania, vertrieben wird.

Chemikalie Behandlung Ergebnis
Kontrolle Keine Behandlung Korrodiert
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, 5 min Haltezeit, dann Bestanden
dine® 1001 Spulen
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, 24 h Trocknen, dann Bestanden
dine® 1001 Abwischen mit einem feuchten

Lappen
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, dann Spilen Bestanden
dine® 1001 mit einem fluorierten
Tensid
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Trocknen, dann Abwischen mit ei- | Bestanden
dine® 1001 mit einem fluorierten nem feuchten Lappen
Tensid
Umwandlungsbeschichtung Alo- | Auftragen, Trocknen an der Luft, | Bestanden

dine® 1001 mit einem fluorierten
Tensid

dann Abwischen mit einem feuch-
ten Lappen

[0101] Bei Test Nr. 3 wurde die chromhaltige Beschichtung Bonderite® 1402W verwendet, die von der Henkel
Corporation, Gulph Mills, Pennsylvania, vertrieben wird. Die Beschichtung wurde verdiinnt, indem 9 Teile Was-

Test Nr. 3

ser zu 1 Teil der Beschichtungslésung gegeben wurden.
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Teil A

168-stiindiger Salzsprihtest

Chemikalie Behandlung Ergebnis
Kontrolle Keine Behandlung Korrodiert
Beschichtung Bonderite® 1402W | Auftragen, Trocknen an der Luft Bestanden
Beschichtung Bonderite® 1402W | Auftragen, Geblasetrocknen und | Bestanden
Lackieren
Beschichtung Bonderite® 1402W | Doppeltes Auftragen, Geblase- Bestanden
trocknen
Beschichtung Bonderite® 1402W | Auftragen, Trocknen an der Luft, | Bestanden
Lackieren
Teil B
336-stiindiger Salzspriihtest
Chemikalie Behandlung Ergebnis
Kontrolle Keine Behandlung Korrodiert
Beschichtung Bonderite® 1402W | Auftragen, Geblasetrocknen mit Bestanden
einem Fon
Beschichtung Bonderite® 1402W | Auftragen, Trocknen an der Luft Bestanden
Beschichtung Bonderite® 1402W | Doppeltes Auftragen, Geblase- Bestanden

trocknen

[0102] Bei Test Nr. 4 wurde die chromhaltige, ein fluoriertes Tensid enthaltende No-Rinse-Beschichtung Alo-
dine® 1132 verwendet, die von der Henkel Corporation, Gulph Mills, Pennsylvania, vertrieben wird.

Test Nr. 4

Teil A

168-stlindiger Salzsprihtest

Chemikalie Behandlung Ergebnis
Kontrolle Keine Behandlung Korrodiert
Beschichtung Alodine® 1132 | Auftragen, Trocknen an der Luft Bestanden
Beschichtung Alodine® 1132 | Auftragen, Geblasetrocknen Bestanden
Beschichtung Alodine® 1132 | Auftragen, Geblasetrocknen und Lackieren | Bestanden
Beschichtung Alodine® 1132 | Doppeltes Auftragen, Geblasetrocknen Bestanden
Umwandlungsbeschichtung | Auftragen, Trocknen an der Luft, Lackieren | Bestanden
Alodine® 1132
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Teil B

336-stindiger Salzspriihtest

Chemikalie Behandlung Ergebnis
Kontrolle Keine Behandlung Korrodiert
Beschichtung Alodine® Auftragen, Geblasetrocknen mit einem Fon Marginal
1132
Beschichtung Alodine® Auftragen, Trocknen an der Luft Durchgefallen
1132
Beschichtung Alodine® Doppeltes Auftragen, Geblasetrocknen Bestanden
1132

Allgemeines

[0103] Ineinem anderen bevorzugten Verfahren zum Auftragen von flieRfahigen Materialien wird ein fluorche-
misches Fluorad®-Tensid zu einer wassrigenchemischen Umwandlungsbeschichtungs-Zusammensetzung wie
den oben erwahnten gegeben. Fluorchemische Tenside senken die Merkmale der Oberflachenspannung die-
ser Typen von wassrigen Umwandlungsbeschichtungen. Ein besonderer Vorteil von fluorchemischen Tensiden
besteht darin, dass sie sogar in Gegenwart von starken Oxidationsmitteln wie Chromaten sogar bei niedrigen
pH-Werten eine hervorragende chemische und thermische Bestandigkeit aufweisen, was sie bei der Verwen-
dung von wassrigen chromathaltigen Zusammensetzungen besonders brauchbar macht.

[0104] Beispiele fir diese Tenside werden unter den Marken Fluorad FC-93 und Fluorad FC-120 von der 3M
Company vertrieben. Zusatzliche Beispiele fur diese Tenside werden als die Tenside Zonyl FSA und Zonyl FSC
von der Dupont Co. vertrieben. Es ist gefunden worden, dass es vorteilhaft ist, einer beliebigen wassrigen sau-
ren Zusammensetzung etwa 0,0001% bis 3 Vol-% eines fluorchemischen Tensids zuzugeben, um die Spende-
und Beschichtungsmerkmale der Zusammensetzung zu verbessern, wobei die Lagerbestandigkeit des Spen-
ders aufgrund der Stabilitat der fluorchemischen Tenside verbessert wird. Dartber hinaus ist gefunden worden,
dass es vorteilhaft ist, einer beliebigen wassrigen sauren Zusammensetzung etwa 0,01 Vol-% bis etwa 0,1
Vol-% oder vorzugsweise von 0,01 Vol-% bis 0,05 Vol-% eines fluorchemischen Tensids zuzugeben. Weil das
fluorchemische Tensid die Oberflachenspannung senkt, dringt ein aufgetragener Film einer Lésung, die es ent-
halt, leichter in Kratzer ein und verlauft auch unter Bildung eines Films mit einer gleichmafligeren Dicke, d. h.,
dass die Beschichtung selbstverlaufend ist.

[0105] Zusammenfassend kann gesagt werden, dass die vorliegende Erfindung der Industrie eine verbesser-
te Auftragsvorrichtung fur flie3¢fahige Materialien bereitstellt. Die Auftragsvorrichtung stellt eine sicherere, ef-
fektivere und wirksamere Vorrichtung und ein sichereres, effektiveres und wirksameres Verfahren zum Auftra-
gen von flieRfahigen Materialien auf Flachen und insbesondere zum Auftragen von Rostschutz- und Umwand-
lungsbeschichtungen auf Metalle dar.

[0106] Es wird anerkannt, dass die Auftragsvorrichtung aus Materialien konstruiert sein muss, die mit der auf-
zutragenden Ldsung nicht reagieren.

[0107] Bei der Verwendung wird die Austragsspitze einer geflillten Auftragsvorrichtung mit der zu beschich-
tenden Flache auf dieselbe Weise in Kontakt gebracht wie ein Marker, der zum Auftragen einer Markierung
oder Hervorhebung verwendet wird. Die Lésung im Vorratsbehalter wird bei Bedarf zur Spitze geleitet, wenn
die Spitze in Kontakt mit der Flache gebracht oder daran gerieben wird.

[0108] Die Auftragsvorrichtung und das Verfahren sind unter Verwendung der Testspezifikation MIL-C-5541E
fur Umwandlungsbeschichtungen getestet worden. Es ist gezeigt worden, dass die Auftragsvorrichtung und
das Verfahren eine minimale Menge an Umwandlungsbeschichtung auf die Flache der behandelten Teile auf-
tragen. Wahrend des chemischen Reaktionsvorgangs trocknet die Losung der Umwandlungsbeschichtung
vom No-Rinse-Typ auf der Oberflache, wobei im Wesentlichen keine vergeudete Lésung verbleibt.

[0109] Somit eliminiert die vorliegende Erfindung das Problem im Zusammenhang mit einer herkdmmlichen
Ausbesserungsreparatur von Aluminiumflachen, die mit einer Umwandlungsbeschichtung behandelt sind, und
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macht ein einfaches Mittel zur Ausbesserung und Reparatur von verkratzten Teilen mit chemischen Lésungen
verfugbar. Die vorliegende Erfindung reduziert auch die Dauer des Reparaturzyklus beim Ausbessern und Re-
parieren von verkratzten Teilen mittels chemischer Lésungen, wie bei Aluminium, das mit einer Umwandlungs-
beschichtung behandelt ist.

[0110] Die Auftragsvorrichtung vermindert den Lésungsabfall um bis zu 99%, und das einzige weggeworfene
Material ist eine Auftragsvorrichtung, deren Verfalldatum Uberschritten oder die leer ist.

[0111] Zuséatzliche vorgesehene Verwendungen fir die Auftragsvorrichtungen der vorliegenden Erfindung
umfassen, ohne darauf beschrankt zu sein, die Ausbesserung von Kraftfahrzeugen in Werkstatten unter Ver-
wendung von Eisenphosphat-Zusammensetzungen oder Eisenphosphat-Zusammensetzungen in Kombinati-
on mit organischen Bestandteilen als Prepaint-Beschichtungen. Warmetauscher-Einheiten kénnen zur Ver-
besserung der Hydrophobie behandelt werden, wobei Chromoxid-Umwandlungsbeschichtungen verwendet
werden, die Siliciumdioxid, Silicate und Nichtsilicat-Zusammensetzungen enthalten. Verkratzte oder bescha-
digte Bereiche der Oberflache des Warmetauschers konnen repariert werden, indem zuerst die Chromoxid-Be-
schichtung aufgetragen und dann die Oberflache mit anorganischen oder organischen Dichtungsmitteln wie
Nylonzusammensetzungen versiegelt wird, um ein Auslaugen der Chromverbindungen in das Kondensatwas-
ser zu verhindern. Weiterhin kénnen fiir die meisten Bereiche einer Verarbeitung und Verwendung von Alumi-
nium Rinse-Chromatzusammensetzungen wie Chromoxid und Chromphosphat oder sechswertiges Chrom
enthaltende No-Rinse-Ldsungen oder Chrom- und organische Mischsysteme verwendet werden. Geeignete
organische Verbindungen kénnen Polyacrylsdure und Polyvinylalkohol einschlieBen. Chromfreie Rinse-Be-
schichtungen, die Zirconium- und Titanphosphate enthalten, und No-Rinse-Beschichtungen, die Fluorosauren
(Titan, Zirconium und Silicium) und organische Verbindungen (Polyacrylsauren, Polyvinylalkohol und Mischun-
gen davon und organische Verbindungen auf der Grundlage von Polyvinyl) enthalten, sind ebenfalls zur Ver-
wendung gemal der vorliegenden Erfindung geeignet.

[0112] Gemal unserer bevorzugten Ausfiihrungsform der Auftragsvorrichtung ist deren distales Ende zuge-
schweilt. Das réhrenformige Gehause ist umgedreht, so dass das distale Ende unten ist, und das proximale
Ende ist offen. Das Beflillen der Kammer im Gehause erfolgt, indem die Umwandlungsbeschichtung in die
Kammer des Gehauses gegossen wird. Dann wird die Flocon®-Ventilbaugruppe nach vorne in das Gehause
gedrickt, wodurch eine leckdichte Abdichtung hergestellt wird.

[0113] Der Begriff "gefahrlich" wird hier unter Bezugnahme auf eine Substanz verwendet, die entziindlich,
korrosiv, reaktiv und/oder toxisch ist. Somit sind eine Auftragsvorrichtung zur Verwendung beim Auftragen von
gefahrlichen Chemikalien auf verkratzte Flachen und insbesondere ein Verfahren und eine Auftragsvorrichtung
beschrieben worden, die beispielsweise bei der Ausbesserung von Aluminiumflachen mit einer Umwandlungs-
beschichtung verwendet werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Auftragsvorrichtung (100) zum Spenden eines flieRfahigen Metallbeschichtungsmaterials auf eine damit
zu beschichtende Flache, wobei die Auftragsvorrichtung Folgendes umfasst:
a) ein Gehause (2) mit einer Kammer (4) darin, wobei die Kammer eine Menge des fliek¢fahigen Metallbe-
schichtungsmaterials in Form einer flissigen Umwandlungsbeschichtung enthalt, das Gehause eine Endwan-
dung (22) aufweist, die mit einer Auslassoéffnung (14) in Kommunikation mit der Kammer ausgebildet ist, durch
welche die flussige Umwandlungsbeschichtung gespendet werden kann,
b) eine Vorrichtung (12) zum Regeln des Spendens der flissigen Umwandlungsbeschichtung durch die Aus-
lassoffnung und zum Auftragen von gespendetem Material auf einer Flache und
c¢) eine Schutzstruktur (6), die auf dem Gehause angeordnet ist und sich dartber erstreckt und so konfiguriert
ist, dass sie die Einflihrung der Auftragsvorrichtung in eine Tasche eines Kleidungsstlicks oder einen anderen
unzweckmafigen Ort verhindert.

2. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1, die weiterhin eine Kappe (10) umfasst, die an der Endwandung
des Gehauses zum VerschlieRen der Auslassoffnung trennbar befestigbar ist, um einen unbeabsichtigten oder
versehentlichen Kontakt mit der flissigen Umwandlungsbeschichtung zu verhindern.

3. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Gehause einen im Allgemeinen zylindrischen
Korper umfasst.

4. Auftragsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Schutzstruktur auf der du-
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Reren zylindrischen Flache des Gehauses und um diese herum fiir eine Gleitbewegung darauf montiert ist.

5. Auftragsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Schutzstruktur angebracht
ist, aber an der dulReren zylindrischen Flache des Gehauses entfernbar befestigt ist.

6. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1, wobei ein Docht (12) so angeordnet ist, dass er aus der Auslas-
s6ffnung herausragt und sich in Kommunikation mit der Flissigkeit in der Kammer befindet, wodurch er zum
Spenden von Flussigkeit dient.

7. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 6, wobei der Docht einen langlichen Kérper aus einem kleine Off-
nungen aufweisenden Material umfasst, durch das die Flussigkeit gelangen kann.

8. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 3, wobei die herausragende Schutzstruktur einen kreisférmigen
Bund umfasst.

9. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 3, wobei die herausragende Schutzstruktur eine Mehrzahl von Spei-
chen (26) umfasst, die sich im Allgemeinen von den AuRenflachen des Gehauses radial nach auf3en erstre-
cken.

10. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 3, wobei die herausragende Schutzstruktur eine transparente
Scheibe umfasst.

11. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Gehause so ausgebildet ist, dass es einen zweckma-
Rigen auleren Greifbereich zum Halten der Auftragsvorrichtung zum manuellen Auftragen der flissigen Um-
wandlungsbeschichtung auf eine zu beschichtende Flache verfligbar macht, wobei:

— die Schutzstruktur am Gehause montiert ist und zwischen dem Greifbereich und der Vorrichtung zum Auftra-
gen von gespendetem Material auf einer Flache angeordnet ist, wodurch fir den Benutzer ein Schutz vor der
flissigen Umwandlungsbeschichtung erhalten wird.

12. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 11, wobei das Geh&use einen im Allgemeinen zylindrischen Kérper
umfasst und wobei die Schutzstruktur einen kreisférmigen Bund umfasst und wobei die Auftragsvorrichtung
weiterhin Folgendes umfasst:

— eine Kappe, die so angepasst ist, dass sie Uber die Endwandung des Gehauses passt, wodurch sie dessen
Auslassoéffnung verschlie3t, um einen unbeabsichtigten oder versehentlichen Kontakt mit der flissigen Um-
wandlungsbeschichtung zu verhindern.

13. Auftragsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Gehause ein oberes und
ein unteres Ende aufweist, wobei die Auslass6ffnung im unteren Ende ausgebildet ist.

14. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Schutzstruktur zur Begrenzung eines unbeabsichtig-
ten Kontakts mit der flissigen Umwandlungsbeschichtung, die gespendet wird, auf dem Gehause angeordnet
und sich daruber erstreckt.

15. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Gehause so ausgebildet ist, dass ein zweckmaliger
aulerer Greifbereich zum Halten der Auftragsvorrichtung zum manuellen Auftragen der flissigen Umwand-
lungsbeschichtung auf eine damit zu beschichtende Flache ausgebildet wird, wobei die flissige Umwand-
lungsbeschichtung moglicherweise korrosiv ist und zur Verwendung auf einer metallischen Flache dient und
wobei die Schutzstruktur zwischen dem Greifbereich und der Vorrichtung zum Regeln des Spendens angeord-
net ist, wodurch fur den Benutzer ein Schutz vor der flissigen Umwandlungsbeschichtung erhalten wird.

16. Auftragsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Flache ein Bereich einer
mit einer Umwandlungsbeschichtung versehenen Metallflache ist, die zerkratzt wurde, wodurch die Umwand-
lungsbeschichtung auf der Metallflache repariert werden kann.

17. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 16, wobei das Gehause so geformt ist, dass ein zweckmafiger au-
Rerer Greifbereich zum Halten der Auftragsvorrichtung zum manuellen Auftragen der Umwandlungsbeschich-
tungsflissigkeit aus der Kammer der Auftragsvorrichtung auf die zerkratzte Flache eines mit einer Umwand-
lungsbeschichtung versehenen Metalls erhalten wird, um dadurch die Beschichtung nach dem Trocknen der
aufgetragenen Beschichtungsflissigkeit zu reparieren.
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18. Auftragsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Vorrichtung zur Regelung
des Spendens der flissigen Umwandlungsbeschichtung durch die Auslasséffnung (14) Folgendes umfasst:
a) eine Feder (28) oder eine andere Vorspannvorrichtung, die innerhalb der Kammer angeordnet ist,

b) ein Dichtelement (30), das in der Kammer angeordnet ist, zum Angriff an der Auslassoéffnung,

¢) wobei die Feder so angeordnet ist, dass sie das Dichtelement konstant in die Auslassoffnung presst, wobei
das Dichtelement so angeordnet ist, dass es sich in der Auslassoéffnung zwischen einer ersten Position, in wel-
cher der Docht (12) sich in Kommunikation mit der Flissigkeit befindet, und einer zweiten Position bewegt, in
welcher der Docht sich nicht in Kommunikation mit der Flissigkeit befindet und in welcher der Docht die Fliis-
sigkeit nicht transportieren und spenden kann, wodurch eine Kommunikation zwischen der Kammer und dem
AuReren des Gehauses verhindert wird, und

d) wobei der Docht ein starrer, flissigkeitsleitender Docht ist, der am Dichtelement angebracht ist und sich
durch die Auslassoffnung erstreckt, wodurch, wenn der Docht eine Flache mit einer Kraft berthrt, die groRer
als die von der Feder ausgelbte Kraft ist, das Dichtelement die Auslassoffnung freigibt, wodurch eine Kommu-
nikation zwischen der Kammer und dem AuReren des Gehauses erméglicht wird.

19. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1 zum Spenden einer flissigen Umwandlungsbeschichtung auf ei-
nen zerkratzten Bereich einer beschichteten Metallflache, um den Kratzer zu bedecken und die Beschichtung
auf der Flache zu reparieren, umfassend:

a) ein im Allgemeinen zylindrisches Gehause (2) mit einer Kammer (4) darin, wobei das Gehause ein oberes
und ein unteres Ende hat, wobei das obere Ende eine Offnung hat, die eine Kommunikation zwischen der Kam-
mer und dem AuReren des Gehauses ermdglicht, wodurch eine Einlasséffnung erhalten wird, und wobei das
untere Ende eine Auslassoffnung hat, durch welche die Beschichtungsflissigkeit gespendet werden kann,

b) eine Feder (28), die innerhalb der Kammer angeordnet ist,

c) ein Dichtelement (30), das von der Feder abhangt und an der Auslassoffnung angreift, wodurch die Feder
konstant das Dichtelement in eine Position presst, welche die Einlasséffnung verschlie3t, wodurch eine Kom-
munikation zwischen der Kammer und dem AuReren des Gehauses verhindert wird,

d) einen Docht (12), der am Dichtelement angebracht ist und sich durch die Auslassoéffnung erstreckt, wodurch,
wenn der Docht an einer Flache mit einer Kraft angreift, die gréRer als die von der Feder ausgelibte Kraft ist,
das Dichtelement von derjenigen Position, in der es die Auslass6ffnung verschlie3t, bewegt wird, wodurch eine
Kommunikation zwischen der Kammer und dem AuReren des Gehauses erméglicht wird,

e) einen kreisférmigen Bund (6) mit einem im Wesentlichen gréfteren Durchmesser als das Gehause, der sich
vom Gehduse radial nach auen erstreckt und der einen ausreichenden Durchmesser hat, so dass der Bund
das Einfuhren der Auftragsvorrichtung in eine Tasche eines Kleidungsstuicks oder einen anderen unzweckma-
Rigen Ort verhindert, und

f) eine Kappe (10), die am unteren Ende des Gehauses trennbar angebracht ist, wodurch der Docht abgedeckt
wird und wodurch die Auslasséffnung wirksam verschlossen wird, um einen unbeabsichtigten und versehent-
lichen Kontakt mit der Beschichtungsflissigkeit zu verhindern.

20. Auftragsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die flissige Umwandlungsbe-
schichtung, die in der Kammer enthalten ist, eine No-Rinse-Zusammensetzung ist, die eine Mischung von
Chromverbindungen, eine wasserlosliche Losung, die aus Polyacrylsdure und/oder Estern davon besteht, und
Wasser umfasst.

21. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 20, wobei die No-Rinse-Zusammensetzung 0,1 Gew.-% bis 1,0
Gew.-% einer Mischung von Chromverbindungen, 0,1 Gew.-% bis 1,0 Gew.-% der wasserldslichen Lésung von
Polyacrylsdure und/oder Estern davon und als Rest Wasser umfasst.

22. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 20 oder Anspruch 21, wobei die Zusammensetzung weiterhin eine
funktionell wirksame Menge eines saurebestandigen fluorierten Tensids umfasst.

23. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 22, wobei das saurebestandige fluorierte Tensid 0,01 Vol.-% bis
0,05 Vol.-% der No-Rinse-Zusammensetzung umfasst.

24. Manuelles Verfahren zur Reparatur eines beschadigten Bereichs einer Umwandlungsbeschichtung auf
einer Metallflache, umfassend:
a) das Einfuhren einer flissigen Umwandlungsbeschichtung in einen Behalter einer Auftragsvorrichtung, wobei
die Auftragsvorrichtung Vorrichtungen zum Spenden der Beschichtung und das Auftragen davon auf einen be-
schadigten Bereich einer Umwandlungsbeschichtung auf einer Metallflache aufweist,
b) die Auftragsvorrichtung eine nach aufen hervorstehende Schutzstruktur hat, welche die Beobachtung des
Auftragens der flissigen Umwandlungsbeschichtung erméglicht,
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c) das In-Kontakt-Bringen der Auftragsvorrichtung mit dem beschadigten Bereich, wodurch die flissige Um-
wandlungsbeschichtung auf den beschadigten Bereich aufgetragen wird, um die Umwandlungsbeschichtung
im beschadigten Bereich zu reparieren, und

d) das Beobachten des Auftragens beim Auftragen der flissigen Umwandlungsbeschichtung.

25. Verfahren nach Anspruch 24, wobei die herausragende Schutzstruktur transparent ist, um die Beob-
achtung des Auftragens der flissigen Beschichtung auf den beschadigten Bereich zu erleichtern.

26. Verfahren nach Anspruch 24, weiterhin umfassend das Auftragen der flissigen Beschichtung auf den
beschadigten Bereich durch das Bewegen der Auftragsvorrichtung, wahrend sie sich in Kontakt mit dem be-
schadigten Bereich befindet, wodurch die flissige Umwandlungsbeschichtung beim Bewegen der Auftragsvor-
richtung auf dem beschadigten Bereich verteilt wird.

27. Verfahren nach Anspruch 26, wobei die flissige Umwandlungsbeschichtung eine wassrige saure flis-
sige Zusammensetzung zur Bildung einer Reparatur-Umwandlungsbeschichtung auf der Metallflache umfasst.

28. Verfahren nach Anspruch 27, wobei nach dem Auftragen der flissigen Umwandlungsbeschichtung auf
dem beschadigten Bereich ein Film aus der flissigen Umwandlungsbeschichtung den beschadigten Bereich
bedeckt und der beschadigte Bereich gespililt, dann getrocknet wird.

29. Verfahren nach Anspruch 27, wobei die flissige Umwandlungsbeschichtung weiterhin eine Zusam-
mensetzung umfasst, die aus der Gruppe bestehend aus nichtbeschleunigtem Chromchromat, mit Hexacya-
noferrat(lll), Hexacyanoferrat(ll) oder Molybdat beschleunigtem Chromchromat, Chromphosphat und Mi-
schungen davon ausgewahlt ist.

30. Verfahren nach Anspruch 27, wobei die Zusammensetzung weiterhin eine funktionell wirksame Menge
eines fluorierten Tensids umfasst, um einen gleichmaRigeren Fluss der flissigen Beschichtung zu foérdern,
wahrend sie aus der Auftragsvorrichtung gespendet wird.

31. Verfahren nach Anspruch 30, wobei die Zusammensetzung 0,0001 Vol.-% bis 3 Vol.-% des fluorierten
Tensids und vorzugsweise 0,01 Vol.-% bis 1 Vol.-%, aber noch mehr bevorzugt 0,05 Vol.-% des fluorierten Ten-
sids umfasst.

32. Verfahren nach Anspruch 30, wobei die Zusammensetzung Zinkphosphat umfasst und wobei das zu
behandelnde Metall eines oder mehrere der Metalle Eisen, Stahl, verzinkter Stahl, Aluminium, verzinktes Alu-
minium und/oder Zink ist.

33. Verfahren nach Anspruch 24, wobei die flissige Umwandlungsbeschichtung eine wassrige Lésung
von:
a) Polyacrylsdure und/oder Estern davon und
b) wenigstens einer der Sauren Fluorzirkonsaure, Fluortitansdure und/oder Fluorkieselsdure umfasst.

34. Verfahren nach Anspruch 24, wobei die flissige Umwandlungsbeschichtung eine wassrige Losung von
a) Polyacrylsdure und/oder Estern davon und b) Chromchromat umfasst.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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