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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftra-
gen einer streifenférmigen Pulverschicht auf die
Schweissnaht von Dosenrimpfen mit einem von
einem Tragergas in einem gegen die Schweiss-
naht offenen Sprihraum eines Spriithkopfes ge-
forderten Pulver ; weiches Pulver elektrostatisch
aufgeladen wird, wobei die nicht auf der
Schweissnaht haftenden Pulverpartikel abge-
saugt werden und eine Vorrichtung zum Auftra-
gen einer streifenférmigen Pulverschicht auf die
Schweissnaht von Dosenriimpfen mit einem zur
Schweissnaht hin offenen Spriihraum, einer in
den Sprihraum muindenden Pulverspeiseleitung
und einer Elektrode zum Aufladen der Pulverparti-
kel sowie einer Absaugleitung. Verfahren und
Vorrichtungen der genannten Art sind aligemein
bekannt (vgl. US-A-4 212 266).

In der Schweizer Patentschrift Nr. 603249 ist
eine Pulverbeschichtungsvorrichtung beschrie-
ben. Ein Strom eines Pulver/Lufigemisches wird
in einen gegen die Schweissnaht hin offenen
Raum eingebracht und in diesem von quer zur
Strémungsrichtung liegenden Einsatzen ab-
gebremst, verteilt und zur Austrittséffnung umge-
lenkt. Mit einem Zusatzluftstrom missen die
Pulverpartikel, die sich zwangslaufig an den Um-
lenkbiechen anhaufen, aus dem Sprithraum ent-
fernt und zur Schweissnaht geblasen werden. Die
Vorrichtung weist in strdmungstechnischer Hin-
sicht sehr viele Unzulanglichkeiten auf, wodurch
sich ein hoher Verbrauch an Transpori- und
Saugluft sowie an wiederaufzubereitendem
Pulver ergibt. Bei Ausbleiben einer Dose muss die
gesamte Pulverwolke durch eine (iber der Vorrich-
tung liegende Absaughaube abgesaugt werden.

Aus den im Européischen Recherchenbericht
genannten US-Patentschriften 4,212,266 und 4,205,
621 ist eine Pulverauftragsvorrichtung bekannt,
bei der mittels eines parallel zur Pulverspeiselei-
tung eingefuhrten Luftstromes das Pulver aus der
Vorrichtung nach oben an die Schweissnaht
gebiasen wird. Zum Wegtransport der durch den
Ueberdruck in der Vorrichtung nach aussen
gedrangten, jedoch nicht an der Schweissnaht
haftenden Partikel, ist im hinteren Teil (downstre-
am) der Vorrichtung ein Kollektor angebracht.
Der Kollektor (catcher) ist Uber einen Schlitz
unterhalb der der Speise- und der Luftleitung
gegentberliegenden Wand mit der Vorrichtung
verbunden.

Aus der amerikanischen Patentschrift 4,215,648
ist eine weitere Pulverauftragsvorrichtung be-
kannt, bei welcher das Pulver von Tragergas
durch Zentrifugalabtrennung abgeschieden und
in dichtem Strom in spitzem Winkel auf die zu
beschichtende Stelle gerichtet wird. Mit einem
Luftpolster. z. B. durch pords ausgebildete
Wande des Spruhraumes. wird der Pulverstrom
gegen die Schweissnaht geblasen. Wie bei der
erstgenannten  Schrift muss die gesamte
Pulvermenge, die nicht an der Schweissnaht
haftet. zwischen den sich folgenden Dosen hin-
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durch von der ausseniiegenden Absaugung abge-
saugt werden. Im weiteren drangen die Pulverteil-
chen infolge des sich aufbauenden Ueberdruckes
innerhalb des Dosenrumpfes nach allen Be-
reichen, die mit der Umgebung in Verbindung
stehen und lagern sich an Orten ab, die nicht
beschichtet werden sollten, z. B. auf der Aus-
senseite der Dosenrimpfe. Nebst einem grossen
Pulver- und Energiebedarf fir Druck- und
Saugluft kénnen auch keine schmalen, langs der
Schweissnaht eine konstante Dicke aufweisende
Abdeckungen erzeugt werden, da keine Moglich-
keiten zur Dosierung der aufzutragenden
Pulvermenge vorliegen. Der Erfindung lieft daher
die Aufgabe zugrunde, die Nachteile der bekann-
ten Verfahren und Vorrichtungen zu beseitigen.
Insbesondere soll mit der Erfindung eine Einspa-
rung an Material und Energie erreicht werden.

Der Erfindung liegt insbesondere auch die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zu schaffen, das
einen Pulveraufirag ohne mechanische Abdicht-
mittel entlang der Sprihdffnung ermdglicht.

Diese Aufgaben werden nach der Erfindung
gemass den kennzeichnenden Merkmalen des
Patentanspruches 1 geldst. Die erfindungsge-
masse Vorrichtung zeichnet sich durch die Merk-
male des Patentanspruches 6 aus.

Das Vorliegen eines gegenilber der Umgebung
geringeren Druckes im Sprihraum und die konti-
nuierliche Absaugung des zugeflihrten Pulvers
innerhaib des Spriihraumes verhindern das Aus-
treten von Pulverpartikein in die Umgebung und
zwar sowohl wahrend des Beschichtungsvor-
ganges als auch bei Absenz einer oder mehrerer
Dosen im Applikationsbereich.

Der Verzicht auf Leit-, Verteil- noch Umlenkmit-
tel, die Ursache fiir Pulverablagerungen sind,
erméglicht eine Vorrichtung ohne Mittel (Luftpol-
ster) zur Beseitigung derselben. Bei Pro-
duktionsunterbriichen kann durch Ausschaiten
der Spannung an den Elektroden der Austritt von
Pulver aus dem Spriihkopf augenblicklich unter-
brochen werden, ohne dass der Pulverfluss
ebenfalls unterbrochen werden muss. Das durch
den Sprihkopf zirkulierende Pulver kann von der
Aufbereitungsaniage ungereinigt wieder dem
Spriahkopf zugefiihrt werden, da Gberhaupt keine
Verschmutzungsméglichkeit besteht. Fir die we-
nigen, durch die zwischen den Abstanden der
sich folgenden Dosen hindurchtretenden, von der
Aussenabsaugung (bernommenen Pulverparti-
kel, geniigt selbstverstandlich eine kleine Wieder-
aufbereitungsaniage.

Wegen der direkten Abhéngigkeit der aus dem
Pulverstrom an die Schweissnaht ausgeschiede-
nen Pulvermenge von der Hohe der Spannung an
der Elektrode, kann die Auftragsdicke des Pulvers
auf der Naht jederzeit von aussen.eingestellt bzw.
den Randbedingungen (Luftfeuchtigkeit, Abstand
der Naht vom Pulverstrom etc.) angeglichen
werden. Infolge des gegeniiber der Umgebung
geringeren Druckes in der Sprithoffnung kann
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auf die  bisher  unumgénglichen Sei-
tenbegrenzungsbirsten ldngs der Oeffnung ver-
zichtet werden.

Anhand illustrierter Ausflihrungsbeispiele wird
die Erfindung néher erldutert. Es zeigen :

Figur 1 eine schematische Darstellung einer
Pulverauftragsvorrichtung an einer Schweissma-
schine zum Schweissen der Langsnaht von Do-
senrimpfen,

Figur 2 einen Langsschnitt (vertikal) durch
einen Sprihkopt der Auftragsvorrichtung,
Figur 3 einen Querschnitt durch

Sprithkopf l&ngs Linie lli-lil in Figur 2,

Figur 4 einen Langsschnitt (vertikal) durch
eine weitere Ausfiihrungsform eines Sprihkopfes,

Figur 5 eine Draufsicht auf den Spriihkopf
nach Figur4 und

Figur 6 einen Querschnitt langs Linie VI-Vi in
Figur 5.

Die Pulveraufbereitung, die Wiederaufbereitung
sowie die Aufschmelzung des Pulvers in eine
homogene Schicht auf der Naht sind nicht Gegen-
stand dieser Erfindung und werden daher nur
soweit beschrieben, wie dies fiir das Verstandnis
der Erfindung notwendig erscheint.

in Figur 1 sind schematisch eine bekannte
Naht-Schweissmaschine 1 mit den Elektro-
denrollen 2, 3, einige frischgeschweisste Do-
senriimpfe 4, die Pulverauftragsvorrichtung 5 mit
dem Spriithkopf 6, der Aussenabsaugung 7 und
der kombinierten Aufbereitungs- und Wiederauf-
bereitungsaniage 8 sowie eine bekannte
Heizvorrichtung 9 zum Aufschmelzen des Pulvers
auf der Naht dargestellt. Eine elektrische Anlage
zur Erzeugung der Hochspannung zum Aufladen
des Pulvers ist symbolisch dargesteilt und mit der
Bezugsnummer 10 bezeichnet. Anstelie einer
Schweissmaschine mit Rollenelektroden kann
selbstverstandlich auch eine Maschine mit einem
Energiestrahi-Schweisskopf (z. B. Laser) treten.

Der Pulver-Sprithkopf 6 ist in Figur 2 in ver-
grossertem Massstab als Langsschnitt gezeigt.
Zudem ist ein (iber dem Sprithkopf 6 befindlicher
Dosenrumpf 4  dargestellt, welcher den
Spriihkopf 6 von links nach rechts passiert (Pfeil
A). Die obere Schnittflache 11 durch den Rumpf 4
lauft genau in der Schweissnaht 12 des Rumpfes
4 und liegt (ber der Sprithéffnung 13.

Eine Speiseleitung 14 mindet im wesentlichen
parailel zur Schweissnaht 12 in eine schlitzférmi-
ge Ausnehmung oder Sruhraum 15 im Sprihkopf
6 ein. In geradliniger Fortsetzung der Leitung 14
an der gegenliberliegenden Wand 16 der Aus-
nehmung 15 befindet sich die Oeffnung 17 einer
Leitung 18, welche mit einem Vakuumerzeuger in
der Aufbereitungsaniage 8 in Verbindung steht.
Vorzugsweise ist die Oeffnung 17 trichterférmig
ausgebildet. In den unteren Bereich der Aus-
nehmung 15 ragt eine nadelférmige Elektrode 19.
Diese ist mit einer regelbaren Hochspannungs-
quetlle 10 (in Figur 2 nicht gezeigt) verbunden. Ein
Schileifkontakt 20 steht in Berithrung mit dem
Dosenrumpf 4, welcher gerade am Spruhkopf 6
vorbeigefuhrt wird und legt am Dosenrumpf 4
eine entgegengesetzt zur Elekirode 19 gerichtete
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Spannung an. Es hat sich als gunstig erwiesen,
den Dosenrumpf 4 am positiven Pol anzu-
schliessen und die Pulverpartikel 21, welche in
einem Tragergas durch die Leitung 14 der Aus-
nehmung 15 zugefiihrt werden, durch die Eiektro-
de 19 negativ aufzuladen. Ebenfalls ausserhalb
des Sprihkopfes 6 ist ein Flihier 22 angebracht,
der die Anwesenheil von DosenkOrpern 4 im
Bereich der Ausnehmung 15 Uberwacht.

Die in der Speiseleitung 14 vom Tragergas
geférderten Pulverpartikel 21 veriassen die
Mindung 23 der Leitung 14 in Gestalt eines
geblndeiten Strahles 24 und fliegen direkt in
Richtung auf die Oeffnung 17 an der gegeniber-
liegenden Wand 16 zu. wo sie durch die
Saugwirkung zurlick zur Aufbereitungsanlage 8
gelangen. Die Vakuumaquelle ist derart ausgelegt,
dass mindestens die gesamte Trigergasmenge
sowie die darin enthaltenen Pulverpartikel 21,
welche durch die Speiseleitung 14 der Aus-
nehmung 15 zugefiihrt werden, durch die Leitung
18 wieder abgesaugt werden. Es verlassen folg-
lich weder Partikel 21 die Aushehmung 15, noch
verbleiben soiche in dieser zurlick. Vorzugsweise
ist der Querschnitt der Leitung 18 grosser als
derjenige der Leitung 14.

Erst wenn durch den Flihler 22 die Anwesenheit
eines Dosenrumpfes 4 festgestellt wird, wird die
nadelfdrmige Elektrode 19 (es kdnnen auch
mehrere sein) mit dem negativen Pol der Hoch-
spannungsquelle 10 verbunden. Die bis anhin die
Ausnehmung 15 auf einer im wesentlichen ge-
radlinigen, natlrlichen Bahn als gebindelter
Strahl 24 durchquerenden Pulverpartikel 21
werden nun statisch aufgeladen. Ein Teil dieser
nun eine negative Ladung tragenden Partikel 21
werden von der eine positive Ladung tragenden
Dose 4 angezogen und bieiben auf dieser haften.
Je nach Grisse der Spannung an der Elektrode
19 werden mehr oder weniger Partikel 21 auf die
Dose 4 lbertragen.

Bei Absenz einer Dose 4 oder bei einem Ab-
stand zwischen zwei sich folgenden Dosen 4, der
grisser als ein vorgegebener Wert ist, wird liber
den Fuihier 22 die Spannung an der Elektrode 19
unterbrochen. Die kontinuierlich von der Speise-
leitung 14 weiter herangeférderten Pulverpartike!
21 werden dann von der Saugleitung 18 gesamt-
haft zur Aufbereitungsanlage 8 zurlckgefdrdert.

Zur Erzeugung eines seitlich scharf begrenzten,
nur den Bereich der Schweissnaht und der unmit-
telbar benachbarten Abschnitte abdeckenden
Pulverstreifens, weist der Sprihkopf 6 seitliche
Leitblech 25 auf, welche die gegen die Dose 4
fliegenden Partikel 21 auf den Schweissnahtbe-
reich 12 lenken (Figur 3). Vorzugsweise sind die
Leitbleche 25 Teil eines auswechselbaren
Adapters 26, weicher (ber der Ausnehmung 15
auf den Sprihkopf 4 aufgesetzt werden kann.
Durch die Tatsache, dass in der Ausnehmung 15
ein permanenter Unterdruck vorliegt. neigen die
gegen die Dose 4 fliegenden Partikel 21 dazu,
sich im zentralen Bereich der Naht 12 abzu-
setzen ; seitliche Dichtleisten, z. B. Bursten, sind-
folglich (berflussig.
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In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
der in den Figuren 2 und 3 beschriebenen Ausflih-
rung weist der Sprihkopf 6 in Figur 4 eine dem
Sprihbereich (iber der Ausnehmung 15 vorge-
schaltete Sprihdise 27 auf. Aus der Sprihdise
27 kann ein feiner Pulverstrom 28 exakt auf die
Schweissnaht 12 gerichtet werden. Das die
Spriuhdise 27 verlassende Pulver wird nicht auf-
geladen ; allenfalls kann in bescheidenem
Rahmen durch Reibung der Pulverpartikel 21 in
der Leitung 14 eine geringe Aufladung vorhanden
sein. Die Haftung der Pulverpartikel 21 an der
Schweissnaht 12 wird dadurch erreicht, dass
entweder der Spriithkopf 6 direkt im Anschluss an
die Schweissstelle angeordnet wird, oder aber
dass die Schweissnaht 12 heissgehalten wird, so
dass ein Ankleben der Partikel 21 an der Naht 12
erfolgen kann. Die in dieser Weise aufgetragenen
Pulverpartikel 21 konzentrieren sich ausschliess-
lich auf der Naht 12.

Die Spruhdise 27 kann direkt an der Speiselei-
tung 14 angeschiossen sein, wobei vorzugsweise
der Anschluss in einem bogenférmigen Abschnitt
29 der Leitung 14 erfoigt. Zum Unterbrechen des
Pulverstromes 28 ist eine weitere, in den bo-
genférmigen Abschnitt 28 einmindende Leitung
30 vorgesehen, die mit einem feinen Luftstrahl die
Partikel 21 bei Absenz einer Dose 4 durch die
Leitung 14 zur Ausnehmung 15 umlenken kann.

Die von der Sprithdise 27 an die Schweissnaht
geschleuderten Pulverpartikel 21, weiche nicht
an der Naht haften bleiben, werden infolge des
geringeren Druckes in der Ausnehmung 15 in
diese hineingesogen und von der Absaugung
durch die Leitung 18 zur Aufbereitungsaniage 8
geférdert. Um eine Ansammiung von allenfalls
auf den Grund der Ausnehmung 15 gefallener
Partikei 21 zu verhindern, insbesondere wenn
durch die Leitung 30 zusatzliche Luft eingeblasen
wird, kann eine weitere Absaug6ffnung 31 in der
Ausnehmung 15 vorgesehen werden.

Figur 5 zeigt die Ausgestaltung nach Figur 4
von oben. Der Abstand der Leitbleche 25 ent-
spricht im wesentlichen der Breite des auf dem
Dosenrumpf 4 zu erzeugenden Pulverstreifens ;
die Breite der Sprihoffnung 28 entspricht etwa
der Breite der Naht ; sie kann rund oder als ein
parallel zur Scheissnaht 12 liegender Schlitz aus-
gebildet sein. Die Oeffnung 28 kann entweder
unmittelbar an der Schweissnaht 12 munden,
oder sie kann am Grund eines zur Oeffnung 13
fuhrenden Schlitzes 33 liegen. An der Schweiss-
naht 12 nicht haftende Pulverpartikel 21 gelangen
durch den Schiitz 33 zum Raum 15 und von dort
in die Absaugleitung 18.

Die Leitbleche 25 und der Schlitz 33 sind
vorzugsweise Teil eines Adapters 32, der auf den
Sprihkopf 6 aufgesetzt werden kann. Der
Sprihkopf € kann, versehen mit einem ent-
sprechenden Adapter 32, fur unterschiedliche
Applikationsarten und  -breiten  eingesetzt
werden. Im Querschnitt nach der Figur6 ver-
lassen ein Teil der Pulverpartikel 21 die Speiselei-
tung 14 am Grund des Schlitzes 33. Deutlich ist
die seitliche Fuhrung ersichtlich, welche eine
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Streuung der Partikel 31 neben die Naht 12
verhindert.

In den beschriebenen Beispielen ist die
Forderrichtung der Pulverpartikel 21 gieich wie
die Transportrichtung der Dosenrimpfe 4. Selbst-
verstandlich kénnen die Dosenrimpfe 4 auch in
entgegengesetzter Richtung am Sprihraum 15
vorbeigefihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auftragen einer streifenférmi-
gen Pulverschicht auf die Schweissnaht (12) von
Dosenriimpfen (4) mit einem von einem Trégergas
in einem gegen die Schweissnaht (12) offenen
Sprihraum (15) eines Spriinkopfes (6) geférder-
ten Puiver, welches Pulver elektrostatisch aufge-
laden wird, wobei die nicht auf der Schweissnaht
(12) haftenden Pulverpartikel abgesaugt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass im Sprihraum
(15) ein gegeniber der Umgebung niedrigerer
Druck (Unterdruck) erzeugt wird und dass die
Pulverpartikel (21) als gebtndelter Strahl (24)
durch den Spruhraum (15) hindurchgeleitet
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Sprihraum (15) pro Zei-
teinheit ein geringeres Volumen an Trégergas
zugefuhrt wird, als soiches von einer Absaugung
aus dem Spriihraum (15) abgesaugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pulverpartikel (21) parallel
zur Schweissnaht (12) durch den Sprithraum (15)
hindurch geleitet und von der Absaugung aus
dem Sprihraum (15) entfernt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Pulverparti-
kel (21) bei Anwesenheit eines Dosenrumpfes (4)
tber der Qeffnung (13) des Spruhraumes (15)
elektrostatisch aufgeladen und teilweise aus dem
Pulverstrahl (24) zur Schweissnaht (12) ausge-
lenkt werden, und dass die liberschissigen Parti-
kel {21) von der Absaugung aus dem Sprithraum
(15) entfernt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Starke der elektrostati-
schen Aufladung der Pulverpartikel {21) regelbar
ist.

6. Vorrichtung zum Auftragen einer strei-
fenférmigen Pulverschicht auf die Schweissnaht
(12) von Dosenrimpfen (4) mit einem zur
Schweissnaht (12) hin offenen Sprihraum (15),
einer in den Spriuhraum (15) mindenden Pulver-
speiseleitung (14) und einer Elektrode (19) zum
Aufladen der Pulverpartikel sowie einer Ab-
saugleitung (18), dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine mit einer Saugquelle verbundene
Absaugleitung (18) in der natlrlichen Flugbahn
der in den Sprihraum (15) eingeieiteten
Pulverpartikel (21) gegeniber der Speiseleitung
(14) einmindet.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6. dadurch ge-
kennzeichnet, dass das von der Absaugleitung
(18) agbesaugte Luftvolumen grdsser ist als das
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von der Speiseleitung (14) in den Spriihraum (15)
eingefiihrte Tragergasvolumen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pulverpartikel (21) bzw.
der Pulver/Lufistrahi (24) im wesentlichen parallel
zur Schweissnant (12) in den Raum (15) eingetra-
gen werden,

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pulverpartikel (21) in einer
geneigten, sich von der Schweissnaht (12) ent-
fernenden Flugbahn in den Raum (15) eingetra-
gen werden,

10. Vorrichtung nach einem cder mehreren der
Anspriiche 6, 7, 8 und 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pulverpartikel (21) in geblindeltem Strahi
(24) den Raum (15) durchqueren.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch die Saugkraft der Unter-
druckquelle alle, im Ueberschuss eingespeisten
und nicht an die Schweissnaht (12) ibertragenen
Pulverpartikel (21) aus dem Raum (15) abgesaugt
werden.

12. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Querschnitt der Speiselei-
tung (14) kleiner als der Querschnitt der Sauglei-
tung (18) ausgebildet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Spriihraum (15) ais eine
schlitzférmige, parallel zur Schweissnaht (12) ver-
laufende Ausnehmung ausgebildet ist, an deren
einen Schmalseite die Speiseleitung (14) und an
deren anderen Schmalseite die Absaugleitung
(18) einmiinden, und dass die Breite der Aus-
nehmung bzw. des Sprithraumes (15) im wesent-
lichen dem Durchmesser des Pulver/Luftstrahles
(24) entspricht.

14. Vorrichtung nach Anspruch €& oder An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass am
Grund des Sprihraumes (15) eine weitere Ab-
saugleitung (31) vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriche 6 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass in Transportrichtung der Dosenriimpfe (4)
gesehen vor dem Sprithraum (15) eine Spriihdiise
(27) angebracht ist, aus der Pulverpartikel (21) in
einem stumpfen Winkel direkt auf die Schweiss-
naht (12) aufgetragen werden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sprihdise (27) in einen
Schiitz (33) unter der Schweissnaht (12) mindet,
welcher Schiitz (33) in Verbindung mit dem
Sprihraum (15) steht.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Speiseleitung (14) einen
bogenfdrmigen Abschnitt (29) aufweist, in wel-
chem die Sprihdise (27) ihren Anfang nimmt.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Druckiuftieitung (30)
derart in den bogenférmigen Abschnitt (29) der
Speiseleitung (14) einmindet, dass mit einem
Lufistrahl die Pulverpartikel (21) in der Speiselei-
tung (14) am Austritt durch die Sprihdise (27)
gehindert werden.

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriche 6 bis 18, dadurch gekennzeichnet.
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dass der Sprihraum (15) als auswechselbarer
Adapter (26, 32) auf einen die Speiseleitung (14),
die Saugieitung (18) und die Elektrode (19) ent-
haltenden Spriihkopf (16) aufsetzbar ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Forderrichtung der
Pulverpartikel (21) in Transportrichtung der Do-
senrimpfe (4) oder entgegengesetzt dazu erfoigt.

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 6 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Sprihkopf (6) bzw. der Spri-
hofinung (13) und dem Dosenrumpf (4) keine
Dichtung in Gestalt von Burstenleisten, o. A&.
voriiegt.

Claims

1. Process for applying a powder layer, in the
form of a stripe, to the seam (12) of can blanks (4)
with a powder which is conveyed by a carrier gas
in a spray chamber (15) of a spray head (6), which
chamber is open towards the seam (12), and
which powder is electrostatically charged, where-
by the powder particles which do not adhere to
the seam (12) are removed by suction, character-
ised in that a pressure (reduced pressure) which
is lower than atmospheric is produced in the
spray chamber (15), and in that the powder
particles (21) are conducted through the spray
chamber (15) as a combined jet (24).

2. Process according to claim 1, characterised
in that a smaller volume of carrier gas than the
volume removed by a suction line from the spray
chamber (15) is supplied to the spray chamber
(15) per unit of time.

3. Process according to claim 2, characterised
in that the powder particles (21) are conducted
through the spray chamber (15) parallel to the
seam (12) and are removed from the spray
chamber (15) by the suction line.

4. Process according to one of claims 1 and 3,
characterised in that, when a can blank (4) is
present over the aperture (13) in the spray
chamber (15), the powder particles (21) are elec-
trostatically charged and some are deflected from
the powder jet (24) to the seam (12), and in that
the surplus particles (21) are removed from the
spray chamber (15) by the suction line.

5. Process according to claim 4, characterised
in that the intensity of the electrostatic charging
of the powder particles (21) is adjustable.

6. Apparatus for applying a powder layer, in the
form of a stripe, to the seam (12) of can blanks (4),
comprising a spray chamber (15) which is open
towards the seam (12}, a powder feed line (14)
which discharges into the spray chamber (15), an
electrode (19) for charging the powder particles
and a suction line (18), characterised in that a
least one suction line (18), which communicates
with a source of suction, extends into the natural
travel path of the powder particles (21) introduced
into the spray chamber (15) opposite the feed line
(14).

7. Apparatus according to claim 6, character-
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ised in that the volume of air removed by the
suction line (18) is greater than the volume of
carrier gas introduced into the spray chamber
(15) by the feed line (14).

8. Apparatus according to claim 5, character-
ised in that the powder particles (21), or respect-
ively the powder-and-air jet (24), are introduced
into the chamber {15) substantially parallel to the
seam (12).

9. Apparatus according to claim 6, character-
ised in that the powder particles (21) are intro-
duced into the chamber (15) in an inclined travel
path which extends away from the seam (12).

10. Apparatus according to one or more of
claims 6, 7, 8 and 9, characterised in that the
powder particles (21) pass through the chamber
(15) in a combined jet (24).

11. Apparatus according to ciaim 7, character-
ised in that all the powder particles (21) which are
supplied in excess and are not transferred to the
seam (12) are removed from the chamber (15) by
the suction force of the reduced pressure source.

12. Apparatus according to claim 7, character-
ised in that the cross-section of the feed line (14)
is smaller than the cross-section of the suction
line (18).

13. Apparatus according to claim 8, character-
ised in that the spray chamber (15) is a siot-like
recess which extends parallel to the seam (12),
the feed line (14) extending to one narrow side of
the recess and the suction line (18) extending to
the other narrow side of the recess, and in that
the width of the recess, i. e. the spray chamber
(15). corresponds_substantially to the diameter of
the powder-and-air jet (24).

14. Apparatus according to claim 6 or claim 7,
characterised in that an additional suction line
(31) is provided at the base of the spray chamber
(15).

15. Apparatus according to one or more of
claims 6 to 14, characterised in that, when viewed
in the travel direction of the can blanks (4), a
spray nozzle (27) is mounted upstream of the
spray chamber (15), from which nozzle powder
particles (21) are applied directly to the seam (12)
at an obtuse angle.

16. Apparatus according to claim 15, character-
ised in that the spray nozzle (27) discharges into a
slot (33) below the seam (12), which siot (33)
communicates with the spray chamber (15).

17. Apparatus according to claim 15, character-
ised in that the feed line (14) has an arcuate
portion (29) in which the spray nozzle (27) com-
mences.

18. Apparatus according to claim 17, character-
ised in that a compressed-air line (30) discharges
into the arcuate portion (29) of the feed line (14) in
such a manner that, by means of an air jet, the
powder particles (21) in the feed line (14) are
prevented from escaping through the spray nozzle
(27).

19. Apparatus according to one or more of
claims 6 to 18, characterised in that the spray
chamber (15). as an interchangeable adapter (26.
32), is mountable upon a spray head (6) contain-
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ing the feed line (14), the suction ling (18) and the
electrode (19).

20. Apparatus according to claim 6, character-
ised in that the conveyance direction of the
powder particles (21) corresponds to the travel
direction of the can blanks (4) or is opposite
thereto.

21. Apparatus according to one or more of
claims 6 to 20, characterised in that there is no
seal in the form of brush bars or the like between
the spray head (6), or respectively the spray
aperture (13), and the can biank (4).

Revendications

1. Procédé pour déposer une couche de pou-
dre en forme de bande sur le cordon de soudure
(12) d'une série de corps (4) de boites de
conserve, au moyen d’une poudre amenée par un
gaz porteur dans la chambre de projection (15)
d'une téte de projection (6), cette poudre étant
chargée électrostatiquement, et les particules de
poudre qui n'adhérent pas au cordon de soudure
(12) étant reprises par aspiration ; caractérisé en
ce qu’on entretient dans la chambre de projection
(15) une pression inférieure a la pression
ambiante (dépression) ; et en ce gu'on fait passer
les particules de poudre (21) a travers la chambre
de projection (15) sous la forme d'un jet compact
(24).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'on fait arriver dans la chambre de
projection (15) un assez faible volume de gaz
porteur par unité de temps, et en ce qu’on aspire
ce gaz porteur hors de la chambre de projection
(15) par un orifice d'aspiration.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'on fait passer les particules de poudre
{(21) parallélement au cordon de soudure (12) a
travers la chambre de projection (15), et en ce
qu’'on les aspire hors de la chambre de projection
(15) par l'orifice d'aspiration.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 et
3, caractérisé en ce qu'on charge électrostatique-
ment les particules de poudre (21) en présence
d'un corps (14) d'une boite de conserve, en
opérant & travers l'ouverture (13) de la chambre
de projection (15), une partie des particules de
poudre (21) se trouvant ainsi déviée hors du jet de
poudre (24) et dirigée sur le cordon de soudure
(12) ; et en ce gqu'on extrait par aspiration les
particules en excés (21) hors de la chambre de
projection (15).

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que l'intensité de la charge électrostatique
des particules de poudre (21) est régiable.

6. Dispositif pour déposer une couche de pou-
dre en forme de bande sur le cordon de soudure
(12) d'une série de corps (4) de boites de
conserve, comportant une chambre de projection
(15) ouverte en regard du cordon de soudure (14),
une canalisation d'arrivée (14) de la poudre qui
débouche dans la chambre de projection (15), et
une électrode (19) pour charger les particules de



11 0120810 12

poudre, ainsi qu'une canalisation d'aspiration
(18) ; caractérisé en ce qu'au moins une canalisa-
tion d'aspiration (18) reliée a une source d’'aspira-
tion est raccordée a une prise d'aspiration dispo-
sée dans la trajectoire naturelle des particules de
poudre (21) introduites dans la chambre de pro-
jection (15), en regard de la canalisation d'arrivée
(14).

7. Dispositif selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que le debit d'air absorbé par la
canalisation d’aspiration (18) est supérieur au
débit de gaz porteur introduit par la canalisation
d'arrivée (14) dans la chambre de projection (15).

8. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que l'introduction des particules de
poudre (21) et du jet d’air (24) chargé de poudre
s’effectue dans la chambre (15) suivant une direc-
tion sensiblement paraliéle au cordon de soudure
(12).

9. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que les particules de poudre (21) sont
introduites dans la chambre (15) suivant une
trajectoire inclinde qui s'écarte du cordon de
soudure (12).

10. Dispositif selon I'une des revendications 6,
7. 8. 9, caractérisé en ce que les particules de
poudre (21) passent & travers la chambre (15) en
un jet compact (24).

11. Dispositif selon la revendication 7, caracté-
risé en ce que l'aspiration due a la source de
dépression a pour effet d'aspirer hors de la
chambre (15) toutes les particules de poudre (21)
introduites en excés dans la chambre précitée, et
qui ne restent pas appliquées sur le cordon de
soudure (12).

12. Dispositif selon la revendication 7, caracté-
risé en ce que la section de la canalisation
d’arrivée (14) est plus faible que la section de la
canalisation d’aspiration (18).

13. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que la chambre de projection (15) est
constituée par un évidement en forme de fente,
orienté parallélement au cordon de soudure (12),
la canalisation d'arrivée (14) étant raccordée &
fun des petits cotés de cet évidement, et la
canalisation d’aspiration (18) raccordée a l'autre
petit c6té ; et en ce que la largeur de I'évidement
qui constitue la chambre de projection (15) cor-
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respond sensiblement au diamétre du jet d’air
(24) chargé de poudre.

14, Dispositif selon ['une des revendications 6
ou 7, caractérisé en ce qu’une autre canalisation
d'aspiration (31) est prévue a I'endroit du fond de
la chambre de projection (15).

15. Dispositif selon l'une des revendications 6
a 14, caractérisé en ce qu'il comporte un gicleur
de projection (27), placé en amont de la chambre
de projection (15), dans le sens du mouvement
des corps (4) des boltes de conserve, afin que les
particules de poudre (21) sortant du gicleur pré-

. cité soient projetées directement sur le cordon de

soudure (12) suivant un angle obtus.

16. Dispositit selon la revendication 15, carac-
térisé en ce que le gicleur de projection (27)
débouche en dessous du cordon de soudure (12)
dans une fente (33) qui communique avec la
chambre de projection (15).

17. Dispositif selon la revendication 15, carac-
férisé en ce que la canalisation d’arrivée (14)
présente un coude (29), dans leque! prend nais-
sance le gicleur de projection (27).

18. Dispositif selon la revendication 17, carac-
térisé en ce qu'il comporte une canalisation d'air
comprimé (30) qui débouche dans le coude (29)
de la canalisation d'arrivée (14), de maniére a
créer un jet dair qui oblige les particules de
poudre sortant de la canalisation d'arrivée (14) a
passer dans le gicieur de projection (27).

19. Dispositif selon l'une ou plusieurs des
revendications 6 & 18, caractérisé en ce que la
chambre de projection (15) constitue un adapta-
teur interchangeabile (26, 32), qui peut se monter
sur une téte de projection (6) contenant la canali-
sation d'arrivée (14), la canalisation d’'aspiration
(18) et I'électrode (19).

20. Dispositif selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que le mouvement d’arrivée des particu-
les de poudre (21) s'effectue dans le sens du
déplacement des corps (4) des boites de
conserve, ou en sens Oppose.

21. Dispositif selon l'une ou plusieurs des
revendications 6 a 20, caractérisé en ce qu’il ne
comporte aucun joint constitué de brosses en
barrettes, ou autre, entre la téte de projection (6)
ou l'ouverture (13) de cette téte, et le corps (4) de
la boite de conserve.



0120810

Fig. 1
I /H\S &
% g
1 1 2 7
LA [ ]
s -
<> 1
16 l . \ ‘L (e
1___ 3VLE M L L ()29
e
07 S
Fig. 2 |
rig. £ 12
20 2 m 13 2 4 4




0120810

6 31

S .
i

— e/

—|




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

