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(57) Die Erfindung beinhaltet ein Verfahren unrl eine
Vorrichtung zum Beschichten korrosionsgeféhrdeter
Flachen und Hohlprofile. Die Erfindung findet Anwendung
bei der Hohlraumkonsaervierung von Kraftfahrzeugen, kann
jedoch auch zum Langzeitkorrosionsschutz anderer
Baugruppenr im Maschinen-, Anlagen- und Geratebau
eingesetzt werden. Das Wesen der Erfindung besteht
darin, daB die zwei wesentlichen Verfahrensschritte
Penetrieren und Versiegeln unmittelbar nacheinander
durch das Verspriihen gseigneter Materialien unter
Hochdruck durchgefiihrt werden. Die Vorrichtung des
Verfahrens besteht im wesentlichen aus einem
pneumatischen Motor, welcher iber eine starre Traverse
mit zwei Hochdruckpumpen des gleichen Typs und mit
gleichem Ubersetzungsverhaltnis fest miteinander
verbunden ist. Figur
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Patentanspriiche:

1. Veifahren zum Beschichten korrosionsgeféhrdeter Flichen und Hohlprofile, insbesonders zur
Hohlraumkonservierung von Kraftfahrzeugen, dadurch gekennzeichnet, daR zunichst eine
Penetrierung durchgefiihrt wird, wobei das Korrosionsschutzmittel, vorzugswaeise Penetriermittel,
mit einem geringen Anteil Polyestermaterial {(Sconaran) unter Zusatz des tiblichen Anteils von
Cyclopaste und Kobaltbeschleuniger und entsprechend der Materialkonsistenz des
Korrosionsschutzmittels mit einer Beigabe von Verdiinnung unter Hochdruck verspriiht werden
und unmittelbar nach erfolgter Penetrierung eine Versiegelung durchgefiihrt wird, wobei das
Polyestermaterial (Sconaran) und das Korrosionsschutzmittel im umgekehrten
Mischungsverhiltnis zueinander unter Hochdruck verspriiht werden.

2. Vorrichtung zum Beschichten korrosionsgefihrdeter Flichen und Hohlprofile, dadurch
gekennzeichnet, dal zwei hydraulische Hochdruckpumpen (4, 5) mit gleichem
Ubersetzungsverhiltnis {iber eine starre Traverse (3) mit einem pneumatischen Motor (1)
verbunden sind, da eine hydraulische Hochdruckpistole {(10) mit zwei voneinander getrennten
Materialeingéngen (8, 13) vorgesehen ist, wobei am Materialeingang (8) fiir die
Hérterkomponente (A) am Spritzkopf (9) der Hochdruckpistole (10) so angeordnet ist, daR eine
direkte Verbindung zur Mischkammer besteht, da der Materialeingang (8) der
Hochdruckpistole (10) mit dem Materialausgang (6) der Hochdruckpumpe {4) mittels
Hochdruckschlauch (7) und der Materialeingang (13) fiir die Beschleunigerkomponente (B) der
Hochdruckpistole (10) mit dem Materialausgang (11) der Hochdruckpumpe (5) mittels
Hochdruckschlauch (12) verbunden ist, daR eine Hohlraumsonde (22) an der Hochdruckpistole (10)
angeordnet ist und daf der Eingangsluftdruck mit Hilfe eines Reduzierventils (29) regelbar und
durch einen Luftabsperrhahn (30) absperrbar ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB, wihrend die Hérterkomponente (A) von
Hochdruckpumpe (4) aus dem Materialbehilter (14) durch den Hochdruckschlauch (7) zum
Materialeingang (8) der Hochdruckpistole (10) bis zur Mischkammer gelangt, gleichzeitig die
Beschleunigerkomponente (B) von der Hochdruckpumpe (5) aus dem Materialbehilter (15) durch
den Hochdruckschlauch (12) zum Materialeingang (13) gefordert wird und beide
Materialkomponenten (A; B) in der Mischkammer der Hochdruckpistole (10) im Verhltnis 1:1
homogenisiert und durch die Hohlraumsonde (22) mit einem breiten Materialspritzkegel verspriiht
werden.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Antvendungsgebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Beschichten korrosionsgefahrdeter Flichen und Hohlprofile zur
Erzielung eines Langzeitkorrosionsschutzes, insbesondere an Kraftfahrzeugen, kann jedoch auch auf anderen Gebieten der
Technik zum Schutz korrosionsgefihrdeter Baugruppen, 2.B. im Maschinen-, Anlagen- und Geriitebau angewendet werden.

Charakteristi des bekannten Standes der Technik

Es sind Verfahren zur Hohlraumkonservierung an Kraftfahrzeugen bekannt, die mit dem Schutzmittel Elaskon K60ML arbeiten,
Diese Verfahren werden mit den bekannten Einkomponentenhochdruckspritzgeriten, -pistolen und -sonden realisiert. Diese
Verfahren gewéhrleisten nur einen temporéren Korrosionsschutz und sind nur wirksam, wenn sie rechtzeitig und an
nichtkorrodierten Flichen durchgefiihrt und nach Vorschrift halbjéhrlich wiederholt werden. Dieses Schutzsystem verliert an
Schutzwirkung, wenn eine 2u geringe Schutzdicke vorhanden ist und durch Verdunsten des Lésungsmittels Mikroporen
entstehen, in die Kondenswasser und aggressives Schutzwasser eindringen kann. Die durch mehrmalige Nachkonservierung
mit El2skon entstehende mehr oder weniger dicke Schicht stelit keine homogene Schicht dar, da sie mehrfach mit Staub
durchsetzt ist, Hohlrdume beinhalten kann und damit ein stellenweises Abheben und Korrodieren der ungeschiitzten Stellen
auftreten kann,

Ein welterer Nachteil ist darin zu sehen, daB bel Reparaturen erforderliche SchweiBarbeiten durch auftretende explosionsartige
Verpuffungen die Arbeitssicherheit gefahrden.

Eine nach DD-WP 228 186 beschriebene Anlage zum Spritzen von Mehrkomponenten-Anstrichstoffen beinhaltet eine technisch
aufwendige und damit teure Dosier- und Druckausgleichsanlage. Die Einspeisung der Komponenten erfolgt ¢iber die Zahnréder
einer sogenannten Zahnradmaschine, was eine Versetzung der Zahnrider mit Matarial mit sich bringt und Funktionsstérungen
hervorruft,
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Ziel der Erfindurg

Das Zigl dor Erfindung besteht darin, ein kostengiinstiges Verfahren und eine Vorrichtung zur Erzielung eines
Langzeitkorrosionsschutzes z2u entwicks!n, der bereits bel einmaliger Anwendung wirksam wird und auch bei bereits
angerosteten Flichen angewendet werden kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Erfindung hat die Aufgabe, ein Zweikomponentenverfahren und eine -vorrichtung, insbesondere fiir die
Hohiraumkonservierung von Kraftfahrzeugen mit einem vertretbaren technischen Aufwand unter Einbeziehung bekannter
Geriitetechnik zu schaffen und damit die Gebrauchswaerteigenschatten hochwertiger technischer Erzeugnisse dber einen
waesentlich lingeren Zeitraura zu erhalten. Diese Aufgabe wird dadurch gelést, daB das erfindungsgem#Be Verfahren in zwei
waesentlichen Verfahrensschritten unter Hochdruck durchgefilhrt wird:
— Penetrieren, wobei das Korrosionsschutzmittel, vorzugswelse Penetriermittel mit einem geringen Anteil Polyestermaterial
(Sconaran) versetzt unter Zusatz des iiblichen Anteils von Cyclopaste, Kobaltbeschleuniger und Verdiinnung verspriiht wird,
= unmittelbar nach erfolger Penetrierung wird die Verslegelung durchgefihrt, wobei Korrosionsschutzmittel, vorzugsweise
Penetriermittel und Polyestermaterial (Scenaran) im umgekehrten Mischungsverhaltnis zueinander verspriiht werden,
Die erfindungsgemiBBe Vorrichtung besteht aus sinem pneumatischen Motor eines geeigneten Einkomponenten-
Hochdruckspitzgerites, welcher tiber elne starre Traverse mit zwel Hochdruckpumpen des gleichen Typs und mit gleichem
Ubersetzungsverhitnis fest miteinander verbunden wird.
Jede Hochdruckpumpe ist mit einem separaten Hochdruckschlauch verbunden, wobei jeder Hochdruckschlauch an einem fir
ihn gesigneten Materialeingang einer Hochdruckpistole angeschlossen ist. Fehit jedach bei der Hachdruckpistole der
Materialeingang am Spritzkopf, so Ist dieser mittsls elner drehbaren Schlauchkupplung anzubringen, Zwei gleichgroBe,
‘materialtypisch gekennzeichnete Materiatbehalter werden getrennt voneinander, gemeinsam mit dem dbrigen
Hochdruckgeritesystem, auf einem fahrbaren Gestell oder einem fahrbaren Wagen angeordnet, Der pneumatische
Pumpenmotor ist fest am Decke! des Hochdruckspritzgerites festgeschraubt, Die Dreieckshalterungen an den
Hochdruckzylindern sind durch gleichartige zu erg&inzen und diese am unteren Teil des Deckels zu befestigen. Die Befestigung
von Halte- und Abstandsbolzen in den Dreieckshalterungen am Deckel und an den Dreieckshalterungen an den
Hochdruckzylindern gew#hrleisten mit das duBere starre Geriitesystem, Das innere, bewegliche Gerétesystem wird hergestellt
durch die Verschraubung der beiden Kolbenstangen der Hochdruckpumpen mit der Traverse und der Kolbenstange des
pneumatischen Motors in der Mitte der Traverse. Druckluft bis zu 0,7 MPa wird durch einen gebréuchlichen Kompressor erzeugt
und dem pneumatischen Motor liber einen Druckluftschlauch, ein Reduzierventil, einen Luftabsperrhahn und eine
Lufteingangsverbindung zugefiihrt. Eine bekannte Hohlraum-Hochdrucksonde ist an der Pistolenmiindung mit einer
Uberwurfmutter befestigt. Der Materialaustrittsdruck betrégt 11 bis 14MPa.
Bei der Durchfiihrung beider Schritte des erfindungsgeméBen Verfahrens wird die vom Kompressor erzeugte Druckluft dem
Reduzierventil 2ugefiihrt und mit dieser der benétigte Eingangsluftdruck zwischen 0,5 und 0,7 MPa einreguliert. Durch den
gedffneten Luftabsperrhahn gelangt dann die geregelte Druckluft durch die Lufteingangsverbindung in den pneumatischen
Motor. Durch Bettigen des Abzugsheuels der Hochdruckpistole beginnen der pneumatische Motor und die an der Traverse
befestigten Hochdruckpumpen gleichzeitig und selbstéindig zu arbeiten. Die Materialien werden infolge des hohen Druckes
durch die Hochdruckschluche gefdrdert, im Spritzkopf der Hochdruckpistole gemischt und iber dis Hohlraumsonde verspriiht,
Zerstdubung und Durchsatzmenge des gemischten Materials sowie die Spritzstrahlform und -breite sind regulierbar durch
Einstellen des Eingangluftdruckes am Reduzierventil. Tritt das Zweikomponentenmaterial gleichmiRig und mit einem breitun,
kegelférmigen Spritzstrahl aus der Hohlraumsonde aus, ist das Zweikomponenten-Hochdruckspritzgerét einsatzbersit. Durch
Freilassen des Abzughebels der Hochdruckpistole bleiben die Kolben sofort stehen, da ein Druckausgleich der auf die
Kolbenstangen einwirkenden Kréfte eintritt. Nach Beendigung der Spritzarbeitist das Gerat mit entsprachenden Lésungsmitteln
&uBerlichzu reinigen. Das Geritesystem ist ebenfalls unter Verwendung geeigneter Lésungsmittel so lange in Betrieh zu setzen,
bis reines Losungsmittel verspriiht wird. Dabel ist darauf zu achten, daB ein Rest Lésungsmittel in den Hochdruckpumpen, den
Hochdruckschlduchen, in dur Hochdruckpistole und in der Hohiraumsonde verbleibt. Die Wartung des inneren Geratesystems
erfolgt von Zeit zu Zeit, besonders bei vorgesehenen ldngeren Betriebspausen, mit einem saurefreien Ol.
Mit der erfindungsgeméRen Lésung zur Realisit rung eines Langzeitkorrosionsschutzes wird das Ziel verfolgt, das bisherige
unbefriedigende Einschichtschutzsystem durch ein Zweischichtschutzsystem mit gesigneten Mitteln so zu verbessern, daR auch
unkontrollierbare Hohlprofile und andere Teile, bei denen bereits Korrasion eingesetzt hat, mitin den Korrosionsschutz
2uverldssig lber einen maximal langen Zeitraum einbezogen werden kénnen,

Ausfilhrungsbelsplel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbeisplel néher erldutert werden.,

Die dazugehérige Zeichnung zeigt die konstruktive Ausbildung der erfindungsgem4Ben Lésung unter Verwendung sines
Einkomponentenhochdruckspritzgertes, das zum luftlosen Versprithen von Anstrichstoffen singesetzt wird,

Pneumatisch betriebene Einkomponentenhochdruckspritzgeréte bestehen aus zwei Hauptgruppen, dem pneumatischen Motor
1 und einer Hochdruckpumpe 4.

Erfindungsgem&g wird der pneumatische Motor 1, die Hochdruckpumpe 4 mit einer weiteren Hochdruckpumpe 5 vom gleichen
Typ zu einem gemeinsamen Pumpsystem so miteinander verbunden, daB sie gleichzeitig im gleichen Rhythmus arbeiten und
die beiden Hochdruckpumpen 4 und 5 das Material im Verhaitnis 1:1 férdern. Zundchst werden die beiden Hauptgruppen
voneinander getrennt und der pneumatische Motor 1 mit seiner Kolbenstange 25 an der starren Traverse 3 mittsls
Befestigungsmutter 2 in der Mitte fest verschraubt.
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Die Hochdruckpumpe 4 und die Hochdruckpumpe 5 werden mit ihren Kolbenstangen 26 und 27 fest mit der Traverse 3
verbunden,

Am Materialausgang 6 der Hochdruckpumpe 4 wird ein Hochdruckschlauch 7 angeschlossen und dieser mit einer drehbaren
Kupplung am Materialeingang 8 des Spritzkopfes 9 einer hydraulischen Hochdruckpistole 10 verbunden.

Der Materialausgang 11 der Hochdruckpumpe 6 wird mit einem Hochdruckschlauch 12 verschraubt und dieser mittels drehbarer
Kupplung am Materialeingang 13 der Hochdruckpistole 10 verbunden. Durch diese Anordnung gelangt die Hirterkomponente
(A) direktin die Mischkammer des Spritzkopfes 9 der hydraulischen Hochdruckpistole 10 und hat dadurch von der Mischkammer
bis zum Austritt den kilrzesten Weg sowie die kilrzeste, gefahrloseste Verweilzeit in der Hochdruckpistole 10,

Um die Gefahr einer Aushirtung auszuschlieRen, sind folgende Teile zu kennzeichnen und nicht zu verweachseln:

Hochdruckpumpe 4
Hochdruckschlauch 7
Materialbehalter 14,

Der Materialbehélter 14 der Hiirterkomponente {A) und der Materialbehélter 15 der Beschleunigerkomponente (B) werden
getrennt voneinander, gemeinsam mit dem Hochdruckger#tesystem auf einem gebréuchlichen fahrbaren Gestell oder Wagen
fest angeordnet. Der pneumatische Motor 1 ist fest am Deckel 16 des Hochdruckspritzgerétes festgeschraubt, Die
Dreieckshalterungen 17 und 18 an den Hochdruckpumpen 4 und 5 entsprechen den Dreieckshalterungen 19 und 20 hinsichtlich
ihrer Form, des Materials und Bohrungsanordnung. Diese werden dann am unteren Teil des Dackels 16 so befestigt, daR ihre
Bohrungen mit denen der Dreieckshalterungen 17 und 18 genau iiberelnstimmen. Durch Vearschraubung der
Dreieckshalterungen mit entsprechenden Halta- und Abstandsbolzen 21 wird eine starre Verbindung zwischen den
Hauptgruppen des Zweikomponentenhochdruckspritzgerétes hergestellt, Eine gebréuchtiche Hohlraumsonde 22 wird mit Hilfe
einer Uberwurfmutter 23 an der Hochdruckpistole 10 befestigt, Ein Erdungssell 24 wird fest an der Verschraubung des
Reduzierventiles 29 angebracht,

Mit dieser erfindungsgemafen Lésung des Zweikomponentenhochdruckspritzgerites ist das Verfahren fiir den
Langzeitkorrosionsschutz zu realisieren. Die erforderliche Eingangsdruckluft bis zu 0,7 MPa wird durch einen gebrduchlichen
Kompressor, der in der Lage ist, bei siner Doppelhubzahl der Hochdruckpumpen 4 und 6 einen Druckluftverbrauch von

80m® - min~" zu garantieren, erzeugt,
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