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&) Verfahren und Vorrichtung zum Rundumlackieren von zylindrischen Hohlkérpern, wie Dosenriimpfe.

@ Zylindrische Hohlkorper (4), wie Dosenriimpfe, werden 3
auf um ihre Langsachse antreibbaren Dornen (3) eines =
angetriebenen Dornenrades (1) gehalten, gegen eine ange- -~ r
triebene, achsparallel zum Dornenrad (1) verlaufende Lak-
kierwalze (2) eines Lackierwerkes gedriickt und im Bereich
der Beriihrung mit der Lackierwalze (2) mit den Dornen {3)
entlang der Kontur der Walze (2) gefiihrt. HohlkGrper (4) und
die Lackierwalze (2) werden getrennt, mit unterschiedlichen
Umfangsgeschwindigkeiten zwischen mindestens 2 und
maximal 6 m/Sek., angetrieben. Dabei ist die Umfangsge- _
schwindigkeit der Hohlkérper (4) wahrend der Druckberiih-
rung mit der Lackierwalze {2), bezogen auf die Umfangsge-
schwindigkeit letzterer, um 10 bis 80% héher.
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"Verfahren und Vorrichtung zum Rundumlackieren von zylindrischen
Hohlk&rpern, wie Dosenrilimpfe"

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorriechtung zum
Rundumlackieren von zylindrischen HohlkSrpern, wie Deosenrilimpfe,
bei dem die Hohlk&rper auf um ihre Lingsachse antreibbaren Dor-
nen eines angetriebenen Dornenrades gehalten, gegen eine ange-
triebene, achsparallel zum Dornenrad verlaufende Lackierwalze
eines Lackwerkes gedrilckt und im Bereich der Beritihrung mit der
Lackierwalze mit den Dornen entlang der Kontur Qer Walze ge-
fiihrt werden.

Das Rundumlackieren von zylindrischen Hohlk&6rpern, beispiels-
weise von Dosenrilimpfen, erfolgt nach dem vorgenannten bekannten
Verfahren in der Weise, daB die auf den antreibbaren Dornen
eines umlaufend angetriebenen Dornenrades gehaltenen Hohlkodr-
per mit den Dornen in eine Rotationsbewegung versetzt werden,

so daB die Umfanggeschwindigkeit der Hohlkdrper im Bereich der
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Beriihrung mit der Lackierwalze die gleiche ist wie die Um-
fangsgeschwindigkeit der Lackierwalze, so daB Hohlk8rper und
Lackierwalze aufeinander abrollen und unter der Einwirkung

des Druckes zwischen dem Hohlkdrper und der Lackierwalze eine

Lackiibertragung von der Walze auf den HohlkO6rper erfolgt. Zur

Erzielung eines geschlossenen und mdglichst gleichm#Bigen Lack-

auftrages auf den Hohlkdrper wird die Berilhrung liber die Eauer

von zwei Umdrehungen des Hohlkdrpers mit der Lackierwalze zu-

- zliglich eines kurzen Uberlappungsbereiches aufrechterhalten.

Durch den in dem Beriihrungsbereich zwischen dem HohlkOrper
und der Lackierwalze notwendigen Andruck wird der von der
Lackierwalze gzugefiihrte Lack gequetscht, so daB sich in dem
Einzugsspalt zwischen den jeweils einander n&herkommenden
Bereichen des Hohlk&rpers und aer Lackierwalze ein Lackstau
oder Lackaufbau bildet, welcher iliber die gesamte Berilthrungs-
dauver zwischen dem Hohlk®rper und der Lackierwalze erhalten
bleibt. In dem Auszugsspalt, welcher zwischen den voneinan-
der weg bewegten Bereichen des Hohlkdrpers und der Lackier-
walze entsteht, erfolgt eine Lackspaltung, d.h. eine Léngs-
trennung des zwischen dem Hohlk&rper und der Oberfiiche

def Lackierwalze befindlichen Lackfilmes, wobei kein gleich-
miBiger AbriB erfolgt. Vielmehr entsteht ah der engsten Stel-
le des Spaltes zunichst infolge der Dehnbarkeit des Lackes
eine sich {iber den gesamten Spalt erstreckende durchgehende

Briicke, welche mit zunehmender Spaltweite in eine Vielzahl
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von getrennten Einzelbrilcken tibergeht, die mit zunehmender
bffnungsweite des Spaltes kontinuierlich unter Verjiingung
ihres mittleren Querschnittsbereiches zerrissen und getrennt
werden. Dabel entstehen unerwiinschte Lacknebel, AuBerdem ver-
bleiben auf den Oberfl&chen des Hohlk®rpers und der Lackier-
walze von dem Lack gebildete Strukturen, welche zwar mit dem
blo8en Auge nicht wahrriehmbar sind und z.T. auch wieder infol-
ge der Viskositlt des Lackes vermindert werden, jedoeh nieht
vollsté&ndig verschwinden, so daB ein, wenn auch nur éeringfﬁ—
gig, strukturierter Lackzuftrag auf die Oberfliche des Hohl-

kérpers erfolgt.

Der Grad der Lackstruktur auf dem Hohlk&rper h&ngt in starkem
MaBe von der Viskosit&t des Lackes sowie auch von der Umfangs-

geschwindigkeit des Hohlkéfpers und der Lackierwalze ab.

Zur Erzielung der notwendigen Umfangsgeschwindigkeit der Hohl-
kdrper werden die antreibbaren Dorne des Dornenrades mit den
darauf gehaltenen Hohlkérpern lediglich auf einem kurzen Ab-
schnitt ihrer Bewegungsbahn in Richtung zur Lackierwalze an-
getrieben. Wihrend der Berilhrung der Hohlkﬁfper mit der
Lackierwalze erfolgt kein'Ant;Eeb der Dorne mehr, jedoch wird

durch den Andruck der Walze gegen die Hohlk®rper die synchro-

ne Umfangsgeschwindigkeit der Lackierwalze und der Hohlkbrper in

etwa beibehalten. Die Umfangsgeschwindigkeit der HohlkOrper
und der Lackierwalze betrigt bei dem bisher bekannten Rundum-
lackieren etwa 2 m/Sek. und kann maximal bis auf 6 m/Sek. ge-

steigert werden. Bei h&heren Umfangsgeschwindigkeiten erfolgt
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eine Zerstdubung des Lackes wihrend der Trennung der beschrie-
benen von dem Lack gebildeten Einzelbriicken, so daB ein Lack-
nebel entsteht, welcher unter allen Umstidnden zur Vermeidung
ven Funktionsstdrungen an den Vorrichtungeh zur Durchfiihrung
der Rundumlackierung und auch zur Vermeidung von Umweltbe-

lastungen vermieden werden mus.

Es ist weiterhin bekanntgeworden (DE-PS 1 536 978), zum Be-
drucken oder Lackieren von Hohlkérpern, wie beispielsweise
Tuben, die Halterungsspindelin fiir die Aufnahme der Hohlkdrper
und das Druck~ bzw. Lackierwerk zum beliebigen Aufeinanderab-
stimmen der Umfangsgeschwindigkeiten jeweils getrennt stufen-
los anzutreiben, um Hohlk¥rper mit verschieden groBen Durch-
messern oder verschieden groBen Dicken mit ein und demselben
Druckwerk bedrucken zu kdnnen und dabei einen annehmbaren
Druck zu erzielen. Dabei sollte zwar ein gleichmiBiges und
einwandfreies Zerreiben der Druckfarbe ermdglicht, jedoch an-
dererseits ein Vertwisten, d.h. Verdrehen bzw. Verzerren des
Hohlkorpers, insbesondere der Tuben, vermieden werden. Dies
ist jedoch nur erreichbar, wenn in der eingangs beschriebenen
Weise die Umfangsgeschwindigkeiten des HohlkOrpers und des
Druckwerkes im Bereich ihrer Beriihrung etwa gleich gro8 sind.
Dabei kann (DE-PS 2 121 725) auch vorgesehen sein, die Um-
fangsgeschwindigkeit des an der Halterungsspindel sitzenden
Hehlkdrpers gegeniiber: derjenigen des mit ihm zusammenwirken-
den fir einen bestihmten Scollumfang des HohikOrpers ausge-

legten rotierenden Drucktrigers um einen bestimmten, der
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Differenz zwischen Soll- und Ist-Umfang des Hohlk®rpers ent-
sprechenden Betrag verdnderlich einzustellen, um ein filir einen

bestimmten Hohlkérperumfang festgelegtes Klischee auch noch

zum einwandfreien Bedrucken von anderen noch im Toleranzbe-

reich liegenden Umfangsgr®Ben benutzen zu k&nnen. Auf diese
Weise so0ll erreicht werden, daB ein einwandfreier Druck durch
bessere Verreibung der Farbe und eine verzerrungsfreie Abbil-
dung auf dem HohlkSrper auch dann erfolgt, wenn die AuBendurch-

messer der HohlkSrper unterschiedlich sind.

Ausgehend von dem einleitend n#her beschriebenen Verfahren

zum Rundumlackieren von éylindrischen Hohlkdrpern, wie Dosen-~
rliimpfen, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Ver-
besserung des Lackauftrages durch Vergleichmé&Bigung des Lack-
tiberzuges auf dem Hohlkdrper zu erzielen, so daB eine Vermin-
derung des Lackbedarfes bei Aufrechterhaltung der optiéch
wahrnehmbaren Abdeckqualitst oder bei gleicher Lackmenge wie
bisher eine Verbesserung der Abdeckqualitét erreicht werden.
AuBerdem soll die Verwendung hochviskoser Lacke mit wenig L&-
sungsmittelanteiien auch bei wirtschaftlich vertretbaren Umfangs-

geschwindigkeiten ermdglicht werden.

Zur L&sung vorstehender Aufgabe:kennzeichnet sich das eingangs
genannte Verfahren erfindungsgem#B8 dadurch, da8 die Hohlk&rper
und die Lackierwalze getrennt mit unterschiedlichen Umfangs-

geschwindigkeiten zwischen mindestens 2 und maximal 6 m/Sek.
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und die Hohlk&rper wihrend der Druckberihrung mit der Lackier-
walze, bezogen auf die Umfangsgeschwindigkeit der Lackierwalsze,

mit einer um 10 bis 80% hdheren Umfangsgeschwindigkeit ange-

trieben werden.

Die merkbar hShere Umfangsgeschwindigkeit des Hohlkdrpers
gegeniliber der Lackierwalze ist in ihrer Gr&Benordnung und

auch in ihrer Auswirkung mit der mdglichen Differenzgeschwin-
digkeit zwischen einem Drucktriger und dem Hohlk®rper zum Aus-
gleich zwischen Soll- und Ist-Umfang des HohlkOrpers nach dem
bekannten Verfahren nicht vergleichbar. Sie bewirkt ein hydro-
dynamisches Auftragen des Lackfilmes auf den Hohlkﬁrper. Die
Lackschicht wirkt dabei gleichzeitig wie ein Schmiermittel und
wird durch die héhere Umfangsgeschwindigkeit des Hohlkdrpers
im Vergleich zur Lackierwalze im Einzugsspalt in solchem MaBe
eingezogen, daB ein Lackstau in diesem Spalt nicht entsteht.
Im Bereich der Trennung wird der Lack nicht mehr wie bei der
Gleichlauf-Walzenlackierung in der Form getrennt, daB ein
ausschliefliches Abheben der zusammenwirkenden Fli#chen des Hohl-
kdrpers und der Lackierwalze unter Bildung von Briicken und
Fédden widhrend der Lackspaltung erfolgt, sondern es wird infol-
ge der hoheren Umfangsgeschwindigkeit des Eohlk&rpers der
Lackfilm im Bereich des Hohlkdrperradius mehr oder weniger abge-
schert. Auf diese Weise wird im Uberlappbereich des Auftrages
die sonst beim Abheben des Hohlk®drpers von der Lackierwalze
dort verblelbende aus dem Einzugsspalt stammende AnhZufung des

Lackes vermieden und gleichzeitig erreicht, daB8 die durch die
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Lackspaltung und den LackabriB mit der Fadenbildung entstehende
Struktur nicht entsteht, so daB8 ein beruhigter und vergleich-
méBigter Laekfilm auf die Hohlkdrper aufgebracht wird. Dies
fihrt dazu, daB mit einer gleichen Lackmenge wie bei dem be-

5 kannten Verfahren eine bessere Opazit#t des Lackfilmes {iber
den Umfang des Hohlkdrpers oder bei gleieher Opazitit eine
Lackersparnis erreicht werden, wobei auch die Uberlappungsbe-
reiche optisch noch weniger in Erscheinung treten, als dies

bei bekannten Lackierverfahren der Fall ist.

10 Infolge der ge#nderten Verh#ltnisse bei der Lackspaltung durch
die liberwiegende Schertrennung des Lackfilmes im Bereich des
Auszugsspaltes zwischen deﬁ Hohlkb6rper und der Lackierwalze
wird auch bei hBheren Umfangsgeschwindigkeiten die Gefahf des
Erzeugens von Lacknebel vermieden. Der ILackabriBf orientiert

15 sieh vielmehr ohne nennenswerte Fadenbildung zur Oberfliche des
Hohlk8rpers hin, so daB der Lackspaltwinkel, d.h. der Winkel
zwiscﬁen den sich trennenden Lackbriicken im Auszugsspalt, mit
zunehmender Differenzgeschwindigkeit des Hohlkdrpers gegeniiber

der Lackierwalze verkleinert wird.

20 .Infolge der héheren Umfangsgeschwindigkeit des HohlkSrpers
in bezug auf die Lackierwalze kann die Rundumlackierung des
Hohlkdrpers gegenliber der Gleichlauflackierung iliber einen ge-
ringeren Umfangsbereich der Lackierwalze erfolgen, so da8

der mit dem Dornenrad zusammenwirkende Umfangsbereieh der
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Lackierwalze gegeniiber der bekannten Ausfilhrung verkiirzt wer-
den kann und somit eine kiirzere Auslenkstrecke der Dorne aus

der Kreisbahn erforderlich ist.

SchlieBlich wird es durch das neue Verfahren auch méglich,
Wasserlacke zu verarbeiten, welche bekanntlich ein schlechtes
FlieBverhalten aufweisen und fiir die Gleichlauf-Drucklackie-

rung nicht geeignet sind.

ZweckmiBig ist es, wenn die Hohlkdrper zu Beginn und zum Ende
der Druckberitihrung mit der Lackierwalze mit einer h8heren um-
finglichen Differenzgeschwindigkéit angetrieben werden als

im Mittelbereich der Berilhrung. Hierdurch wird zu Béginn und
gegen Ende des Lackiervorganges ein im Verh#ltnis zu dem Zwi-
schenbereich in seiner Dicke diinnerer Lackfilm aufgebracht.
Da der Anfangs- und Endbereich der Rundumlackierung die tiber-
lappungszone bilden, erfolgt somit eine weitgehende Vergleich-
méBigung des Lackfilmes in seiner Dicke auch iiber den Bereich
der genannten Uberlappzone, so daB die Dicke des Lackfilmes
in dieser Zone etwa der Dicke des Lackfilmes auf dem {ibrigen

Umfangsbereich des Hohlkdrpers entspricht.

Als besonders zweckmi#Big hat es sich herausgestellt, die Hohl-

kdbrper mit einer Umfangsgeschwindigkeit von nahe 6 m/Sek. und
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die Lackierwalze mit einer Umfangsgeschwindigkeit von etwa 4
bis 4,3 m/Sek.anzutreiben. Bei diesen Umfangsgeschwindigkeiten
konnten erfahrungsgemiB besonders glinstige Ergebnisse bezillglich

eines gleiehméBigen Lackauftrages erzielt werden.

Durch die beschriebene Art der Lacktrennung bei dem neuen Verfah-
ren ist es mbglich und zweckm#Big, das Verfahren so zu gestalten,
daB die Lacklibertragung durch Roto-Gravur-Offset erfolgt. Diese
Art der Lacklibertragung ist erstmalig durech die Erfihdung mbg-
lieh. Bei einer Gleichlaufdrucklackierung 188t siech das Roto-
Gravur40ffset-Drﬁekverfahren praktisch nieht anwenden, da hier-
durch eine verstérkte Strukturbildung einerseits durech die Gra-
vur selbst, andererseits bei der Lackspaltung auftritt, die er-
findungsgemiB durch die hdhere Umfangsgesehwindigkeit des Hohl-

kdrpers gegentiber der Lackierwalze zusgeglichen wird.

Zur Durchfiihrung des beschriebenen neuen Verfahrens geht die
Erfindung von einer Vorriéhtung aus mit einer rotierend ange-
triebenen Lackwalze und einem rotierend angetriebenen Dornen-
rad, dessen senkrecht zur Radebene angeordneten Dorne um ihre
L&ngsachse frel drehbar und zur .Anpassung ihrer Bewégungsbahn
an die in die Kreisbahn der Dorne ragende Umfangsflliche der
Lackierwalze Ulber einen Teil des Radumfanges mittels Steuer-
kurven in Richtung quer zu ihrer Lingsachse verschiebbar an
dem Dornenrad gehalten sind. ErfindungsgemiB ist diese be-

kannte Vorrichtung so ausgebildet, daB eine an den Dornen
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im Bereich vor ihrer Auslenkung aus der Kreisbahn zur Anpas-
sung an die Umfangsfliche der Lackierwalze bis zum Beginn

der Auslenkung und wiederum gegen Ende der Auslenkung angrei-
fende und die Dorne um ihre Lingsachse in Rotation versetzen-
de regelbare Antriebseinrichtung vorgesehen ist. Dabei ist

es zweckm#Big, wenn die Antriebseinrichtung aus einem end-
losen Riementrieb besteht, dessen Antriebstrum zwischen zwei
in Bewegungsrichtung des Dornenrades vor und hinter dem
Auslenkbereich derDorne angeordneten Uml enkwalzen gespannt
ist und sich auf den Dornen im Bereich vor und zu Beginn

sowie gegen Ende der Auslenkung aus der Kreisbahn abstiitzt.

Diese Antriebsvorrichtung 148t sich besonders einfach gestal-
ten und durch die Anordnung der Umlenkwalzen so ausbilden, daB
die Dorﬁe nach Beginn des Lackiervorganges von dem antreibba-
ren Trum infolge ihrer Auslenkung aus der Kreishahn freikom-
men, jedoch gegen Ende des Lackiervorganges wiederum in die
Bewegungsbahn des Trums gelangen und daher von dem Trum wie-
der mitgenommen werden. Auf diese Weiserwerden die Dorne mit
den darauf befindlichen Hohlk®8rpern zu Beginn und gegen Ende
der Druckberﬁhrung mit der Lackierwalze mit einer hoheren
umf'ingiichen Differenzgeschwindigkeit angetrieben als im

Mittelbereich der Beriihrung.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden anhand der beige-

fligten Zeichnungen erliutert.
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Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darsteilung die Arbeitsweise der Vor-
richtung zur Durchfithrung des Verfahrens,

Fig. 2 schematisch und in vergréBerter Darstellung die Ver-
h#ltnisse beim Lackauftrag nach dem Stande der Technik,

Fig. 3 &hnlich wie Fig. 2 den Lackauftrag, jedoch nach dem
erfindungsgemis ausgebildeten Verfahren,

Fig. 4 wiederum schematisch eine Abwicklung des Lackauftrages,
wie er bei zweimaliger Rundumlackierung mit Uberlapp-

bereich durch die Erfindung erreicht wird.

In der Fig. 1 ist rein schematisch ein Teil des Dornenrades 1
wiedergegeben, welches mit einer Lackierwalze 2 zusammenwirkt.
Das Dornenrad 1 ist um seine Mittelachse 2 in Richtung des Pfei-
les 3 antreibbar und auf seinem Umfang mit Dornen 3 auégerﬁstet,
welche in gleichm&#Bigem Abstand verteilt auf dem Umfang des Dor-
nenrades 1 angeordnet sind. Die Dorne 3 sind dabei in dem Dor-
nenrad drehbar gelagert und um ihre Li#ngsachsen rotierbar gehal-
ten. Auf den Dornen sind die zu lackierenden Hohlkdrper 4 dreh-
sicher gehalten. Sie werdenrin bekannter Weise den Dornen 3 zu-
gefihrt und auf diese aufgeschoben_sowie'nach der erfolgten

Rundumlackierung wieder abgenommen und der weiteren Verarbeitung

zugeleitet.

Die Dorne 3 sind mittels einer in der Zeichnung nicht wiederge-

gebenen Steuerungseihrichtung zur Anpassung an die Bewegungs-
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bahn der Lackierwalze 2, welche um ihre Mittelachse 5 rotierend
angetrieben wird, in Richtung quer zu ihrer Lingsachse ver-
schiebbar an dem Dornenrad 1 gehalten, so daB die Borne aus der
insgesamt mit 6 bezeichneten Kreisbahn ihrer Mittelachsen im
Bereich der Laeckierwalze 2 entlang der Bahn 6a bewegt werden und
dabei im Andruek mit der Lackierwalze 2 bleiben, welche in Rieh-

tung des Pfeiles 7 rotierend angetrieben wird.

Zum Antrieb der Dorne 3 dient ein endloser Riementrieb 9, wel-
cher in Richtung des Pfeiles 8 umliuft und um die Umlenkwalzen
10, 11 und 12 gefiihrt ist, von denen wenigstens eine gleichzei-
tig als Antriebswalze ausgebildet ist. Man erkennt, daB das
Trum 9a des Riementriebes 9 auf den Dornen 3 aufliegt, um diese
vor ihrer Auslenkung und Druckberithrung mit der Lackierwalze 2
um ihre Mittelachsen anzutreiben und in Rotation zu versetzen.
Im Bereich der Druckberiihrung der Dorne 3 bzw. der auf diesen
gehaltenen Hohlkérper U4 mit der Lackierwalze 2 entfernen sich
die Dorne 3 durch ihre Filhrung entlang der Bewegungsbahn 6a

von dem Trum 9a, so daB der Antrieb in diesem Bereich unter-
brochen ist, jedoch noeh vor dem Abheben der Hohlkdrper von

der Lackierwalze 2 wileder mit dem Trum 9a in Berilhrung kormen,
so daB sie gegen Ende der Druckberiihrung mit der Lackierwalze
wieder angetrieben werden. In dem dargestellten Beispiel wer-
den die Dorne 3a und 3b noch bzw. wieder iber das Trum 9a

des Riementriebes 9 angetrieben, widhrend der Dorn 3¢ mit dem

Trum 9a auBer Beriihrung ist, jedoch auf der Umfangsfl&dche der

Lackierwalze 2 anliegt.
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Der Riementrieb 9 bringt die Dorne 3 auf eine Umfangsgeschwin-
digkeit, welche hother ist als die Umfangsgeéchwindigkeit der
Lackierwalze 2. Die Umfangsgeschwindigkeiten der Lackierwalze
und der Dorne betragen dabei zwischen 2 und maximal 6 m/Sek.,
wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Dorne 3 bzw. der darauf
gehaltenen Hohlk&rper U4 widhrend der Druckberithrung mit der
Lackierwalze 2 um 10 bis 80% hdher liegt als die Umfangsge-
schwindigkeit der Lackierwalze. Hierdurch ergeben sich fiir den
Lackauftrag von der Lackierwalze auf die Hohlkdrper v6lilig an-
dere Verh&ltnisse, als sie bei einem Gleichlauf, alsc bei
gleicher Umfangsgeschwindigkeit der Hohlkdrper und der Lackier-

walze, auftreten.

Die vorgenannten Unterschiede werden anhand der Fig. 2 und 3

ndher erliutert.

Fig. 2 gibt schematisch die Verh#ltnisse beil einer Gleichlauf-
Drucklackierung wieder. Bei diesem Verfahren bewegt sich die
Umfangsfldche der Lackierwalze 2 mit einer Geschwindigkeit V2
in Richtung des Pfeiles 13. Der Hohlk&rper 4 wird ebenfalls
angetrieben bzw. durch die Lackierwalze 2 mitgenommen mit ei-
neereschwindigkeit V1 in Richtung des Pfeiles 14, Bei gleicher
Geschwindigkeit, also vV, = V,, erfolgt wéhrend der in der Fig.2
wiedergegebenen Andruckstellung des Hohlk®drpers 4 gegen'die
Lackierwalze 2 der Lackauftrag, wobei sich im Einzugsspalt 15
ein Lackaufbau 16 bildet, wihrend im Bereich des Auszugsspal-

tes 17 zundchst Lackbriicken 18 grbferer Abmessungen entstehen,
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welche sich mit zunehmender Trennung der Oberfli#chen des Hohl-
kérpers U4 und der Lackierwalze 2 unterteilen und unter Vermin-
derung des Querschnittes in ihrem Mittelbereich getrennt wer-
den, wobei in dem Trennungsbereieh noch Laeckf&den bestehen blei-
ben, bis auch diese zerreiBen, so daB auf der Oberfliehe des
Hohlkdrpers 4 und auf der Oberfliche der Lackierwalze eine in
der Fig. 2 vergrdBert dargestellte Struktur 19 bzw. 20 des
Lackauftrages entsteht, welche je nach Viskosit#t des Lackes
mehr oder weniger ausgeprigte Spitzen zeigt, wie dies in der

Fig. angedeutet ist.

Die Trennung des Lackes, also die Lackspaltung, erfolgt bei die-
ser Art der Rundumlaeckierung etwa entlang der Winkel _halbieren-
den 21, wobel der gesamte Winkel als Lackspaltwinkel bezeich-

net wird.

Bei der Rundumlackierung nach der Erfindung gemi#B Fig. 3 stel-
len sich v6llig andere Verhdltnisse ein. Durch dierhéhere Um-
fangsgeschwindigkeit V1 des Hohlkdrpers &4 im Vergleich zur Um-
fangsgeschwindigkeit V2 der Lackierwalze 2 wird im Einzugsspalt
der aus Fig. 2 ersichtliche Lackaufbau 16 verhindert. Es wird
weiterhin im Auszugsspalt 17 durch die héhere Umfangsgeschwin-
digkeit des Hohlkdrpers L eine Lacktrennung bzw. -spaltung be-
wirkt, welche zum Hohlkdrper 4 hin orientiert ist, d.h. es er-
folgt etwa tangential zu dem Hohlkdrper 4, also etwa in Rich-
tung der strichpunktiert wiedergegebenen Ebene22, die Lack-

trennung, welche sich nach Art eines Scherganges vollzieht, so
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daB die in der Fig. 2 wiedergegebene Struktur 19 bzw. 20 auf

dem Hohlkdrper 4 sowie der Lackierwalze 2 vermieden wird.

Der Lackauftrag einer Rundumlackierung der Hohlkérper 4 bei
zweifachem Umlauf widhrend des Lackiervorganges zus&tzlich einer
Uberlappungszone fihrt bei der beschriebenen Arbeitsweise der
Anordnung nach Fig. 1 zu einem Lackauftrag, wie er in der Fig.l

wiedergegeben ist.

Die Hohlkdrper U4 werden bis zum Beginn ihrer Druckberiihrung mit
der Lackierwalze 2 durch den Riementrieb 9 auf eine relativ hohe
Differenzgeschwindigkeit gegeniiber der Lackierwalze 2 gebracht,
so daB zu Beginn des Lackauftrages nur ein verh#ltnismiBig din-
ner Lackfilm auf die Oberfl#chen der Hohlkdrper 4 aufgetragen
wird. Dadurbh, daB die Hohlkdrper 4 nach Beginn der Druckberih-
rung mit der Lackierwalze 2 von dem Antriebstrum 9a abgehoben
werden, verringerf sich die Differenzfhrer Umfangsgeschwindig-
keit gegeniiber der Umfangsgeschwindigkeit der Lackierwalze

durch die Gleitreibung, so daB der Lackauftrag allmihlich sté&rker
wird, bis gegen Ende des Lackiervorganges ein erneuter Antrieb

des zugehtrigen Dornes 3 erfolgt.

Wihrend des ersten Umlaufes der Hohlkérper 4, der in der Abwick-
lung in Fig. Y4 mit D1 dargestellt ist, erfolgt der in vergrd-
Bertem MaBstab dargestellte Lackauftrag 23, welcher als Unter-
lage 23' des zweiten Lackauftrages widhrend des zweiten Umlau-
fes D,dient. Dieser Lackauftrag ist in Figur 4 mit 24

bezeichnet. Der Lackauftrag 24 wichst in seiner Dicke bis
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zum Wiederantrieb des entsprechenden Hohlk&érpers gegen Ende

der Rundumlackierung. Dieser Zeitpunkt bzw. dieser Bereich der
Umfangsfléche des Hohlk®drpers 4 ist in der Abwicklung der Fig.4
bei 25 angedeutet. Infolge der nunmehr eintretenden Erh&hung
der bifferenzgeschwindigkeit wird der Lackauftrag entsprechend
der Fliche 26 in seiner Dicke wieder vermindert, bis der Hohl-
kdrper 4 abhebt. Hierdurch ergibt sich ein Lackauftrag, wie er
in Fig. 4 durch die schraffierten Flichen dargestellt ist. Man
erkennt, daB dieser Lackauftrag eine verh#ltnism#fig gleich-
bleibende Dicke zeigt, die sich auch Uber den mit U bezeichneten
Uberlappbereich erstreckt, wobel sich diese Vergleichm&Bigung
durch die beschriebene Art des Antriebes der Hohlkérper 4 sowie
durch die beschriebene Art der Lackspaltung gemdB der Darstel-

lung nach Fig. 3 ergibt.

Die im Zusammenhang mit Fig. 3 beschriebene Wirkungsweise 1&8t
auch erkennen, daB bei dieser Art des Lackauftrages ohne weite-
res nach dem Roto-Gravur-System gearbeitet werden kann, da
durch die Lackspaltung entlang der Tangente 22 in Fig. 3 und
die hdhere Umfangsgeschwindigkeit des Hohlkdrpers 4 gegeniiber
der Lackierwalze 2 der bei der Trennung der Lackbriicken auf

der Oberfliche der Hohlkdrper verbleibende Lack sich an diese
Oberfliche anschmiegt und auf diese Weise den Bereich zwischen
benachbarten Brilicken des Lackes iiberdeckt. Auf diese Weise wer-
den die Zwischenriume zwischen den beim Rote-Gravur-Verfahren
bewuBt dicht nebeneinander zur Lacklibertragung vorgesehenen

Briicken gleichm&B8ig liberdeckt, so daB die Roto-Cravur-Struktur



- IF -

nach dem zweimaligen Umlauf der Hohlkdrper 4 nicht mehr er-

kennbar ist.

Da durch das neue Verfahren praktisch keine Lackfdden gezogen
werden bzw. die Lackfiden sich schmiegend an die Umfangsfilliche
der HohlkOrper U4 anlegen, ist es mdglich, ohne die Gefahr einer
Vernebelung des Lackes mit hoher Umfangsgesghwindigkeit bis zu
6 m/Sek. zu arbeiten, wobei auch Lacke verarbeitet werden kén-
nen, die ein unglinstiges FlieBverhalten zeigen, wie beispiels-

weise Lacke, die auf Wasserbasis hergestellt werden.

0050289
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Anspriiche

Verfahren zum Rundumlackieren von zylindrischen Hohlkdrpern,
wie Dosenriimpfe, bei dem die Hohlkdrper auf um ihre Lings-
achse antreibbaren Dornen eines angetriebenen Dornenrades
gehalten, gegen eine angetriebene, achsparallel zum Dornen-
rad verlaufende Lackierwalze eines Lackwerkes gedriickt

und im Bereich der Beriihrung mit der Lackierwalze mit den
Dornen entlang der Kontur der Walze gefihrt werden,
dadurch gekennzedlchnet, daB die Hohl-
k6rper und die Lackierwalze getrennt mit unterschiedlichen
Umfangsgeschwindigkeiten zwischen mindestens 2 und maximal
6 m/Sek. und die Hohlkdrper wihrend der Druckberithrung mit
der Lackierwalze, bezogen auf die Umfangsgeschwindigkeit
der Lackierwalze,mit einer um 10 bis 80% héheren Umfangs-

geschwindigkeit angetrieben werden.

Verfahren nach Ansprueh 1, d a durch gekenn -
zelchnet, daB8 die Hohlkdrper zu Beginn und zum
Ende der Druckberiihrung mit der Lackierwalze mit einer
héheren umfinglichen Pifferenzgeschwindigkeit angetrieben

werden als im Mittelbereich der Beriihrung.



10

15

20

e

S ¢ . 10050269

-2 -

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hohlk®rper mit einer
Umfangsgeschwindigkeit von nahe 6 m/Sek. und die Lackier-
walze mit einer Umfangsgeschwindigkeit von etwa 4 bis 4,3

m/Sek. angetrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzedichnet, daB die Lackibertragung

durch Roto-Gravur-Offset-Druck erfolgt.

. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem

der Anspriiche 1 bis 4 mit einer rotierend angetriebenen
Lackierwalze und einem rotierend angetriebenen Dornenrad,
dessen senkrecht zur Radebene angeordnetenDorne um ihre
Li&ngsachse frei drehbar und zur Anpassung ihrer Bewegungs-
bahn an die in der Kreisbahn der Dorne ragende Umfangs-
fil8éche der Lackierwalze iiber einen Teil des Radumfanges
mittels Steuerkurven in Richtung quer zu ihrer Lingsachse
verschiebbar an dem Dornenrad gehalten sind,

dadurch gekennszedidchnet, daB eine an
den Dornen im Bereich vor ihrér,Auslenkung aus der Kreis-
bahn‘zur Anpassung an die Umfangsfl&che der Lackierwalgze
bis zum Beginn der Auslenkung und wiederum gegen Ende

der Auslenkung angreifende und die Dorne um ihre L&ngsachse
in Rotation versetzende regelbare Antriebseinrichtung vor-

gesehen ist.
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6. Vorriechtung nach Anspruch 5, d adurecech g ekenn -
zeiehnet, daB die Antriebseinrichtung aus einem
endlosen Riementrieb besteht, dessen Antriebstrum zwischen
zwei in Bewegungsrichtung des Dornenrades vor und hinter
dem Auslenkbereich der Dorne angeordneten Umlenkwalzen
gespannt ist und sich auf den Dornen im Bereieh vor und

zu Beginn sowie gegen Ende der Auslenkung aus der Kreisbahn

abstitzt.
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