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@ Vorrichtung zum Innentackieren von Hohlkérpern.

&) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum In-
nenlackieren von Hohlk&rpern (8), wie Tuben, Dosen
und dergleichen mit einer Transportkette mit dreh-
bahren Aufnahmefuttern (3) flir die Hohlk8rper (8),
wobei die Transportketie (2) an der Beschichtungs-
stelle um ein Rad (1) geflihrt ist, dem ein gegebe-
nenfalls auch Pendelbewegungen ausflhrender Hub-
schlitten (5) mit daran mitteis Haltern (6) befestigten
Beschichtungseinheiten (7) zugeordnet ist und mit

einem Antrieb (9). ErfindungsgemaB erfoigt die Hub-

bewegung des Hubschlittens (5) durch einen zusitz-

lichen regelbaren separaten Anirieb. Der zus&izliche
regelbare separate Antrieb kann ein lagegeregelter
Direktantrieb oder ein lagegeregelter Antrieb (11)
sein, wobei bei letzterem die Hubbewegungen des
Hubschlittens (5) mittels eines Getrisbes mit kon-
stanter Ubersetzung iibertragen werden.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum In-
nenlackieren von Hohlkdrpern wie Tuben, Dosen
oder dergleichen mit einer Transportketie mit dreh-
baren Aufnahmefuttern fiir die HohikGrper, wobei
die Transportkette an der Beschichtungsstelle um
ein Rad gefiihrt ist, dem ein gegebenenfalls auch
Pendelbewegungen ausflihrender Hubschlitten mit
daran mittels Haltern befestigten Beschichtungsein-
heiten zugeordnet ist und mit Antrieben, wobei die
Hubbewegung des Hubschiittens durch einen zu-
sdtzlichen Antrieb erfolgt.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der CH-PS
480 879 bekannt.

Bei der bekannten Vorrichtung werden an der
Beschichtungsstelle die Hohlk&rper um ihre Achse
in Drehung versetzt und die am Hubschlitien befe-
stigten Beschichiungseinheiten fahren in die Hohl-
k&rper ein und lackieren deren Innenwand. Bei
diesen Vorrichtungen dienen sinzelne Antriebe zum
Antrieb der Transportkette und/oder des Rades,
des Hubschlittens sowie zum Drehen der Hohlk&r-
per, wobei der Transportkette eine kontinuierliche
Bewegung erteilt wird. Der Hubschliitien ist so an-
geordnet, daB er éine bestimmie Wegstrecke, die
zur AusfUhrung des Beschichtungsvorgangs aus-
reicht, koaxial zu den Hohlkdrpern weiterbewegt
bzw. mitbewegt werden kann. Fur die Bewegungen
und die Steuerung sind Nocken und Stellmotore
vorgesehen, die flr festgelegie Hubldngen und Be-
wegungsgesetze ausgelegt sind und nur unverin-
derliche Hubwege gestatien. Wenn z.B. andere Hu-
blangen gewlinscht werden, mu die Vorrichtung
umgestaltet werden, was erhebliche Stilistandszei-
ten der Vorrichtung bedingt.

Beim kontinuierlichen Transport werden die
Beschichtungseinheiten durch eine mechanische
Schwenkkurve in Abhdngigkeit vom Transportket-
tenantrieb zyklisch so mitgeschwenki, daf eine
oder mehrere Beschichtungseinheiten wihrend des
Beschichtungsvorgangs innerhalb eines Taktes mit-
laufen und nach deren Herausfahren aus den zu
beschichtenden Hohlk&rpern in ihre Ausgangsstel-
lung zurlickgeschwenkt werden.

Bei schrittweisem Transport werden die Be-
schichtungseinheiten nur durch eine mechanische
Hubkurve ohne Schwenkbewegung gesteueri, wo-
bei ebenfalls mehrere Beschichtungseinheiten
gleichzeitig ausfahrbar sein k&nnen, wobei der Be-
schichtungsvorgang bei Stillstand der HohlkSrper
erfolgt.

In Abh&ngigkeit davon, ob sich ein Hohik&rper
in den Aufnahmefuttern befindet oder nicht, wird
bei der jeweiligen Beschichtungseinheit der Be-
schichiungsvorgang freigegeben oder nicht.

Wie bereits ausgeflihrt, sind bei den bekannten
Vorrichtungen die Hubwegldngen nicht oder nur
stufenweise durch Austausch von Vorrichfungstei-
len verdnderbar, was zum Beschichten von Hohl-
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kdrpern unterschiedlicher Abmessungen den Ein-
satz verschiedener Vorrichtungen oder lange Still-
standzeiten zum Umbau der Vorrichtungen bedingt.
Durch die unverdnderiiche Hubweglage muB die
Position der Halterungen der Beschichtungseinhei-
ten manuell verdndert werden. wenn Aufnahmen
mit anderer Aufnahmetiefe verwendet werden, was
ebenfalls duBerst arbeitsaufwendig ist. Ein wesentli-
cher Nachteil besteht auch darin, daf die Be-
schichtungsgeschwindigkeiten von der Takizahl
und der vorgegebenen Hubwegldnge abhingig
sind, d.h. daB auch bei kurzen HohikSrpern mit
kieinen Durchmessern mit der gleichen Spritzge-
schwindigkeit gefahren werden mu8 wie bei langen
HohlkSrpern mit groBen Durchmessern. Eine gerin-
ge Beschichiungsgeschwindigkeit, die eventueli
durch spezielle Lacke erforderiich ist, bedingt da-
her auch eine Reduzierung der Takigeschwindig-
keit. Es besteht somit ein unverdnderiiches propor-
tionales Verhilinis von Eintauchzeit und Rickhub-
zeit, bezogen auf die Takizahl der Vorrichtung.
Ublicherweise wird beim Riickhub beschichtet, es
kann aber auch oder nur beim Eintauchen be-
schichtet werden. Die bekannten Vorrichtungen be-
dingen auch sehr kurze Hochfahrzeiten und damit
sehr hohe Beschleunigungen und Verzdgerungen
der Transporteinrichtungen, da innerhalb des Be-
schichtungsvorganges keine Anderung der Ge-
schwindigkeit erfolgen darf, da sonst eine ungleich-
méiBige Beschichtung erfoigt und AusschuB produ-
ziert wird. Durch diese hohen Beschleunigungen
ergeben sich auch erhdhte Beanspruchungen und
dementsprechend ein erhdhter Verschieiff der Vor-
richtungselemente. Bei einem pldiziichen Stop, z.B.
bei Ubergabest&rungen, bei dem der Antrieb abge-
stelit wird, wird AusschuB produziert, da die Hohi-
kdrper nicht zu Ende lackiert werden k8nnen. Eine
Anderung der Transportgeschwindigkeit und damit
zwangsweise eine Anderung der Beschichiungsge-
schwindigkeit ohne Neueinstellung der Beschich-
tungseinheiten bewirkt ebenfalis eine Ausschufipro-
duktion, da - unabhingig davon, ob der Hub mit
einer hdheren oder niedrigeren Geschwindigkeit er-
folgt - pro Zeiteinheit die gleiche Lackmenge abge-
geben wird, so daB in einem Falle zuviel Lack
verbraucht und im anderen Falle zu wenig Lack
aufgebracht wird.

Auigabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
der eingangs genannten Art dahingehend zu ver-
bessern, daB in weiten Grenzen beliebige Hubwe-
gidngen und Hubweglagen der Beschichiungsein-
heiten automatisch einstellbar sind und es mdglich
ist, in Abh&ngigkeit von den Notwendigkeiten der
Beschichiung und der verwendeten Beschichtungs-
lacke und der Hohlkdrperlinge variable Hubge-
schwindigkeiten vorzusehen.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 gei@st.
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Vorzugsweise Ausgestaltungen der Erfindung
sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

Durch die Erfindung ist es mdglich, die Hubwe-
gldnge an unterschiedliche Behdlterlngen anzu-
passen. Entsprechendes gilt fiir die Hubweglage
bei unterschiedlichen Aufnahmefutteriiefen. Ferner
ist es moglich den Umkehrpunkt der Hubbewegung
zu veridndern chne daB dies eine manuelle Korrek-
tur an den Halterungen der Beschichtungseinheiten
erfordert. Hierdurch kann die Qualitdt der Be-
schichtung in einem kritischen Bereich verbessert
werden. Es sind Einfach- oder Mehrfachlackierun-
gen pro Hubzyklus mit wahlbarer Beschichtungsge-
schwindigkeit m&glich. So kann neben der Ublichen
Rickhublackierung auch eine Eintauchlackierung
vorgenommen werden. Bei Bedarf sind auch meh-
rere Hubzykien innerhalb eines Takies mdglich.
Die frei wihlbare Geschwindigkeit flir den Vor- und
Rickhub ermdglicht mit der verdnderbaren Hubwe-
glage und Hubweglinge im Zusammenhang mit
der einstellbaren Beschichtungswegsteuerung eine
optimale Anpassung an Hohlkdrper mit unter-
schiedlicher Ldnge und und Durchmesser beziig-
lich der gewlinschten optimalen Beschichtungsqua-
litdt und bezliglich hoher Produktionszahlen. Die
Vorrichtung kann ohne eine Anderung der zuge-
flihrten Lackmenge pro Hohlk8rper und damit ohne
AusschuB in Abh3ngigkeit von der Transportge-
schwindigkeit bis zum Stillstand entsprechend ver-
z0gert oder bis zur Produktionsgeschwindigkeit
entsprechend beschleunigt werden, da die einge-
siellte Beschichiungsgeschwindigkeit unverindert
bleibt. Bei einem pldtzlichen Stop des Transportan-
triebes bei Ubergabeproblemen kann der Beschich-
tungsvorgang beendst werden, so daB kein Aus-
schup durch nicht volisténdig lackierte Hohlk&rper
entsteht. Flir Einrichtfunktionen bezliglich des Hub-
wegs und seiner Lage bzw. der Hubgeschwindig-
keiten braucht der Antrieb flir die Transportvorrich-
tung nicht betétigt werden.

Nachstehend wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezug auf schemati-
sche Zeichnungen nzher erlutert. Es zeigen:

Fig. 1 bis 5 Vorrichtungen mit lagegeregelter
Beschichtungshubbewegung, wobsi sich die Aus-
flihrungsbeispiele gemaB Fig.1 bis 4 nur durch ihre
mechanischen Ubertragungselemente unterschei-
den, wobei das Ausflihrungsbeispiel gem&#s Fig. 5
flir sine Doppelbeschichtungsstation ausgelegt ist;

Fig. 6 und 7 zeigen Vorrichtungen, bei de-
nen die Spritzhubbewegung mittels eines
mechanisch-elektronischen Antriebs erfolgt und

Fig. 8 zeigt eine Vorrichtung mit einer Nach-
fihreinrichtung.

Die Erfindung beruht darauf, daB der Antrieb
der Hubbewegungen von dem Antrieb des Trans-
porisystems und gegebenenfalls der Schwenkbe-
wegung des Hubschlittens getrennt ist. Die Hubbe-
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wegung erfolgt direkt oder indirekt mit zwischenge-
schalteten mechanischen Ubertragungselementen
durch einen lagegeregelten -oder geschwindigkeits-
gesteuerten Antrieb. Als Antrieb kann ein elektri-
scher, hydraulischer oder pneumatischer Antrieb
dienen. Der Transport kann kontinuierlich oder

_schrittweise erfolgen.

Die Vorrichtung gem3pB Fig. 1a und b welst ein
Spritzrad 1 auf, um das eine Transportkette 2 mit
drehbaren Aufnahmefutiern 3 gefiihrt ist. Die Vor-
richtung weist ferner eine Lagerung 4 flir einen
Hubschlitten 5 auf, die dessen Hub- und Schwenk-
bewegungen ermdglicht. Der Hubschlitten 5 weist
eine oder mehrere an Haltern 6 angeordnete Be-
schichtungseinheiten 7, z.B. Spritzpistolen auf. In
den Aufnahmefuttern 3 sind Hohlk&rper 8, z. B.
Dosen oder Tuben anordenbar, die innen beschich-
tet werden sollen. Die Vorrichtung weist einen ge-
regelten Antrieb, zum Beispiel einen Elektromotor 9
(Fig. 1b) auf, der ein Drehstrommotor sein kann
und zum Antrieb der Transportkette 2 und Uber ein
Pendelgetriebe 10 zur Ausflihrung der Schwenkbe-
wegungen des Hubschlittens 5 dient. Die Vorrich-
tung weist ferner einen zusétzlichen lagegeregelten
elektrischen, pneumatischen oder hydraulischen
Antrieb 11 auf, der mittels einer Trommelkurve 12
mit konstanter Steigung dem Hubschlitten 5 Hub-
bewegungen erteilt. Bei Reversierbetriecb wird
durch eine Verdnderung der Richtungsumkehr-
punkie eine Hubwegbegrenzung bzw. eine Hub-
wegénderung geregelt. Als Trommelkurve 12 kann
auch eine Scheibenkurve (nicht dargestellt) mit
konstanter Steigung genommen werden.

Sofern ein schrittweiser Transport vorgesehen
ist, kbnnte der geregelte Antrieb beispislsweise ein
Schrittschaligetriebe mit Spritzteller oder eine
Transportkette mit Ausgleichsschleifen antreiben
(nicht dargestellt).

Das in Fig. 2 dargestellte Ausflihrungsbeispiel
ist im wesentlichen dem in Fig. 1 dargesteliten
Ausfithrungsbeispiel gleich, jedoch erfolgt die
Ubertragung der Hubbewegung auf den Hubschlit-
ten 5 vom lagegeregelten Antrieb 11 statt Uiber eine
Trommelkurve 12 Uber ein Spindelhubsystem,.13,
das ein Kugelgewindesystem sein kann.

Das in Fig. 3 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
unterscheidet sich von den in Fig. 1 und 2 darge-
stellten nur dadurch, daB die Beschichtungshubbe-
wegung vom lagegeregelten Antrieb 11 Tber ein
Linearmodul 14 Ubertragen wird.

Das Ausflinrungsbeispiel gemaB Fig. 4 ent-
spricht den in Fig. 1 bis 3 dargestellten mit dem
Unterschied, daB die Hubbewgung vom lagegere-
gelten Antrieb 11 auf den Hubschlitten 5 mittels
eines direkt angekoppelten Gelenkhebelsystems 15
mit konstanter Ubersetzung erfoigt.

Die in Fig. 1 bis 4 wiedergegebenen Ausflih-
rungsvarianten kdnnen als Doppeibeschichtungs-
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station, siehe Fig. 5, betrieben werden, wo das
Ausfuhrungsbeispiel gem3B Fig. 4 als Doppelsta-
tion wiedergegeben ist. ’

Es ist auch mdglich, z.B. flir einen lagegere-
gelten Direktantrieb einen hydraulisch oder pneu-
matischbetétigbaren Hubzylinder oder einen elek-
tromotorischen Linearbetrieb (Linearmotor) vorzu-
sehen. )

Beim Ausfiihrungsbeispiel gem3B Fig. 6 erfolgt
die Ubertragung der Hubbewegung auf den Hub-
schlitten 5 liber eine Trommel- oder Flachkurve 16,
die Uber einen drehzahlgesteuerten oder drehzahl-
geregelten beliebigen Antrieb, zum Beispiel einen
Elekiromotor 17 mit oder ohne nachgeschalteter
Schnellschaltkupplung 18 fiir einen Stop- and Go-
Betrieb angetrieben wird.

Wenn ein Hebelsystem mit verdnderbarer He-
bellage zur Einstellung eines variablen Hubwegs
bzw. einer variablen Hublage eingesetzt wird, kann
auch ein Antrieb ohne Richtungsumkehr eingesetzt
werden.

Bei dem in Fig. 7 dargestellten Ausfihrungs-
beispiel erfolgt der Anirieb des Hubschlittens 5
ebenso wie bei dem Ausflihrungsbeispiel gemip
Fig. 6 liber eine Trommel- oder Flachkurve 16, die
von einem Planetengetriebe 19 angetrieben wird.
Das Planetengetriebe 19 Ubernimmt die Funktion
eines Uberlagerungs- bzw. Differentialgetriebes als
Summiergetriebe und wird flir die Hubsteuerung
Uber einen beliebigen Antrieb, z.B. einen frequenz-
gesteuerten Elekiromotor 17 angetrieben und ist
durch ein Antriebsrad 20 mit dem Antrieb 9 in
einem entsprechenden Ubersetzungsverhiltnis ver-
bunden. Hierdurch wird bei einem Ausfall des An-
triebs (des Elektromotors 17) die Hubbewegung bis
zum Ende des Arbeitsganges sichergestellt.

Um Beschidigungen eingetauchier Beschich-
tungseinheiten 7 bei einer StSrung des Antriebs
des Hubschlittens 5 auszuschlieBen, kann der Hub-
bewegung H zwischen den Endpunkten A und B
eine mit dem Antrieb flir die Transportkette 2 me-
chanisch gekuppelte Nachfiihreinrichtung 21 (Fig.8)
Uberlagert sein, deren Bewegungsablauf alle Spritz-
hubbewegungen umhiillt.

Die frei wihibare Hublage und die unterschied-
liche Ausgangslage der gesteuerten Hubbewegung
erfordert eine Einrichikorrekiur flr die Nachfiihrein-
richtung 21. Eine derartige, der Sicherheit der Be-
schichtungseinheiten 7 vor Beschidigung dienende
Nachflihreinrichtung 21 ist in Fig. 8 flir das Ausfiih-
rungsbeispiel gem#B Fig. 4 und 5 schematisch
dargestellt. Sie ist entsprechend dem groéftm&gli-

chen Hubweg H dimensioniert und fiihrt den even- .

tuell gestSrten Hubantrieb (den lagegeregelien An-
trieb 11) mechanisch in seine Ausgangslage auBer-
halb des Kollisionsbereichs der Beschichtungsein-
heiten 7 mit den Aufnahmefuttern 3 mit Hohlk&r-
pern 8 der Transportkette 2 heraus. Uber ein Ge-
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triebe 22 wird eine Kurbel 23 durch eine mit dem
Anirieb der Transportkette 2 verbundene Antriebs-
welle 24 kontinuvierlich angetrieben. Durch einen
Pendelhebel 25 der Nachfiihreinrichtung 21 wird
diese Bewegung auf eine Welle mit einer darauf
gelagerten Kupplung 26 und einen Mitnehmerhebel
29 Uberiragen.

Bei einer Anderung der Hubausgangslage
Punkt A (Hubschlitten ausgefahren) durch Posi-
tionsénderung des Pendelhebelaniriebs 28 durch
den lagegeregelien Antrieb 11 wird die Kupplung
26 der Nachfiihreinrichtung 21 geidst und der Mit-
nehmerhebel 29, der mit der einen Hilite der geld-
sten Kupplung 26 verbunden ist. wird {iber eine
Feder 30 neu positioniert. Bei gestdrtem Antrieb 11
st5Bt der Mitnehmerhebel 28 den Hubschlitten
Uber den Pendelhebelantrieb 28 und ein Gelenkhe-
belsystem 15 (Fig. 4) in seine Ausgangslage, d.h.
aus dem Kollisionsbereich mit dem Aufnahmefutter
und dem Hohlbehiliter heraus.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Innenlackieren von Hohlk&r-
pern (8), wie Tuben, Dosen und dergleichen mit
einer Transportkette mit drehbaren Aufnahmefut-
tern (3) flir die Hohlkdrper (8), wobei die Transport-
kette (2) an der Beschichtungsstelle um ein Rad (1)
gefiihrt ist, dem ein gegebenentfalls auch Pendel-
bewegungen ausfiihrender Hubschlitien (5) mit dar-
an mittels Haltern (6) befestigten Beschichtungsein-
heiten (7) zugeordnet ist und mit Antrieben (9),
wobei die Hubbewegung des Hubschlittens (5)
durch einen zusdizlichen Anirieb erfolgt, dadurch
gekennzeichnet, daB der zusiizliche Antrieb ein
lagegeregelier Antrieb (11) ist und die Hubbewe-
gungen des Hubschlittens (5} mitteis eines Getrie-
bes libertragen werden.

2. Vorrichtung zum Innenlackieren von Hohlk&r-
pern (8), wie Tuben, Dosen und dergleichen mit
einer Transportkette mit drehbaren Aufnahmefui-
tern (3) fiir die HohlkSrper (8), wobei die Transport-
kette (2) an der Beschichtungsstelle um ein Rad (1)
gefiihrt ist, dem ein gegebenenfalls auch Pendel-
bewegungen ausiiihrender Hubschlitten (5) mit dar-
an mittels Haltern (6) befestigten Beschichtungsein-
heiten (7) zugeordnet ist und mit Antrieben (9},
wobei die Hubbewegung des Hubschlittens (5)
durch einen zusitzlichen Antrieb erfolgt, dadurch
gekennzeichnet, daf der zusitzliche Antrieb ein
drehzahlgeregelter Antrieb ist und die Hubbewe-
gungen des Hubschlittens (5) mitiels eines Kurven-
getriebes (16) Ubertragen werden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Getriebe eine Kurve (12)
mit konstanter Steigung oder ein Spindelhubsy-
stem (13) oder ein Linearmodul (14) oder ein direkt
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angekoppeltes Gelenkhebelsystem (15) ist.

4, Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 dem drehzahigeregelien An-
trieb eine Schnellschalikupplung (18) nachgeschal-
tet ist. 5

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB alle Hubbewe-
gungen des Hubschlittens (5) durch eine mit dem
Antrieb (9) fiir den Transport mechanisch gekup-
pette Nachilihreinheit (21) Uberlagert sind. 10
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