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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum In-
nenlackieren von HohlkGrpern wie Tuben, Dosen
oder dergleichen mit einer Transportkette mit dreh-
baren Aufnahmefuttern fiir die Hohlk&rper, wobei
die Transportkette an der Beschichtungsstelle um
ein Rad gefihrt ist, dem ein gegebenenfalls auch
Schwenkbewegungen ausflihrender Hubschlitten
mit daran mittels Haltern befestigten Beschich-
tungseinheiten zugeordnet ist, mit einem Antrieb
flir die Schwenkbewegung des Hubschlittens und
einem zusitzlichen Antrieb fiir die Hubbewegung
des Hubschlittens.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-A-37
15 969 (=FR-A-2 615 125) bekannt.

Bei der bekannten Vorrichtung werden an der
Beschichtungsstelle die Hohlk&rper um ihre Achse
in Drehung versetzt und die am Hubschlitten befe-
stigten Beschichtungseinheiten fahren in die Hohl-
kGrper ein und lackieren deren Innenwand. Bei
diesen Vorrichtungen dienen einzelne 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 Hubschlitten ist so an-
geordnet, daB er eine bestimmie Wegstrecke, die
zur Ausflihrung des Beschichtungsvorgangs aus-
reicht, koaxial zu den Hohlk&rpern weiterbewegt
bzw. mitbewegt werden kann. Flr die Bewegungen
und die Steuerung sind Doppelkurvengetriebe, die
Uber ein konstantes Ubersetzungsverhiltnis gekop-
pelt sind, vorgesehen, die fir festgelegte Hubldn-
gen und Bewegungsgesetze ausgelegt sind und
nur unverdnderliche Hubwege gestatten. Wenn z.B.
andere Hubldngen gewlinscht werden, muB die
Vorrichtung umgestaltet werden, es sind andere
Doppelkurvengetriebe einzubauen, was erhebliche
Stillstandszeiten der Vorrichtung bedingt.

Bei einem kontinuierlichen Transport werden
die Beschichtungseinheiten durch eine mechani-
sche Schwenkkurve in Abhangigkeit vom Trans-
portkettenantrieb zyklisch so mitgeschwenki, daB
eine oder mehrere Beschichtungseinheiten wih-
rend des Beschichtungsvorgangs innerhalb eines
Taktes mitlaufen und nach deren Herausfahren aus
den zu beschichtenden Hohlk&rpern in ihre Aus-
gangsstellung zuriickgeschwenkt werden.

Bei schrittweisem Transport, wie er z.B. bei
einer Vorrichtung zum Innenlackieren von Hohlk&r-
pern gemdB der DE-A-34 17 621 bekannt ist, wer-
den, die Beschichtungseinheiten nur durch eine
mechanische Hubkurve ohne Schwenkbewegung
gesteuert, wobei ebenfalls mehrere Beschichtungs-
einheiten gleichzeitig ausfahrbar sein k&nnen, wo-
bei der Beschichtungsvorgang bei Stillstand der
Hohlk&rper erfolgt.
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In Abh3ngigkeit davon, ob sich ein Hohlk&rper
in den Aufnahmefuttern befindet oder nicht, wird
bei der jeweiligen Beschichtungseinheit der Be-
schichtungsvorgang freigegeben oder nicht.

Hierbei sind Anderungen der Hubweglingen,
der Geschwindigkeit oder der Lage nicht oder nur
stufenweise durch Austausch oder Neueinstellung
von Vorrichtungsteilen verdnderbar, was z.B. zum
Beschichten von Hohlk&rpern unterschiedlicher Ab-
messungen den Einsatz verschiedener Vorrichtun-
gen oder lange Stillstandzeiten zum Umbau der
Vorrichtungen bedingt. Durch die unverdnderliche
Hubweglage muB die Position der Halterungen der
Beschichtungseinheiten manuell verdndert werden,
wenn Aufnahmen mit anderer Aufnahmetiefe ver-
wendet werden, was ebenfalls duBerst arbeitsauf-
wendig ist. Ein wesentlicher Nachteil besteht auch
darin, daB die Beschichtungsgeschwindigkeiten von
der Taktzahl und der vorgegebenen Hubwegldnge
abhingig sind, d.h. daB auch bei kurzen Hohlk&r-
pern mit kleinen Durchmessern mit der gleichen
Spritzgeschwindigkeit gefahren werden muB wie
bei langen HohlkGrpern mit groBen Durchmessern.
Eine geringe Beschichtungsgeschwindigkeit, die
eventuell durch spezielle Lacke erforderlich ist, be-
dingt daher auch eine Reduzierung der Takige-
schwindigkeit. Es besteht somit ein unverdnderli-
ches proportionales Verhiltnis von Eintauchzeit
und Rickhubzeit, bezogen auf die Takizahl der
Vorrichtung. Ublicherweise wird beim Riickhub be-
schichtet, es kann aber auch oder nur beim Eintau-
chen beschichtet werden. Die bekannten Vorrich-
fungen bedingen auch sehr kurze Hochfahrzeiten
und damit sehr hohe Beschleunigungen und Verz&-
gerungen der Transporteinrichtungen, da innerhalb
des Beschichtungsvorganges keine Anderung der
Geschwindigkeit erfolgen darf, da sonst eine un-
gleichmiBige Beschichtung erfolgt und AusschuB
produziert wird. Durch diese hohen Beschleunigun-
gen ergeben sich auch erhdhte Beanspruchungen
und dementsprechend ein erhfhter VerschleiB der
Vorrichtungselemente. Bei einem pl&tzlichen Stop,
z.B. bei Ubergabestérungen, bei dem der Antrieb
abgestellt wird, wird AusschuB produziert, da die
Hohlk&rper nicht zu Ende lackiert werden k&nnen.
Eine Anderung der Transportgeschwindigkeit und
damit zwangsweise eine Anderung der Beschich-
tungsgeschwindigkeit ohne Neueinstellung der Be-
schichtungseinheiten bewirkt ebenfalls eine Aus-
schuBproduktion, da - unabhidngig davon, ob der
Hub mit einer héheren oder niedrigeren Geschwin-
digkeit erfolgt - pro Zeiteinheit die gleiche Lack-
menge abgegeben wird, so daB in einem Falle
zuviel Lack verbraucht und im anderen Falle zu
wenig Lack aufgebracht wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
der eingangs genannten Art dahingehend zu ver-
bessern, daB in weiten Grenzen beliebige Hubwe-
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gldngen und Hubweglagen der Beschichtungsein-
heiten automatisch einstellbar sind und es mdglich
ist, in Abhdngigkeit von den Notwendigkeiten der
Beschichtung und der verwendeten Beschichtungs-
lacke und der Hohlkdrperldnge variable Hubge-
schwindigkeiten vorzusehen.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

Vorzugsweise Ausgestaltungen der Erfindung
sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

Durch die Erfindung ist es méglich, die Hubwe-
gldnge an unterschiedliche Behilterlingen anzu-
passen. Entsprechendes gilt flir die Hubweglage
bei unterschiedlichen Aufnahmefuttertiefen. Ferner
ist es mdglich den Umkehrpunkt der Hubbewegung
zu verdndern ohne 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 wihlbarer Beschichtungsge-
schwindigkeit moglich. So kann neben der lblichen
Rickhublackierung auch eine Eintauchlackierung
vorgenommen werden. Bei Bedarf sind auch meh-
rere Hubzyklen innerhalb eines Taktes mdglich.
Die frei wahlbare Geschwindigkeit flir den Vor- und
Rickhub erm&glicht mit der verdnderbaren Hubwe-
glage und Hubwegldnge im Zusammenhang mit
der einstellbaren Beschichtungswegsteuerung eine
optimale Anpassung an HohlkGrper mit unter-
schiedlicher Lange und und Durchmesser bezig-
lich der gewlinschten optimalen Beschichtungsqua-
litdt und bezliglich hoher Produktionszahlen. Die
Vorrichtung kann ohne eine Anderung der zuge-
flihrten Lackmenge pro Hohlk&rper und damit ohne
AusschuB in Abhidngigkeit von der Transportge-
schwindigkeit bis zum Stillstand entsprechend ver-
zbgert oder bis zur Produktionsgeschwindigkeit
entsprechend beschleunigt werden, da die einge-
stellte Beschichtungsgeschwindigkeit unveridndert
bleibt. Bei einem pl&tzlichen Stop des Transportan-
triebes bei Ubergabeproblemen kann der Beschich-
tungsvorgang beendet werden, so daB kein Aus-
schuB durch nicht volistdndig lackierte Hohlk&rper
entsteht. Flr Einrichtfunktionen beziiglich 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
Ausflihrungsbeispielen unter Bezug auf schemati-
sche Zeichnungen n3her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 bis 4 Vorrichtungen mit lagegeregelter
Beschichtungshubbewegung,
wobei sich die Ausflihrungsbei-
spiele gemiB Fig.1 bis 3 nur
durch ihre mechanischen Uber-
tragungselemente unterscheiden,
wobei das Ausflihrungsbeispiel
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gemiB Fig. 4 flr eine Doppelbe-
schichtungsstation ausgelegt ist;
zeigt eine Vorrichtung mit einer
Nachfiihreinrichtung.

Die Erfindung beruht darauf, daB der Antrieb
der Hubbewegungen von dem Antrieb des Trans-
portsystems und gegebenenfalls der Schwenkbe-
wegung des Hubschlittens getrennt ist. Die Hubbe-
wegung erfolgt direkt oder indirekt mit zwischenge-
schalteten mechanischen Ubertragungselementen
durch einen lagegeregelien Antrieb. Als Anfrieb
kann ein elekirischer, hydraulischer oder pneumati-
scher Antrieb dienen. Der Transport kann kontinu-
ierlich oder schrittweise erfolgen.

Die Vorrichtung gem3B Fig. 1a und b weist ein
Spritzrad 1 auf, um das eine Transportkette 2 mit
drehbaren Aufnahmefuttern 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 iber ein
Pendelgetriebe 10 zur Ausflihrung der Schwenkbe-
wegungen des Hubschlittens 5 dient. Die Vorrich-
tung weist ferner einen zusitzlichen lagegeregelten
elektrischen, pneumatischen oder hydraulischen
Antrieb 11 auf, der Uber ein Spindelhubsystem, 13,
das ein Kugelgewindesystem sein kann dem Hub-
schlitten 5 Hubbewegungen erteilt. Bei Reversier-
betrieb wird durch eine Verdnderung der Rich-
tungsumkehrpunkie eine Hubwegbegrenzung bzw.
eine Hubwegidnderung geregelt.

Sofern ein schrittweiser Transport vorgesehen
ist, kdnnte der geregelte Antrieb beispielsweise ein
Schrittschaltgetriebe mit Spritzteller oder eine
Transportkette mit Ausgleichsschleifen antreiben
(nicht dargestellt).

Das in Fig. 2 dargestellte Ausflihrungsbeispiel
unterscheidet sich von den in Fig. 1 dargestellten
nur dadurch, daB die Beschichtungshubbewegung
vom lagegeregelten Antrieb 11 Uber ein Linearmo-
dul 14 Ubertragen wird.

Das Ausflihrungsbeispiel gemiB Fig. 3 ent-
spricht den in Fig. 1 und 2 dargestellien mit dem
Unterschied, daB die Hubbewegung vom lagegere-
gelten Antrieb 11 auf den Hubschlitten 5 mittels
eines direkt angekoppelten Gelenkhebelsystems 15
mit konstanter Ubersetzung erfoigt.

Die in Fig. 1 bis 3 wiedergegebenen Ausflih-
rungsvarianten k&nnen als Doppelbeschichtungs-
station, siehe Fig. 4, betrieben werden, wo das
Ausfihrungsbeispiel gemiB Fig. 3 als Doppelsta-

Fig. 5
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tion wiedergegeben ist.

Um Beschidigungen eingetauchter Beschich-
tungseinheiten 7 bei einer Stérung 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.5)
Uberlagert sein, deren Bewegungsablauf alle Spritz-
hubbewegungen umhilit.

Die frei wahlbare Hublage und die unterschied-
liche Ausgangslage der gesteuerten Hubbewegung
erfordert eine Einrichtkorrekiur fiir die Nachfihrein-
richtung 21. Eine derartige, der Sicherheit der Be-
schichtungseinheiten 7 vor Beschidigung dienende
Nachfiihreinrichtung 21 ist in Fig. 8 flr das Ausflih-
rungsbeispiel gemiB Fig. 3 und 4 schematisch
dargestellt. Sie ist entsprechend dem groBtmdgli-
chen Hubweg H dimensioniert und flihrt den even-
tuell gestérten Hubantrieb (den lagegeregelten 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-
triebe 22 wird eine Kurbel 23 durch eine mit dem
Antrieb der Transportkette 2 verbundene Antriebs-
welle 24 kontinuierlich angetrieben. Durch einen
Pendelhebel 25 der Nachflhreinrichtung 21 wird
diese Bewegung auf eine Welle mit einer darauf
gelagerten Kupplung 26 und einen Mitnehmerhebel
29 Ubertragen.

Bei einer Anderung der Hubausgangslage
Punkt A (Hubschlitten ausgefahren) durch Posi-
tionsdnderung des Pendelhebelantriebs 28 durch
den lagegeregelten Antrieb 11 wird die Kupplung
26 der Nachflihreinrichtung 21 gel6st und der Mit-
nehmerhebel 29, der mit der einen Hilfte der gels-
sten Kupplung 26 verbunden ist, wird Uber eine
Feder 30 neu positioniert. Bei gestdrtem Antrieb 11
stoBt der Mitnehmerhebel 29 den Hubschlitten
Uber den Pendelhebelantrieb 28 und ein Gelenkhe-
belsystem 15 (Fig. 3) in seine Ausgangslage, d.h.
aus dem Kollisionsbereich mit dem Aufnahmefutter
und dem Hohlbehilter heraus.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Innenlackieren von Hohlk&r-
pern (8), wie Tuben, Dosen oder dergleichen,
mit einer Transportkette (2) mit drehbaren Auf-
nahmefuttern (3) flir die Hohlk&rper (8), wobei
die Transportkette (2) an der Beschichtungs-
stelle um ein Rad (1) geflihrt ist, dem ein
gegebenenfalls auch Schwenkbewegungen
ausflhrender Hubschlitten (5) mit daran mittels
Haltern (6) befestigten Beschichtungseinheiten
(7) zugeordnet ist, mit einem Antrieb (9) fUr die
Schwenkbewegung des Hubschlittens (5) und
einem zusitzlichen Antrieb (11) flr die Hubbe-
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wegung des Hubschlittens (5),

dadurch gekennzeichnet,

daB der zusitzliche Antrieb (11) ein unabhin-
giger zur frei wihlbaren Steuerung der Hubla-
ge und Ausgangslage dienender lagegeregel-
ter Antrieb ist und die Hubbewegungen des
Hubschlittens (5) mittels eines Getriebes mit
konstanter Ubersetzung {ibertragen werden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Getriebe eine Kurve (12) mit konstan-
ter Steigung oder ein Spindelhubsytem (13)
oder ein Linearmodul (14) oder ein direkt ange-
koppeltes Gelenkhebelsystem (15) ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB alle Hubbewegungen des Hubschlittens (5)
durch eine mit dem Antrieb (9) fiir den Trans-
port mechanisch gekuppelte Nachfiihreinheit
(21) Uberlagert sind.

Claims

1. An apparatus for the internal lacquering of hol-
low bodies (8) such as tubes, cans or the like,
with a conveyor chain (2) with rotatable hous-
ings (3) for the hollow bodies (8), whereby the
conveyor chain (2) is at the coating station
guided around a wheel (1) with which there is
associated a lifting carriage (5) which possibly
also performs pivoting movements and which
has coating units (7) fixed thereon by means of
holders (6), with a drive (9) for the pivoting
movement of the lifting carriage (5) and an
additional drive (11) for the lifting movement of
the lifting carriage (5), characterised in that the
additional drive (11) is an independent position
regulated drive serving for free control of the
lifting position and starting position and in that
the lifting movements of the lifting carriage (5)
are fransmitted by means of a gear mecha-
nism having constant transmission ratio.

2. An apparatus according to claim 1, charac-
terised in that the gear mechanism is a cam
(12) having a constant pitch for a spindle sys-
tem (13) or a linear module (14) or a directly
coupled articulating lever system (15).

3. An apparatus according to claim 1 or 3,
characterised in that all lifing movements of
the lifting carriage (5) are superimposed by a
tracking unit (21) which for fransport is me-
chanically coupled to the drive (9).
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Revendications

1. Dispositif pour le laquage intérieur de corps
creux (8) tels que des tubes, des boftes ou
des éléments similaires, comportant une chaft 5
ne de transport (2) pourvue de fourreaux de
réception rotatifs (3) pour les corps creux (8),
étant précisé que la chaine de transport (2) est
guidée, au niveau du point de revétement,
autour d'une roue (1) & laquelle est associé un 10
chariot & mouvement alternatif (5) qui décrit
aussi, éventuellement, des mouvements pivo-
tants et sur lequel des unités de revétement
(7) sont fixées a I'aide d'attaches (6), un eniraf-
nement (9) pour le mouvement pivotant du 15
chariot (5) et un entrainement supplémentaire
(11) pour le mouvement alternatif dudit chariot
(5), caractérisé en ce que l'entralnement sup-
plémentaire (11) est un entralnement indépen-
dant & réglage de position servant & la com- 20
mande apte & &ire choisie librement de la
position de course et de la position de départ,
et les mouvements alternatifs du chariot (5)
sont transmis & l'aide d'un mécanisme & tran-
smission constante. 25

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le mécanisme consiste en une
came (12) & inclinaison constante, en un systé-
me alternatif & broche (13), en un module 30
lindaire (14) ou en un systéme 2 levier articulé

(15) accouplé directement.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que tous les mouvemenis alterna- 35
tifs du chariot (5) sont superposés grice a une
unité suiveuse (21) accouplée mécaniquement
a l'entrainement (9) pour le transport.
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