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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Lackiermaschine
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine solche Maschine wird in EP 0 480 897
zum Lakkieren von Papier- oder auch Kartonbahnen
vorgeschlagen.

[0003] Zur Anwendung kommen solche Maschinen
beispielsweise auch in der Fertigung von Getrankedo-
sen, Glaserdeckeln oder Kronenkorken, wo dem Be-
drucken ein Innenlackieren und ein AufRenlackieren vor-
ausgehen und ein Schutzlackieren nachfolgt. An den
Lack werden dort besondere Anforderungen gestellt,
damit er beim spateren Stanzen und Tiefziehen nicht
platzt. Wahrend frihere Lackiermaschinen die Werk-
stiicke gleichsam mit Lack Gibergossen, zielen moderne
Lakkiermaschinen auf einen mdoglichst sparsamen
Lackverbrauch ab. Haufig werden deshalb auf eine Aus-
sparlackierung eingerichtete Lackierzylinder mit exakt
positionierten Ausschnitten eingesetzt. Lakkierzylinder
fur eine Vollackierung haben demgegeniiber den Vor-
teil, daR sie viele Male nachgeschliffen und entspre-
chend langer verwendet werden kdnnen. Allerdings
muf dann die durch die Durchmesserverminderung be-
dingte Anderung der Umfangsgeschwindigkeit des Lak-
kierzylinders ausgeglichen werden. Ein Ausgleichsbe-
darf fur die Umfangsgeschwindigkeit des Lackierzylin-
ders besteht in geringerem Ausmalf} auch aufgrund ei-
ner sich andernden Quellung im Mantel des Lackierzy-
linders. Die genaue Einstellung der Pressung zwischen
dem Lackierzylinder und dem Gegendruckzylinder so-
wie der Pressung zwischen dem Lackierzylinder und
der Lackzufiihrwalze ist eine Voraussetzung dafir, dal
ein extrem diinner und zugleich duerst gleichmafiger
Lackauftrag realisiert werden kann.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einer Einstelleinrichtung der eingangs angefiihrten Gat-
tung zur Realisierung eines extrem dinnen und damit
besonders sparsamen Lackauftrags UngleichmaRigkei-
ten in den auf den Lackierzylinder ausgeibten
PreRdriicken mit einfachen Mitteln in einem Durchmes-
serbereich des Lackierzylinders sicher zu vermeiden,
der aufRer einer sich andernden Quellung im Mantel des
Lackierzylinders ein haufiges Nachschleifen des Lak-
kierzylinders zulaft.

[0005] Diese Aufgabe wird gel6st durch eine Lackier-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1.
[0006] An der Lackiermaschine reduziert sich dem-
nach die manuelle Bedienung zur Einstellung der bei-
den Pressungen auf die paarweise Vorwahl je eines
Sollwertes fur den Pref3druck. Die eigentliche Einstel-
lung erfolgt dann vollautomatisch und mit einer gré3e-
ren Geschwindigkeit. Einem etwaigen Trend zu einem
abweichenden Istwert wird im Betrieb sofort entgegen-
gesteuert. Obwohl die an den beiden Maschinenseiten
vorgesehenen Motorspindeln jedes Motorspindelpaa-
res voneinander unabhéangig sind, wird gerade dadurch
ein beiderseits gleicher Anpref3druck garantiert. Die Mo-
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torspindeln lassen eine recht feinfilhlige Druckeinstel-
lung zu und schlieRen gegeniber einem hydraulischen
oder pneumatischen Antrieb ein Nachschwingen aus.
Zusatzlich zu einem Gewinn an Qualitat und Sicherheit
erreicht man eine Verminderung des Bedienungsauf-
wandes und eine Platzersparnis aufgrund des Wegfalls
von manuellen Bedienungselementen fiir die Spindeln.
Mit der Erfindung erzielte Vorteile bestehen aber insbe-
sondere auch darin, dal die Schwenkstellung des Lak-
kierzylinders oder des Gegendruckzylinders oder der
Lackzufuihrwalze zum Erfassen des stochastischen Ist-
durchmessers des Lackierzylinders verwertet werden
kann, wodurch das betreffende Motorspindelpaar eine
Zusatzfunktion erhalt.

[0007] Ein aufgrund der in den Unteranspriichen an-
gegebenen Erfindungsausgestaltungen bevorzugtes
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der schemati-
schen Zeichnung dargestellt und wird im folgenden na-
her beschrieben. Es zeigt

Fig. 1 die Seitenansicht der die Einstelleinrichtung
enthaltenden Lackiermaschine im Falle eines
verschwenkbaren Gegendruckzylinders und

die Seitenansicht der Lackiermaschine mit der
Alternative eines verschwenkbaren Lackierzy-
linders.

Fig. 2

[0008] In den beiden Alternativen unterscheiden sich
die paarweise vorhandenen Subseitenteile 10 vorrangig
in ihrer Form und im Ort ihres am Maschinengestell 11
befindlichen Schwenklagers 12. Zwischen der am Sub-
seitenteil 10 angreifenden Motorspindel 13 und dem
Schwenklager 12 ist mit seinem stirnseitigen Lager ent-
weder der Gegendruckzylinder 14 oder der Lackierzy-
linder 15 angeordnet. Das Schwenklager 16 jedes der
beiden stirnseitigen Lagertrager 17 der Lackzufihrwal-
ze 18 befindet sich entweder am ortsfesten Maschinen-
gestell 11 oder am seinerseits verschwenkbaren Sub-
seitenteil 10. Die beiden Motorspindeln 13 sind ein be-
sonderer Bestandteil der Anstelleinrichtung 19 fur die
Pressung zwischen dem einen Mantel 20 aus Gummi
aufweisenden Lackierzylinder 15 und dem harten Ge-
gendruckzylinder 14 und die beiden Motorspindeln 21
ebenso ein besonderer Bestandteil der Anstelleinrich-
tung 22 fir die Pressung zwischen dem Lackierzylinder
15 und der Lackzufuhrwalze 18 des Lackwerkes 23.

[0009] \Vorteilhafterweise ist an den beiden ver-
schwenkbaren Lagertragern 17 der Lackzufihrwalze 18
das gesamte Lackwerk 23 angebracht, was auf’er dem
Lackwerk 23 auch die Einstelleinrichtung fiir die auf den
Lackierzylinder 15 der Lackiermaschine ausgelibten
PreRdriicke vereinfacht und die Wartung der Lackier-
maschine erleichtert. Eine besonders kompakte und
funktionssichere Bauform des Lackwerks 23 ergibt sich
dadurch, daf® im Lackwerk 23 die Lackzuflihrwalze 18
und eine gegen diese gedriickte weitere Lackwalze 24
zur Begrenzung eines Lackvorratssees 25 verwendet
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sind. Sie werden vorzugsweise mit gegenlaufigem
Drehsinn und im Bereich des Lackvorratssees 25 in Ab-
wartsrichtung drehend angetrieben. Im Lackvorratssee
25 sind in horizontaler Ausrichtung untergetaucht ein
mit seiner Rakelschneide gegen die Lackzufiihrwalze
18 gerichteter Lackabstreicher 26 und ein mit seiner Ra-
kelschneide gegen die Lackwalze 24 gerichteter Lack-
abstreicher 27 angeordnet. Fir die beiden Lackabstrei-
cher 26 und 27 ist eine gemeinsame Halteeinrichtung
dergestalt vorgesehen, dal} sie mittels eines Schwenk-
arme 28 aufweisenden Tragbalkens 29 von der Lackzu-
fihrwalze 18 und der Lackwalze 24 nach oben weg-
schwenkbar und nach unten zurtickschwenkbar sind
und die Schwenkarme 28 an einer zu der Lackzufuhr-
walze 18 und der weiteren Lackwalze 24 achsparallelen
Welle 30 langsverschiebbar gelagert sind.

[0010] Zur bequemeren Reinigung der Lackierma-
schine in Bezug auf einen schnellen Lackwechsel und
zur Erleichterung anderer Wartungsarbeiten sind die
beiden verschwenkbaren Lagertrager 17 der Lackzu-
fuhrwalze 18 und die beiden am Maschinengestell 11
oder Subseitenteil 10 und andernends am Lagertrager
17 angelenkten Motorspindeln 21 auler fir die Pres-
sung zwischen dem Lackierzylinder 15 und der Lackzu-
fihrwalze 18 fur die Freilegung des Lackierzylinders 15
eingerichtet. Aus diesem Grunde erhalten die Motor-
spindeln 21 einen vergréRerten Verstellhub, die Lager-
trager 17 eine gestrecktere Form und die Schwenklager
16 einen groReren Abstand von der gemeinsamen Be-
ruhrungszone des Lackierzylinders 15 und der Lackzu-
fihrwalze 18.

[0011] Die andenbeiden Motorspindeln 13 anstehen-
den Axialdriicke sind von je einem Drucksensor 31 er-
falbar und von je einem an den Drucksensor 31 ange-
schlossenen Druckregler 32 auf einen vorwahlbaren
Konstantwert einregelbar eingerichtet. Damit erfolgt die
eigentliche Einstellung der Pressung zwischen dem
Lackierzylinder 15 und dem Gegendruckzylinder 14
vollautomatisch und wird einer sich andernden Quel-
lung im Mantel 20 des Lackierzylinders 15 und einem
Nachschliff des Lackierzylinders 15 Rechnung getra-
gen. Entsprechendes gilt fir die Einstellung der Pres-
sung zwischen dem Lackierzylinder 15 und der Lackzu-
fihrwalze 18, nachdem die an den anderen beiden Mo-
torspindeln 21 anstehenden Axialdriicke von je einem
Drucksensor 33 erfalbar und von je einem an den
Drucksensor 33 angeschlossenen Druckregler 34 auf
einen vorwahlbaren Konstantwert einregelbar einge-
richtet sind.

[0012] Indem die Schwenkstellung des Lackierzylin-
ders 15 oder des Gegendruckzylinders 14 oder der
Lackzuflihrwalze 18 von einem Wegsensor 35 erfal3bar
gemacht ist und das Lagesignal des Wegsensors 35 bei
eingeregelter Pressung in einem Drehzahlregler 36 fir
eine zum Gegendruckzylinder 14 konforme Umfangs-
geschwindigkeit des Lackierzylinders 15 als Regelgro-
Re verwendet ist, erhalten die beiden Motorspindeln 13
oder die beiden Motorspindeln 21 eine Zusatzfunktion.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Selbst bei einem besonders groen Durchmesserbe-
reich des Lackierzylinders 15, der aul3er einer sich an-
dernden Quellung im Mantel 20 ein haufiges Nach-
schleifen zulalt, gestaltet sich die Drehzahlanpassung
damit auRerst prazise und aufwandsarm. Durch die
Drehzahlanpassung werden unbenutzte Lackfelder des
Lackierzylinders 15 zur Sauberhaltung der Unterseite
der mit Abstand aufeinanderfolgenden Werkstlicke auf
dem Mantel 20 des Lackierzylinders 15 ortsfest gehal-
ten. Dazu gehort, daB} die in Ergénzung eingangsseiti-
ger Transportriemen 37 zum Abtransport der Werkstik-
ke vorgesehenen Auslageriemen 38 in ihrem Umlauf
taktgleich mit einer Umdrehung des Gegendruckzylin-
ders 14 angetrieben sind.

[0013] In der bevorzugten Ausfiihrungsform enthalt
der Wegsensor 35 einen elektrischen Regelwiderstand
eines in seiner Drehbewegung an die Schwenkbewe-
gung des Subseitenteils 10 gekoppelten Potentiome-
ters 39. Damit ergibt sich auBer fir die betreffende Mo-
torspindel 13 auch fiir das von ihr erfaBte Subseitenteil
10 eine Zusatzfunktion und wird der bauliche Mehrauf-
wand fir das Vorsehen der Drehzahlregelung extrem
klein gehalten. Dadurch, daf} der dem Subseitenteil 10
zugeordnete Drucksensor 31 auf den Mittelbereich der
Werkstucke begrenzt zum Druckregler 32 durchge-
schaltet ist, wird die Genauigkeit der Drehzahlanpas-
sung weiter gesteigert.

[0014] Mitihren eingangsseitigen Transportriemen 37
und ihren ausgangsseitigen Auslageriemen 38 ist die
beschriebene Lackiermaschine dem speziellen Ein-
satzbereich des einseitigen Lackierens tafelformiger
Feinbleche angepalit. Sie 143t sich aberim Rahmen der
Erfindung ganz generell zum Lackieren tafel- bis blatt-
férmiger Werkstlicke verwenden, also insbesondere
auch solcher aus Karton oder Papier. Die Verbesserun-
gen in der Aussparlackierung sind beispielsweise dann
von groflerer Bedeutung, wenn an Faltschachtelzu-
schnitten in der Lackierung prazise Freiplatze fiir Kleb-
stoff vorgesehen werden.

Patentanspriiche

1. Lackiermaschine, bei der die Werkstlicke zwischen
einem Lackierzylinder (15) mit einem aus Gummi
oder einem anderen elastischen Material bestehen-
den Mantel (20) und einem Gegendruckzylinder
(14) hindurchbewegt werden, eine erste Anstellein-
richtung (19) fir die Pressung zwischen dem Lak-
kierzylinder (15) und dem Gegendruckzylinder (14)
vorgesehen ist und eine zweite Anstelleinrichtung
(22) fur die Pressung zwischen dem Lackierzylinder
(15) und einer Lackzufuhrwalze (18) eines Lack-
werkes (23) vorgesehen ist, bei der die beiden stirn-
seitigen Lager des Lackierzylinders (15) oder des
Gegendruckzylinders (14) in je einem am Maschi-
nengestell (11) schwenkbar gelagerten Subseiten-
teil (10) angeordnet sind, zum Verschwenken jedes
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Subseitenteils (10) ein mit seinem einen Ende am
Maschinengestell (11) und mit seinem anderen En-
de am Subseitenteil (10) angelenktes Stellglied vor-
gesehen ist, die beiden stirnseitigen Lagertrager
(17) der Lackzufiihrwalze (18) mittels je einem am
Maschinengestell (11) oder Subseitenteil (10) und
andernends am Lagertrager (17) angelenkten Stell-
glied verschwenkbar sind, dadurch gekennzeich-
net, daB die Stellglieder Motorspindeln (13,21) sind
und die an den vier Motorspindeln (13,21) anste-
henden Axialdriicke von je einem Drucksensor
(31,33) erfalBbar und von je einem an den Druck-
sensor (31,33) angeschlossenen Druckregler
(32,24) auf einen vorwahlbaren Konstantwert ein-
regelbar eingerichtet sind.

Lackiermaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an den beiden verschwenkba-
ren Lagertragern (17) der Lackzufiihrwalze (18) das
gesamte Lackwerk (23) angebracht ist.

Lackiermaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im Lackwerk (23) die Lackzu-
fuhrwalze (18) und eine gegen diese gedriickte wei-
tere Lackwalze (24) zur Begrenzung eines Lackvor-
ratssees (25) verwendet sind.

Lackiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden ver-
schwenkbaren Lagertréger (17) der Lackzufihrwal-
ze (18) und die beiden am Maschinengestell (11)
oder Subseitenteil (10) und andernends am Lager-
trager (17) angelenkten Motorspindeln (21) aul3er
fir die Pressung zwischen dem Lackierzylinder (15)
und der Lackzufihrwalze (18) fiir die Freilegung
des Lakkierzylinders (15) eingerichtet sind.

Lackiermaschine nach einem der Ansprliche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenk-
stellung des Lackierzylinders (15) oder des Gegen-
druckzylinders (14) oder der Lackzufiihrwalze (18)
von einem Wegsensor (35) erfaRbar gemacht ist
und das Lagesignal des Wegsensors (35) bei ein-
geregelter Pressung in einem Drehzahlregler (36)
fur eine zum Gegendruckzylinder (14) konforme
Umfangsgeschwindigkeit des Lackierzylinders (15)
als RegelgréRe verwendet ist.

Verwendung der Lackiermaschine nach einem der
Anspriche 1 bis 5 zum einseitigen Lackieren tafel-
bis blattférmiger Werkstlicke aus Blech oder Karton
oder Papier.

Claims

Varnishing machine in which the workpieces are
passed between a varnishing cylinder (15), which

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

has a casing (20) consisting of rubber or some other
resilient material, and a counter-pressure cylinder
(14), afirst adjusting device (19) being provided for
the pressure between the varnishing cylinder (15)
and the counter-pressure cylinder (14), and a sec-
ond adjusting device (22) being provided for the
pressure between the varnishing cylinder (15) and
a varnish feed roller (18) of a varnishing unit (23),
in which device the two end bearings of the varnish-
ing cylinder (15) or of the counter-pressure cylinder
(14) are each disposed in an auxiliary side member
(10) which is pivotably mounted on the machine
frame (11), for pivoting each auxiliary side member
(10) an actuator is provided which is hinged with its
one end to the machine frame (11) and with its other
end to the auxiliary side member (10), the two end
bearing supports (17) of the varnish feed roller (18)
being each pivotable by means of a respective ac-
tuator hinged to the machine frame (11) or auxiliary
side member (10) and at its other end to the bearing
support (17), characterised in that the actuators
are motor spindles (13, 21) and the axial pressures
occurring at the four motor spindles (13, 21) can in
each case be detected by respectively one pres-
sure sensor (31, 33) and be adjusted by a pressure
regulator (32, 24), connected to the pressure sen-
sor (31, 33), to a pre-selectable constant value.

Varnishing machine according to claim 1, charac-
terised in that the entire varnishing unit (23) is at-
tached to the two pivotable bearing supports (17) of
the varnish feed roller (18).

Varnishing machine according to claim 2, charac-
terised in thatin the varnishing unit (23) the varnish
feed roller (18) and an additional varnish roller (24)
pressed against the latter are used to delimit a var-
nish reservoir (25).

Varnishing machine according to one of claims 1 to
3, characterised in that the two pivotable bearing
supports (17) of the varnish feed roller (18) and the
two motor spindles (21) hinged to the machine
frame (11) or auxiliary side member (10) and at the
other end to the bearing support (17), apart from
being adjusted for the pressure between the var-
nishing cylinder (15) and varnish feed roller (18) are
set up to expose the varnishing cylinder (15).

Varnishing machine according to one of claims 1 to
4, characterised in that the swivel position of the
varnishing cylinder (15) or of the counter-pressure
cylinder (14) or of the varnish feed roller (18) is
made capable of being detected by a path sensor
(35) and the position signal of the path sensor (35),
when the pressure is adjusted in a speed regulator
(36), is used as a regulating variable for a peripheral
speed of the varnishing cylinder (15) conforming
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with the counter-pressure cylinder (14).

Use of the varnishing machine according to one of
claims 1 to 5 for varnishing on one side platelike or
lamellar workpieces formed from sheet metal or
cardboard or paper.

Revendications

Machine d'enduction dans laquelle, les pieces pas-
sent entre un cylindre d'enduction (15) comportant
une enveloppe (20) en caoutchouc ou en une autre
matiére élastique et un contre-cylindre de pression
(14),

une premiere installation d'application (19) pour la
compression entre le cylindre enducteur (15) et le
contre-cylindre de pression (14) ainsi qu'une secon-
de installation d'application (22) pour comprimer
entre le cylindre enducteur (15) et un autre cylindre
d'alimentation d'enduction (18) d'un mécanisme
d'enduction (23),

les deux paliers du c6té frontal du cylindre enduc-
teur (15) ou du cylindre de contre-pression (14)
étant montés chacun dans une partie latérale auxi-
liaire (10) pivotante sur le bati (11) de la machine,
avec un organe d'actionnement qui pour basculer
chaque partie auxiliaire (10) a une extrémité reliée
au bati (11) et I'autre extrémité reliée a la partie auxi-
liaire (10), les deux supports de palier (17) du coté
frontal du cylindre enducteur (18) étant montés pi-
votants chaque fois par un organe de réglage arti-
culé sur le bati de la machine (11) ou la partie auxi-
liaire (10) et par I'autre extrémité sur le support de
palier (17),

caractérisée en ce que

les organes d'actionnement sont des broches mo-
torisées (13, 21) et les pressions axiales fournies
par les broches motorisées (13, 21) sont détectées
par des capteurs de pression (31, 33) respectifs et
sont réglées par un régulateur de pression (32, 24)
relié respectivement au capteur de pression (31,
33) a une valeur constante présélectionnée.

Machine d'enduction selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

I'ensemble du mécanisme d'enduction (23) est ins-
tallé sur les deux supports de palier (17) basculants
du cylindre enducteur (18).

Machine d'enduction selon la revendication 2,
caractérisée en ce que

le mécanisme enducteur (23) utilise le cylindre ap-
plicateur (18) et un cylindre enducteur (24), autre,
pressé contre celui-ci, pour limiter une réserve de
laque (25).

Machine d'enduction selon l'une quelconque des
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revendications 1 a 3,

caractérisée en ce que

les deux supports de palier (17) pivotants du cylin-
dre d'alimentation (18) et les deux broches motori-
sées (21) articulées sur le bati (11) de la machine
ou la partie auxiliaire (10) et par l'autre extrémité
sur le support de palier (17), sont prévus non seu-
lement pour la pression entre le cylindre enducteur
(15) et le cylindre d'alimentation (18) mais égale-
ment pour dégager le cylindre enducteur (15).

Machine d'enduction selon I'une quelconque des
revendications 1 a 4,

caractérisée en ce que

la position de basculement du cylindre enducteur
(15) ou du cylindre de contre-pression (14) ou du
cylindre d'alimentation (18) est détectée par un cap-
teur de course (35) et le signal de position du cap-
teur de course (35) pour une pression réglée dans
un régulateur de vitesse de rotation (36)est utilisé
comme grandeur de réglage pour une vitesse péri-
phérique du cylindre enducteur (15) conforme a cel-
le du cylindre de contre-pression (14).

Application de la machine d'enduction selon l'une
des revendications 1 a 5 pour enduire une face de
piéce en forme de plaque ou de feuille en tble ou
en carton ou en papier.
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