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EINES LACKIEROBJEKTS

(67) Die Erfindung betrifft eine Lackiereinrichtung
zum Lackieren einer AulRenoberflache (25) eines La-
ckierobjekts (6), mit einer Ausgabeeinrichtung (21, 22,
23) zur Bereitstellung eines kontinuierlichen oder diskon-
tinuierlichen Lackstroms und mit einer Aufnahmeeinrich-
tung (4) zur Aufnahme und Positionierung eines Lackier-
objekts (6) gegenuberliegend zur Ausgabeeinrichtung
(21, 22, 23), wobei die Ausgabeeinrichtung (21, 22, 23)
eine Ausgabedise (26) und eine fluidisch kommunizie-
rend mit der Ausgabedise (26) verbundene Lackférder-

LACKIEREINRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM LACKIEREN EINER AUSSENOBERFLACHE

einrichtung (38) umfasst, die fiir eine druckbeaufschlagte
Foérderung von Lack an die Ausgabediise (26) ausgebil-
det ist. ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass die Lack-
fordereinrichtung (38) fur eine Bereitstellung eines hy-
drostatischen Drucks auf den Lack ausgebildet ist und
dass die Austrittsdiisen (26) fur eine Ausgabe von Lack-
faden (27) in, zumindest Uberwiegender, insbesondere
ausschlieBlicher, Abhangigkeit vom hydrostatischen
Druck auf den Lack ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Lackiereinrichtung
zum Lackieren einer Aul3enoberflache eines Lackierob-
jekts, mit einer Ausgabeeinrichtung zur Bereitstellung ei-
nes kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Lack-
stroms und mit einer Aufnahmeeinrichtung zur Aufnah-
me und Positionierung eines Lackierobjekts gegeniiber-
liegend zur Ausgabeeinrichtung, wobei die Ausgabeein-
richtung eine Ausgabediise und eine fluidisch kommuni-
zierend mit der Ausgabedise verbundene Lackférder-
einrichtung umfasst, die fur eine druckbeaufschlagte For-
derung von Lack an die Ausgabediise ausgebildet ist.
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Lackieren
einer Aulenoberflache eines Lackierobjekts.

[0002] GemaR einem der Anmelderin bekannten,
druckschriftlich nicht niedergelegten Stand der Technik
ist fir eine Lackierung eines Lackierobjekts, bei dem es
sich insbesondere um einen Aerosoldosenrohling mit im
Wesentlichen zylindermantelférmiger Aufenoberflache
handeln kann, ein Lackauftrag auf die, vorzugsweise vor-
her bedruckte, AuRenoberflache mit Hilfe einer Walzen-
anordnung vorgesehen. Mit Hilfe der Walzenanordnung
wird Lack aus einem Vorratsbehalter zunachst auf meh-
rere parallel zueinander ausgerichtete Walzen aufgetra-
gen, wobei benachbarte Walzen aneinander abwalzen
und hierdurch eine VergleichmaRigung eines Lackfiims
erreichen. Eine Auftragwalze steht abschlielend in un-
mittelbaren Kontakt mit der AuRRenoberflache des La-
ckierobjekts und tragt den Lack kontaktbehaftet auf die
AufRenoberflache auf.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Lackiereinrichtung und ein Verfahren zum Lackieren ei-
ner AulRenoberflache eines Lackierobjekts bereitzustel-
len, bei denen eine kompakte Aufbauweise fir die La-
ckiereinrichtung und ein kontaktloser Lackauftrag auf
das Lackierobjekts gewabhrleistet sind und die in einem
kleinen, abgeschlossenen Raumvolumen betrieben
bzw. durchgefiihrt werden kénnen, ohne das hierbei un-
erwinschter Lacknebel auftritt.

[0004] Diese Aufgabe wird fiir eine Lackiereinrichtung
der eingangs genannten Art mit dem Merkmal des An-
spruchs 1 geldst. Hierbei ist vorgesehen, dass die Lack-
fordereinrichtung fiir eine Bereitstellung eines hydrosta-
tischen Drucks auf den Lack ausgebildetist und dass die
Austrittsdisen fur eine Ausgabe von Lackfaden in, zu-
mindest Uberwiegender, insbesondere ausschlielicher,
Abhangigkeit vom hydrostatischen Druck auf den Lack
ausgebildet sind. Durch diese Ausgestaltung der Lack-
fordereinrichtung und der Austrittsdiisen wird gewahr-
leistet, dass der Lack als Lackfaden, also als kompakter
Strang ohne eine Vernebelung von Lackpartikeln kon-
trolliert und kontaktlos auf die AuRenoberflache des La-
ckierobjekts aufgetragen werden kann. Insbesondere ist
kein zusatzliches Fluid, beispielsweise Druckluft, erfor-
derlich, um den Lack von einem Vorratsbehalter zu der
oder den Austrittsdiisen zu férdern. Der Austragvorgang
fur die Lackfaden hangt im Wesentlichen vom hydrosta-
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tischen Druck, den die Lackférdereinrichtung auf den
Lack aufbringt, von der Viskositat des Lacks, die bei den
meisten Lacken vorgegeben ist und durch geeignete
Temperierung in einem gewissen Intervall eingestellt
werden kann, von der Geometrie der Austrittsdiise und
vom Abstand zwischen einer Miindung der Austrittsdlse
und dem Lackierobjekt ab.

[0005] Besonders vorteilhaft ist es, wenn ein Austrag
des Lacks aus der Austrittsdiise ohne elektrostatische
oder elektrodynamische Einfliisse auf den Lack erfolgen
kann, so dass der Lack diesbezliglich keine besonderen
Eigenschaften wie beispielsweise eine vorgebbare elek-
trische Leitfahigkeit aufweisen muss. Vorzugsweise ist
vorgesehen, dass fiir den Aufbau eines hydrostatischen
Drucks auf den Lack wahlweise eine Druckluftbeauf-
schlagung eines Vorratsbehalters vorgenommen wird
oder der Lack mit einer Pumpeinrichtung zu den Aus-
trittsdisen gefoérdert wird. Vorzugsweise ist die Pump-
einrichtung abseits der Austrittsdiisen angeordnet und
istinsbesondere als Lackférderpumpe ausgebildet. Fer-
ner ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass die Austritts-
diisen geometrisch so gestaltet sind, dass der druckbe-
aufschlagte Lack ohne ein zusatzliches Forderfluid, ins-
besondere Druckluft, fadenférmig aus der Austrittsdise
austritt und auf die AuRenoberflache des gegentiberlie-
gend angeordneten Lackierobjekts aufgetragen werden
kann. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Austrittsdiisen
derart gegenuber der Aufnahmeeinrichtung angeordnet
sind, dass die austretenden Lackfaden schrag nach un-
ten oder in vertikaler Richtung nach unten auf die Au-
Renoberflache des Lackierobjekts aufgetragen werden.
Durch geeignete Auswahl der Geometrie der Austritts-
diisen und des hydrostatischen Drucks auf den Lack, der
von der Lackférdereinrichtung bereitgestellt wird, kann
zumindest fur kleine Abstdnde zwischen Lackierobjekt
und Austrittsdlise eine beliebige Ausrichtung der Aus-
trittsdiisen im Raum vorgesehen werden, so dass die
austretenden Lackfaden auch schrag nach oben oder in
vertikaler Richtung nach oben auf die AulRenoberflache
des Lackierobjekts aufgetragen werden kénnen. Beidem
Lackierverfahren ist stets eine Beabstandung zwischen
der Ausgabeeinrichtung und dem Lackierobjekt gege-
ben, so dass es sich um ein kontaktloses Lackierverfah-
ren handelt. Ein solches Lackierverfahren hat insbeson-
dere den Vorteil, dass beim Lackauftrag auf das Lackier-
objekt kein Sprihnebel entsteht, wie er bei Druckluft-
Sprihsystemen auftritt.

[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

[0007] Zweckmé&Rigistes, wenn die Aufnahmeeinrich-
tung fiir eine Drehlagerung des Lackierobjekts um eine
Drehachse ausgebildetist, die quer zu einer Diisenachse
ausgerichtet ist, die eine Lackaustrittsrichtung aus der
Ausgabediise bestimmt. Bei einer solchen Ausrichtung
der Aufnahmeeinrichtung und des daran aufzunehmen-
den Lackierobjekts gegeniiber der wenigstens einen
Austrittsdiise wird ein vorteilhafter Lackauftrag auf das
Lackierobjekt senkrecht/normal und damit parallel zu ei-
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ner Flachennormalen der AuRBenoberflache des Lackier-
objekts gewabhrleistet. Ferner kann mit Hilfe der Drehla-
gerung flr das Lackierobjekt um die Drehachse eine Re-
lativbewegung zwischen Lackierobjekt und Austrittsdiise
erzielt werden. Somit kann das exemplarisch als Zylin-
derhilse ausgebildete Lackierobjekt in effizienter Weise
an seiner gesamten Auflenoberflédche, die einer Zylin-
dermantelflache zumindest im Wesentlichen entspricht,
mit Lack beschichtet werden. Besonders vorteilhaft ist
es, wenn ein Querschnitt des Lackierobjekts kreisférmig
istund die Aufnahmeeinrichtung mitihrer Drehachse der-
art gegenuber der Austrittsdliise angeordnet ist, dass bei
einer Rotation des Lackierobjekts um die Drehachse
stets ein zumindest im Wesentlichen gleicher Abstand
zwischen Lackierobjekt und Austrittsdiise vorliegt. Die
Austrittsdise ist exemplarisch als kreiszylindrische Boh-
rung in einer Disenplatte ausgebildet, wobei eine Boh-
rungsachse identisch mit der Disenachse ist. Ferner
kann beispielhaft vorgesehen sein, dass die Disenachse
normal auf einer Stirnflache der Disenplatte ausgerich-
tet ist. Besonders vorteilhaft ist es, wenn in der Diisen-
platte ausschlieBlich Ausgabedisen und keine die Lack-
ausgabe beeinflussenden, insbesondere gar keine, Flu-
idaustrittsdiisen fur ein druckbeaufschlagtes Zusatzfluid,
insbesondere Druckluft, angeordnet sind.

[0008] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Ausgabeeinrichtung line-
arbeweglich gegentiber der Aufnahmeeinrichtung ange-
ordnet ist und ein gesteuert oder geregelt ansteuerbares
Stellmittel fir eine Linearbewegung langs der Drehachse
umfasst. Hierdurch kann wahrend des Lackiervorgangs
eine Uberlagerung von zwei Relativbewegungen vorge-
nommen werden, durch die ein vollflachiger Auftrag von
Lack auf die AuRenoberflache des Lackierobjekts er-
moglicht wird. Die erste Relativbewegung zwischen La-
ckierobjekt und Ausgabediise wird durch die Drehbewe-
gung der Aufnahmeeinrichtung um die Drehachse her-
vorgerufen. Die zweite Relativbewegung zwischen La-
ckierobjekt und Ausgabediise findet durch die lineare Be-
wegung der Ausgabeeinrichtung langs der Drehachse
statt. Dementsprechend kann ein in kontinuierlicher oder
diskontinuierlicher Weise ausgegebener Lackfaden von
der Ausgabediise spiralférmig oder in anderer Weise auf
der AuRRenoberflache des Lackierobjekts abgelegt wer-
den. Bei dem Stellmittel kann es sich um einen fluidi-
schen Antrieb oder um einen elektrischen Antrieb, bei-
spielsweise um einen Pneumatikzylinder oder einen
elektrischen Spindelantrieb handeln, der von einer ge-
eigneten Steuereinrichtung angesteuert wird.

[0009] Bevorzugt ist vorgesehen, dass mehrere Aus-
gabeeinrichtungen zirkular umlaufend zur Drehachse
angeordnet sind. Dabei kdnnen die Ausgabeeinrichtun-
gen versetzt langs der Drehachse angeordnet sein, um
eine Anordnung von Ausgabediisen gegeniiber dem La-
ckierobjekt zu ermdglichen, bei der mit moglichst wenig
Umdrehungen des Lackierobjekts um die Drehachse ei-
ne vollstdndige oder zumindest in einem vorgebaren Be-
reich vorgesehene Lackierung ermdglicht wird. Exemp-
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larisch ist vorgesehen, dass eine oder mehrere der Aus-
gabeeinrichtungen linearbeweglich gegenulber der Auf-
nahmeeinrichtung angeordnet sind und wenigstens zwei
Ausgabeeinrichtungen synchron oder unabhéangig von-
einander langs der Drehachse bewegt werden kénnen.
Bevorzugt ist vorgesehen, dass Disenachsen benach-
bart angeordneter Ausgabeeinrichtung einen spitzen
Winkel, insbesondere einen Winkel kleiner 45 Grad, ein-
nehmen, wodurch eine besonders kompakte Anordnung
der Ausgabeeinrichtungen ermdglicht wird.

[0010] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Ausgabeeinrichtung mehrere, insbe-
sondere langs einer parallel zur Drehachse ausgerichte-
ten Gerade, vorzugsweise gleichverteilt angeordnete,
Ausgabediisen umfasst. Vorzugsweise sind die Ausga-
bedisen in einer gleichméaRigen Teilung zueinander an-
geordnet, bei der die auf der Auflenoberflache des La-
ckierobjekts auftreffenden Lackfaden zuverlassig in Kon-
takt mit benachbart aufgebrachten Lackfaden treten, so
dass eine geschlossene Lackoberflache geschaffen wer-
den kann.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass zwischen der Lackférdereinrichtung und
der Ausgabedise eine Ventileinrichtung fir eine zeitwei-
lige Unterbrechung der fluidisch kommunizierenden Ver-
bindung ausgebildet ist. Mit Hilfe der Ventileinrichtung,
bei der es sich vorzugsweise um ein elektromechani-
sches Ventil, insbesondere um ein Magnetventil, han-
delt, ist eine hochdynamische Einflussnahme auf den
Lackstrom zwischen Lackférdereinrichtung und Ausga-
bedise mdoglich. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die
Ventileinrichtung unmittelbar stromaufwarts der Ausga-
bedilise angeordnet ist, so dass ein Lackvolumen, das
nicht von der Schaltstellung oder Steuerstellung der Ven-
tileinrichtung beeinflusst werden kann, méglichst gering
gehalten wird. Hierdurch wird eine unerwiinschte Trop-
fenbildung im Umfeld der Ausgabediise reduziert. Bei-
spielhaft kann die Ventileinrichtung als Nadelventil aus-
gebildet seine, das an einem Ubergang von einem Lack-
forderkanal, der als Ventilkammer bezeichnet werden
kann, hin zur Ausgabediise mit einer Ventilnadel in einen
unmittelbar an der Ausgabediise ausgebildeten Ventil-
sitz eingreift und somit das nicht beeinflussbare Lackvo-
lumen mdglichst gering halt.

[0012] Vorteilhaft ist es, wenn der Lackférdereinrich-
tung und/oder der Ausgabeeinrichtung und/oder der Auf-
nahmeeinrichtung eine Temperiereinrichtung, insbeson-
dere eine Heizeinrichtung, fir eine Temperierung des
Lacks und/oder des Lackierobjekts zugeordnet ist. Da
ein Auftrag des Lacks auf die Aulenoberflache des La-
ckierobjekts als Lackfaden erfolgt, ist es vorteilhaft, wenn
der Lackfaden beim Auftreffen auf die AuRenoberflache
gut flieRfahig ist, um einen mdglichst groRen Oberfla-
chenbereich der AuBenoberflache mit Lack zu benetzen.
Hierzu ist es vorteilhaft, wenn das Lackierobjekt mit einer
der Aufnahmeeinrichtung zugeordneten Temperierein-
richtung, insbesondere einer Heizeinrichtung, auf eine
guinstige Temperatur fir den Lack erwarmt werden kann.
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Erganzend oder alternativ kann vorgesehen sein, dass
der Lackfordereinrichtung und/oder der Ausgabeeinrich-
tung eine Temperiereinrichtung zugeordnet ist, mit deren
Hilfe eine Temperatur des Lacks in einem vorgebaren
Temperaturintervall gehalten werden kann, um einen
stabilen Lackfaden aus der Ausgabeduse ausgeben zu
kénnen. Dies ist insbesondere dann von Bedeutung,
wenn eine Rotationsbewegung des Lackierobjekts um
die Drehachse mit einer hohen Winkelgeschwindigkeit
durchgefiihrt wird, um hierbei aufgrund von aerodynami-
schen Effekten kein Abreien des Lackfadens in Kauf
nehmen zu missen, wodurch eine ungleichmaRigere La-
ckierung der AuRenoberflache des Lackierobjekts auf-
treten wiirde.

[0013] ZweckmaRig ist es, wenn die Ausgabeeinrich-
tung als Bearbeitungsstation an einem Maschinengestell
angeordnetist und wenn dem Maschinengestell mehrere
beweglich gelagerte Aufnahmeeinrichtungen zugeord-
net sind, die flr einen, insbesondere diskontinuierlichen,
Transport von Lackierobjekten zwischen den Bearbei-
tungsstationen langs eines, insbesondere kreisab-
schnittsférmigen, Bewegungswegs ausgebildet sind. Bei
dem Maschinengestell handelt es sich vorzugsweise um
einen Maschinenrahmen einer Druckmaschine, an der
mehrere Bearbeitungsstationen zur Bearbeitung des La-
ckierobjekts vorgesehen sind. Dabei umfassen die Be-
arbeitungsstationen auch die zur Lackierung des La-
ckierobjekts vorgesehene Ausgabeeinrichtung sowie zu-
satzliche Einrichtungen und/oder Anordnungen, die zum
Bedrucken des Lackierobjekts und/oder zur Vorberei-
tung des Lackierobjekts auf den Lackiervorgang
und/oder zur Weiterbearbeitung des Lackierobjekts nach
dem Lackiervorgang ausgebildet sind. Fir einen Trans-
port der Lackierobjekte zwischen den jeweiligen Bear-
beitungsstationen sind mehrere Aufnahmeeinrichtungen
vorgesehen, die insbesondere an einem gemeinsamen,
drehbeweglich gelagerten, Werkstiickrundtisch ange-
ordnet sind, der mit einem Drehantrieb versehen ist. Vor-
zugsweise ist vorgesehen, dass der Drehantrieb eine dis-
kontinuierliche Bewegung, insbesondere eine Dreh-
schrittbewegung, des Werkstlickrundtischs und damit
der Aufnahmeeinrichtungen durchfiihrt. Somit kénnen
die Aufnahmeeinrichtungen und die jeweils an den Auf-
nahmeeinrichtungen aufgenommenen Lackierobjekte
entlang eines kreisabschnittsférmigen Bewegungswegs
zwischen den einzelnen Bearbeitungsstationen, die vor-
zugsweise in gleicher Winkelteilung und gleichem radi-
alen Abstand zu einer Drehachse des Drehantriebs an-
geordnet sind, bewegt werden. Bei dem Drehantrieb
kann es sich beispielsweise um einen elektrischen Di-
rektantrieb mit einem ortsfest am Maschinengestell an-
gebrachten Stator und einem drehbeweglich gegeniiber
dem Stator gelagerten, insbesondere im Werkstiickrund-
tisch integrierten, Rotor handeln, der durch Aufladung
mit elektrischer Energie die gewiinschte Drehbewegung
um eine vorzugsweise vertikal ausgerichtete Drehachse
vollfiihrt. Die Aufnahmeeinrichtungen sind vorzugsweise
als Dorne ausgefiihrt, aufdie die hilsenférmigen Lackier-
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objekte aufgesteckt werden kdnnen. Alternativ kénnen
die Aufnahmeeinrichtungen auch als Spannfutter ausge-
bildet sein, in die die Lackierobjekte bereichsweise ein-
geschoben und gespannt werden.

[0014] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Ausgabeeinrichtung langs des Bewe-
gungswegs stromabwarts nach einer, insbesondere als
Tintenstrahldruckeinrichtung ausgebildeten, Druckein-
richtung angeordnet ist, die fiir eine zumindest teilweise
Bedruckung der Auflenoberflaiche des Lackierobjekts
vor der Durchfihrung des Lackiervorgangs ausgebildet
ist. Die Druckeinrichtung kann beispielsweise zur Durch-
fuhrung eines kontaktbehafteten, indirekten Hockdruck-
verfahrens unter Zuhilfenahme von Druckklischees oder
zur Durchfiihrung eines kontaktlosen Tintenstrahldruck-
verfahrens, das auch als Digitaldruckverfahren bezeich-
net werden kann und bei dem eine Verteilung von Druck-
tinte individuell fur jedes Lackierobjekt festgelegt werden
kann, ausgebildet sein.

[0015] Vorteilhaft ist es, wenn die die Bearbeitungs-
stationen und die Aufnahmeeinrichtungen in einem
Raumvolumen aufgenommen sind, das durch Begren-
zungswande begrenzt und von einer Umgebung abge-
trennt ist und in dem eine konstante Raumtemperatur
und/oder ein vorgebbarer Uberdruck gegentiber der Um-
gebung vorliegt. Hierdurch kénnen reproduzierbare Be-
dingungen fiir den Druckvorgang gewahrleistet werden.
Neben einer Steuerung oder Regelung der Raumtempe-
ratur und/oder des vorgebbaren Uberdrucks kann auch
eine Einflussnahme auf eine im Raumvolumen vorherr-
schende Gaszusammensetzung und/oder eine Einfluss-
nahme auf einen im Raumvolumen vorherrschenden
Feuchtigkeitsanteil in der typischerweise gasférmigen
Atmosphére im Raumvolumen genommen werden.
[0016] Die Aufgabe der Erfindung wird fir ein Verfah-
ren zum Dekorieren einer AuBenoberflache eines La-
ckierobjekts mit den folgenden Schritten geldst:

zumindest teilweises Bedrucken der Auflenoberfla-
che des Lackierobjekts mit einer ersten Ausgabe-
einrichtung in einem, insbesondere als Tintenstrahl-
druckverfahren, ausgebildeten Druckvorgang,
druckbeaufschlagtes Bereitstellen eines Lacks von
einer Lackférdereinrichtung an eine Ausgabedise
einer zweiten Ausgabeeinrichtung und Ausgeben
des Lacks durch die Ausgabediise auf das Lackier-
objekt, wobei wahrend des Druckvorgangs und/oder
wahrend des Lackiervorgangs eine Relativbewe-
gung zwischen wenigstens einer Ausgabeeinrich-
tung und dem Lackierobjekt mittels einer Aufnahme-
einrichtung flir das Lackierobjekt durchgefiihrt wird,
wobei die Relativbewegung zumindest eine Rotation
des Lackierobjekts um eine Drehachse gegenilber
der Ausgabeeinrichtung umfasst.

[0017] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung des Ver-
fahrens ist vorgesehen, dass die Relativbewegung eine
Linearbewegung zwischen Lackierobjekt und Ausgabe-
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dise langs der Drehachse umfasst.

[0018] In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens ist
vorgesehen, dass Linearbewegungen mehrere Ausga-
beeinrichtungen derart koordiniert werden, dass Lackfa-
den unterschiedlicher Ausgabeeinrichtungen aufder Au-
Renoberflache des Lackierobjekts gekreuzt aufgelegt
werden und hierdurch eine vorteilhafte Benetzung der
AuBenoberflache des Lackierobjekts mit dem aufgetra-
genen Lack bewirkt wird.

[0019] In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens ist
vorgesehen, dass wenigstens einer Ausgabediise eine
Ventileinrichtung zugeordnet ist, die eine dynamische
Bereitstellung und Abschaltung einer fluidisch kommu-
nizierenden Verbindung zwischen Lackférdereinrichtung
und Ausgabedise, insbesondere zur Anpassung an un-
terschiedliche Produktlangen des Lackierobjekts, durch-
fuhrt.

[0020] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt. Dabei zeigt:

Figur 1 eine schematische Draufsicht auf eine Druck-
maschine mit einem drehbeweglich gelagerten
Werkstlckrundtisch und mehreren Arbeitsstationen
zur Bedruckung und Inspektion von zylindrischen
Gegenstanden,

Figur 2 eine schematische Vorderansicht einer als
Druckstation ausgebildeten Arbeitsstation der
Druckmaschine,

Figur 3 eine schematische Vorderansicht einer als
Lackierstation ausgebildeten Arbeitsstation der
Druckmaschine,

Figur 4 eine schematische Draufsicht auf die La-
ckierstation geman der Figur 3,

Figur 5 eine schematische Schnittdarstellung einer
Ausgabeeinrichtung, die zur Bereitstellung von
Lackfaden ausgebildet ist, und

Figur 6 eine stirnseitige Ansicht der Ausgabeeinrich-
tung gemaR der Figur 5.

[0021] Eine in der Figur 1 schematisch dargestellte
Druckmaschine 1 umfasst einen drehbar um eine Dreh-
achse 2 an einem nicht ndher dargestellten Maschinen-
gestell gelagerten Werkstiickrundtisch 3 und mehrere,
exemplarisch jeweils paarweise am Werkstiickrundtisch
3 angebrachte, als Aufnahmeeinrichtungen dienende
Werkstickaufnahmen 4. Die Werkstiickaufnahmen 4
sind mit nicht dargestellten Antriebsmitteln um Rotations-
achsen 5 individuell drehbar gelagert. Die Werkstiickauf-
nahmen 4 sind zur Aufnahme von hulsenférmigen, ins-
besondere als Aerosoldosenrohlinge oder Tubenrohlin-
ge ausgebildeten, zumindest im Wesentlichen mit kreis-
zylindrischem Querschnitt ausgebildeten Gegensténden
6 vorgesehen. Vorzugsweise sind die Werkstilickaufnah-
men 4 als Dorne ausgebildet, auf die die als Hohlkoérper,
insbesondere als einseitig geschlossene Hohlzylinder,
ausgebildeten und auch als Lackierobjekte bezeichneten
Gegenstande 6 aufgesteckt werden kdnnen. Exempla-
risch wird davon ausgegangen, dass jeder der Werk-
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stiickaufnahmen 4 ein eigener, separat elektrisch an-
steuerbarer und nicht dargestellter Antriebsmotor zuge-
ordnet ist, der eine Drehbewegung der jeweiligen Werk-
stiickaufnahme 4 um die jeweilige Rotationsachse 5 er-
moglicht. Diese Moglichkeit zur, insbesondere geregel-
ten, Rotation der jeweiligen Werkstliickaufnahme 4 wird
insbesondere bei der Durchflihrung des Druckvorgangs
und des nachstehend naher beschriebenen Lackiervor-
gangs genutzt.

[0022] In einem von den Werkstlickaufnahmen 4 bei
einer Drehbewegung des Werkstiickrundtischs 3 um die
Drehachse 2 Uiberstrichenen ringabschnittsférmigen Be-
reich, der als Bewegungsweg 7 bezeichnet werden kann
und der sich in Umfangsrichtung um den Werksttickrund-
tisch 3 erstreckt, sind mehrere Arbeitsstationen 8 bis 18
angeordnet, die zu einer Bearbeitung und/oder Prifung
der transportierten Gegenstande 6 ausgebildet sind. Da
es sich bei der Ansicht gemaf der Figur 1 um eine Drauf-
sicht handelt und die Arbeitsstationen 9 bis 17 Ublicher-
weise in vertikaler Richtung oberhalb der Werkstiickauf-
nahmen 4 angeordnet sind, werden die Arbeitsstationen
9 bis 17 nur in gestrichelter Darstellung gezeigt. Die
Funktion und Anordnung der nachstehend ndher be-
schriebenen Arbeitsstationen 8 bis 18 istin Abhangigkeit
vom vorgesehenen Bearbeitungsablauf fir die Gegen-
stinde 6 frei wahlbar, es konnen auch Arbeitsstationen
mit anderen Funktionen vorgesehen werden oder véllig
entfallen.

[0023] Die Arbeitsstation 8 ist eine auch als Zufuhrsta-
tion bezeichnete Beladestation, an der die zylindrischen
Gegenstande 6 exemplarisch paarweise auf die Werk-
stiickaufnahmen 4 durch eine geeignete Transportein-
richtung 19, die mit einem nicht ndher dargestellten For-
dersystem fir die zylindrischen Gegenstande 6 gekop-
pelt ist, aufgeschoben werden.

[0024] Ander Arbeitsstation 9 ist rein exemplarisch ei-
ne Neutralisierung von elektrischen Ladungen vorgese-
hen, die méglicherweise an einer Aulenoberflaiche 25
des Gegenstands 6 vorliegen. Eine solche Neutralisie-
rung ist insbesondere bei Gegenstdnden 6 aus Kunst-
stoff vorteilhaft und kann gegebenenfalls bei Gegenstan-
den 6 aus Metall entfallen. Fir die elektrische (elektro-
statische) Neutralisierung der Gegenstande 6 umfasst
die Arbeitsstation 9 eine nicht ndher dargestellte Neutra-
lisierungsanordnung, mit der die Entladung des Gegen-
stands 6 durchgefiihrt werden kann. Exemplarisch um-
fasst die Neutralisierungsanordnung zwei beabstandet
voneinander angeordnete Elektroden, an die von einer
ebenfalls nicht ndher dargestellten Steuereinrichtung je-
weils ein elektrisches Wechselfeld angelegt wird. Dabei
sind eine elektrische Spannung und eine Frequenz des
elektrischen Wechselfelds in einer Weise auf den Ab-
stand der Elektroden abgestimmt, dass im Umfeld der
Elektroden vorhandenes Gas, insbesondere Luft, ioni-
siert werden kann. Mit Hilfe der freigesetzten lonen kann
ein Ladungsausgleich mit den elektrischen Ladungen,
die an der AuRenoberflache 25 des Gegenstands 6 vor-
liegen, stattfinden. Der nunmehr elektrisch neutrale Ge-
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genstand 6 wird anschlieBend langs des Bewegungs-
wegs 7 zur nachfolgenden Arbeitsstation 10 geférdert.
[0025] Stromabwarts langs des Bewegungswegs 7 ist
nachfolgend zur Arbeitsstation 9 die Arbeitsstation 10
vorgesehen, bei der es sich rein exemplarisch um eine
Reinigungsanordnung handelt. Beispielhaft ist die Rei-
nigungsstation als Absaugeinrichtung ausgebildet, die
fur eine kontaktlose Absaugung der Auf3enoberflache 25
des Gegenstands 6 ausgebildet ist.

[0026] An der stromabwarts langs des Bewegungs-
wegs 7 nachgelagert zur Arbeitsstation 10 angeordneten
Arbeitsstation 11 erfolgt rein exemplarisch eine optische
Abtastung der zylindrischen Gegenstande 6, um eine ro-
tatorische Position der zylindrischen Gegensténde 6 zu
bestimmen, beispielsweise um eine korrekte rotatorische
Ausrichtung der zylindrischen Gegenstande 6 fir einen
an der Arbeitsstation 12 erfolgenden Druckvorgang zu
gewabhrleisten. Dies ist insbesondere dann von Bedeu-
tung, wenn die zu bedruckende AuRenoberflache der
Gegenstande 6 mit Merkmalen versehen ist, die mit dem
aufzubringenden Druckbild in vorgegebener Weise in
Passung stehen sollen. Bei diesen Merkmalen kann es
sich beispielsweise um lokale Ein- und/oder Auspragun-
gen (Embossing) in und/oder aus der AuRenoberflache
des Gegenstands 6 und/oder um vorbedruckte Bereiche
handeln, die ihrerseits als Grundierung fiir die nachfol-
gende Bedruckung dienen sollen.

[0027] Der Gegenstand 6 wird nunmehrim Zuge einer
weiteren Drehschrittbewegung des Werkstiickrund-
tischs 3 um die Drehachse 2 nacheinander zu den Ar-
beitsstation 12, 13 und 14 bewegt, die jeweils rein exem-
plarisch als Druckstationen ausgebildet sind, um dort je-
weils mit Hilfe von Druckeinrichtungen 51, wie sie exem-
plarisch in der Figur 2 dargestellt sind, bedruckt zu wer-
den. Bei der Durchfiihrung des Druckvorgangs ist vor-
gesehen, dass der exemplarisch mit kreiszylindrischem
Querschnitt ausgebildete Gegenstand 6 eine Rotations-
bewegung um die in Figur 1 dargestellte Rotationsachse
5 durchfiihrt und wahrend der Rotationsbewegung durch
einenin der Figur 2 schematisch dargestellten Druckkopf
52, bei dem es sich exemplarisch um einen Tintenstrahl-
druckkopf handelt, bedruckt werden kann. Wahrend des
Druckvorgangs werden vom Druckkopf 52, der exemp-
larisch in einem Abstand von 1 mm bis 5 mm von der
AuBenoberflache des Gegenstands 6 angeordnetist und
dervon einer Drucksteuereinrichtung 53 mit elektrischen
Signalen angesteuert wird, nicht ndher dargestellte Farb-
tropfen ausgegeben. Vorzugsweise sind die ebenfalls
nicht ndher dargestellten, an einer Austrittsoberflache 54
ausmindenden Austrittsdiisen des Druckkopfs 52 derart
ausgerichtet, dass die Farbtropfen zumindest nahezu
senkrecht zur AuRenoberflache 25 des Gegenstands 6
ausgegeben werden.

[0028] Die stromabwarts zur Arbeitsstation 14 langs
des Bewegungswegs 7 angeordnete Arbeitsstation 15
ist exemplarisch als Inspektionseinrichtung ausgebildet
und ermdglicht eine Ermittlung einer Druckqualitat des
von der Druckstation 21 auf die Umfangsoberflache des
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Gegenstands 6 aufgebrachten Druckbilds.

[0029] Die weitere Arbeitsstation 16 dient zur weiteren
Bearbeitung der zylindrischen Gegenstande 6 durch Auf-
bringung eines Schutzlacks auf die Bedruckung zumin-
dest auf Teilflachen des Gegenstands 6, wie nachste-
hend in Zusammenhang mit den Figuren 3 bis 6 naher
beschrieben wird.

[0030] An der Arbeitsstation 18 findet ein Entladevor-
gang statt, bei dem die zylindrischen Gegenstande 6 mit
Hilfe einer Transporteinrichtung 20 von den dornartig
ausgebildeten Werkstiickaufnahmen 4 abgezogen wer-
den und einem nicht ndher dargestellten weiterflihren-
den Transportsystem zugefiihrt werden.

[0031] Der Werkstlckrundtisch 4 fiuhrt zur schrittwei-
sen Bearbeitung der zylindrischen Gegenstande 6 an
denjeweiligen Arbeitsstationen 8 bis 18 eine Drehschritt-
bewegungum den Winkel W aus, bei der die jeweils paar-
weise angeordneten Werkstiickaufnahmen 4 aus einer
der jeweiligen Arbeitsstation 8 bis 18 gegeniberliegen-
den Position in eine der jeweils nachfolgenden Arbeits-
station 8 bis 18 gegentiberliegende Position transportiert
werden. Dabei erfolgt die Drehschrittbewegung als Ab-
folge einer Beschleunigung aus dem Stillstand, einer Ab-
bremsung aus der erreichten Zielgeschwindigkeit und ei-
ner nachfolgenden Stillstandszeit. Vorzugsweise ist ein
nicht naher dargestellter Antrieb fir den Werksttickrund-
tisch 3 derart ausgebildet, dass die Beschleunigung und
Abbremsung des Werkstickrundtischs 3 in weiten Be-
reichen und die Stillstandszeit véllig frei einstellbar sind
und an die Erfordernisse der Bearbeitung der jeweiligen
zylindrischen Gegensténde 6 an den Arbeitsstationen 8
bis 18 angepasst werden kénnen.

[0032] Die in den Figuren 3 bis 6 ndher dargestellte
Lackiereinrichtung 20 ist zum Auftrag eines Lacks, ins-
besondere eines Klarlacks, auf die AuRenoberflache 25
des Lackierobjekts 6 ausgebildet und umfasst exempla-
risch drei jeweils gleichartig ausgebildete Ausgabeein-
richtungen 21, 22, 23, die gemal der Darstellung der
Figur 3 zirkular zur Rotationsachse 5 der Aufnahmeein-
richtung 4 angeordnet sind. Wie aus der Darstellung der
Figur 4 entnommen werden kann, sind die Ausgabeein-
richtungen 21, 22, 23 1angs der Drehachse 2 der Aufnah-
meeinrichtung 4 an unterschiedlichen Positionen ange-
ordnet. Exemplarisch wird davon ausgegangen, dass die
Ausgabeeinrichtungen 21, 22, 23 mittels nicht ndher dar-
gestellter Stellmittel parallel zur Drehachse 2 bewegt
werden kénnen, wie dies durch die jeweiligen Bewe-
gungspfeile symbolisiert ist.

[0033] Die Ausgabeeinrichtungen 21, 22, 23 sind je-
weils gleichartig ausgebildet, die Aufbauweise ist in der
Figur 5 naher dargestellt und wird nachstehend naher
beschrieben. Jede der Ausgabeeinrichtungen 21, 22, 23
weist exemplarisch an einer Ausgabeoberflache 24 eine
Reihe von Austrittsdliisen 26 auf. Beispielhaft sind die
Austrittsdiisen 26 langs einer, insbesondere parallel zur
Drehachse 5 ausgerichteten, Geraden in gleicher Tei-
lung angeordnet, wobei Positionen der Austrittsdiisen 26
inder Figur 4 an der Ausgabeeinrichtung 22 durch Kreise
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schematisiert dargestellt sind. Wie weiter aus der Figur
4 entnommen werden kann, sind die Ausgabeeinrichtun-
gen 21, 22, 23 zur Bereitstellung von Lackfaden auf die
AuBenoberflache 25 des Gegenstands 6 ausgebildet.
Beispielsweise findet gemaR der Darstellung der Figur 4
wahrend einer Rotation des Gegenstands 6 um die Dreh-
achse 5 lediglich eine Ausgabe von Lackfaden 27 durch
die Ausgabeeinrichtung 23 statt, wahrend die Ausgabe-
einrichtungen 21 und 22 zu diesem Zeitpunkt exempla-
risch deaktiviert sind. Dabei sind ein radialer Abstand der
Ausgabeeinrichtungen 21, 22 und 23 zum Gegenstand
6, eine Ausrichtung der Ausgabeeinrichtungen 21, 22
und 23 gegeniiber dem Gegenstand 6 und eine Um-
fangsgeschwindigkeit des Gegenstands 6 derart an
FlieReigenschaften des zu verarbeitenden Lacks ange-
passt, dass ein in den Figuren 4, 5 und 6 jeweils sche-
matisch dargestellter Lackfaden 27 kontinuierlich auf die
AuBenoberflache 24 des Gegenstands 6 aufgebracht
wird. Dabeiist ein Durchmesser und eine FlieRgeschwin-
digkeitdes Lackfadens 27 so gewahlt, dass bei Auftreffen
auf den Gegenstand 6 aufgrund der FlieBeigenschaften
des Lacks eine geschlossene Lackoberflache aufder Au-
Renoberflache 24 des Gegenstands 6 erzielt werden
kann.

[0034] WieausderDarstellungderFigur5entnommen
werden kann, umfasstdie exemplarisch naher, aus Griin-
den der Ubersichtlichkeit stark vereinfacht dargestellte
Ausgabeeinrichtung 21 einen Grundkdrper 28, der aus
einem formstabilen Werkstoff, beispielsweise aus einem
metallischen Werkstoff, hergestellt ist. In dem exempla-
risch plattenférmig ausgebildeten Grundkdrper 28 sind
Austrittsdiisen 26 eingebracht, deren Diisenachsen 45
beispielhaft normal zu der Ausgabeoberflache 24 aus-
gerichtet sind. Ausgehend von einer der Ausgabeober-
flache 24 entgegengesetzten Montageflache 29 sind in
den Grundkérper 28 Aufnahmebohrungen 30 fir Mag-
netantriebe 32 eingebracht. Beispielhaft sind die Mag-
netantriebe 32 als Magnetspulenantriebe mit kreiszylin-
drischer Gestalt ausgebildet und vollstédndig im Grund-
kérper 28 aufgenommen. Jede der Magnetantriebe 32
umfasst eine linearbeweglich gelagerte Disennadel 33,
die den Grundkorper 28 ausgehend vom Magnetantrieb
32 durchsetzt und die bis in eine Ventilkammer 34 ragt.
Die Ventilkammer 34 weist einen gréReren Durchmesser
als die Disennadel 33 auf, so dass zwischen Diisenna-
del 33 und Ventilkérper 34 ein Ringraum 35 ausgebildet
ist. In den Ringraum 35 miindet ein Versorgungskanal
36, der in fluidisch kommunizierender Verbindung mit ei-
nem Versorgungsanschluss 37 steht. An den Versor-
gungsanschluss 37 ist eine exemplarisch als Lackpumpe
ausgebildete Lackférdereinrichtung 38 angeschlossen,
die ihrerseits fluidisch kommunizierend mit einem Vor-
ratsbehalter 39 gekoppelt ist. Ferner ist die Lackférder-
einrichtung 38 elektrisch mit einer Lacksteuereinrichtung
31 verbunden, die zur Bereitstellung von elektrischer En-
ergie an die Lackférdereinrichtung 38 ausgebildetist, um
eine Férderung von Lack aus dem Vorratsbehalter 39 zu
den Austrittsdliisen 26 zu bewirken. Die Magnetantriebe
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32 sind ebenfalls elektrisch mit der Lacksteuereinrich-
tung 31 verbunden und kénnen von dieser selektiv an-
gesteuert werden, um mit Hilfe der jeweiligen Disenna-
del 33 einen am Ubergang zwischen Ventilkérper 34 und
Austrittsdiise 26 vorgesehenen Ventilsitz 40 wahlweise
freizugeben oder zu blockieren. Hierdurch kann eine flu-
idisch kommunizierende Verbindung zwischen dem Vor-
ratsbehalter 39 Gber den Versorgungsanschluss 37 und
den Versorgungskanal 36 sowie den Ringraum 35 zu
Austrittsdiise 26 blockiert oder freigegeben werden. Rein
exemplarisch ist gemaR der Darstellung der Figur 5 nur
eine Austrittsdiise 26 von der zugeordneten Diisennadel
33 freigegeben, so dass nur dort ein Lackfaden 37 aus-
gegeben werden kann, der auf der AuRenoberflache 24
des gegenuberliegend angeordneten, um die Rotations-
achse 5 rotierten Gegenstands 6 abgelegt werden kann.
[0035] Wie aus den Darstellungen der Figuren 5 und
6 entnommen werden kann, findet eine Foérderung des
Lackfadens 27 ausschlieRlich durch hydrostatischen
Druck auf den Lack statt, der aus dem Vorratsbehalter
39 mit Hilfe der Lackférdereinrichtung 38 entnommen
wird. Die Darstellung des Lackfadens 27 ist aus Griinden
der Ubersichtlichkeit nicht maRstablich gewahlt, in der
Praxis ist eine erheblich dinnere Gestaltung der Aus-
trittsdiise 26 und des daraus resultierenden Lackfadens
27 vorzusehen.

[0036] Wie aus der gestrichelten Darstellung in der Fi-
gur 6 zu entnehmen ist, kann in Rotationsrichtung nach-
gelagert zur Ausgabeeinrichtung 21 eine optionale Luft-
dise 41 angeordnet sein, die einen schlitzférmigen
Luftaustritt 42 aufweist, der sich mit seiner grof3ten Er-
streckung langs der Drehachse 2 erstreckt. Mit Hilfe der
Luftdise 41 wird ein Luftstrahl senkrecht auf die Aufen-
oberflache 25 des Gegenstands 6 ausgegeben, um eine
Oberflachenspannung des auf die AuRenoberflache 25
aufgetragenen Lackfadens 27 zu berwinden, so dass
sich dieser mdglichst breit auf der AulRenoberflache 25
ausbreitet und damit eine vorteilhafte Verteilung des
Lacks ermdglicht wird.

[0037] Exemplarisch ist vorgesehen, dass die Lackier-
steuereinrichtung 31 und die Drucksteuereinrichtung 53
elektrisch, insbesondere als Busteilnenmer, miteinander
verbunden sind undin koordinierter Weise von einer nicht
dargestellten, Ubergeordneten Steuerungseinrichtung,
insbesondere einer speicherprogrammierbaren Steue-
rung (SPS) angesteuert werden.

Patentanspriiche

1. Lackiereinrichtung zum Lackieren einer AulRenober-
flache (25) eines Lackierobjekts (6), mit einer Aus-
gabeeinrichtung (21, 22, 23) zur Bereitstellung eines
kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Lack-
stroms und mit einer Aufnahmeeinrichtung (4) zur
Aufnahme und Positionierung eines Lackierobjekts
(6) gegenuberliegend zur Ausgabeeinrichtung (21,
22, 23), wobei die Ausgabeeinrichtung (21, 22, 23)
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eine Ausgabediise (26) und eine fluidisch kommu-
nizierend mit der Ausgabedise (26) verbundene
Lackférdereinrichtung (38) umfasst, die fir eine
druckbeaufschlagte Férderung von Lack an die Aus-
gabedise (26) ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackférdereinrichtung (38) fir ei-
ne Bereitstellung eines hydrostatischen Drucks auf
den Lack ausgebildetist und dass die Austrittsdiisen
(26) fur eine Ausgabe von Lackfaden (27) in, zumin-
dest Uberwiegender, insbesondere ausschlielli-
cher, Abhangigkeit vom hydrostatischen Druck auf
den Lack ausgebildet sind.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmeeinrichtung (4)
fur eine Drehlagerung des Lackierobjekts (6) um ei-
ne Drehachse (5) ausgebildet ist, die quer zu einer
Dusenachse (45) ausgerichtet ist, die eine Lackaus-
trittsrichtung aus der Ausgabedise (26) bestimmt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgabeeinrich-
tung (21,22, 23) linearbeweglich gegentber der Auf-
nahmeeinrichtung (4) angeordnetist und ein gesteu-
ert oder geregelt ansteuerbares Stellmittel fiir eine
Linearbewegung langs der Drehachse (5) umfasst.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Ausgabe-
einrichtungen (21, 22, 23) zirkular umlaufend zur
Drehachse (5) angeordnet sind.

Lackiereinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausgabeeinrichtung (21, 22, 23) mehrere, insbeson-
dere langs einer parallel zur Drehachse (5) ausge-
richteten Gerade, vorzugsweise in gleicher Teilung
angeordnete, Ausgabedisen (26) umfasst.

Lackiereinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Lackférdereinrichtung (38) und der Aus-
gabeduse (26) eine Ventileinrichtung (32, 33, 40) fiir
eine zeitweilige Unterbrechung der fluidisch kommu-
nizierenden Verbindung ausgebildet ist.

Lackiereinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Lackfordereinrichtung (38) und/oder der Ausgabe-
einrichtung (21, 22, 23) und/oder der Aufnahmeein-
richtung (4) eine Temperiereinrichtung, insbesonde-
re eine Heizeinrichtung, fir eine Temperierung des
Lacks und/oder des Lackierobjekts (6) zugeordnet
ist.

Druckeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausgabeeinrichtung (21, 22, 23) als Bearbeitungs-
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10.

1.

12.

13.

station (8 bis 18) an einem Maschinengestell ange-
ordnet ist und dass dem Maschinengestell mehrere
beweglich gelagerte Aufnahmeeinrichtungen (4) zu-
geordnet sind, die flr einen, insbesondere diskonti-
nuierlichen, Transport von Lackierobjekten (6) zwi-
schen den Bearbeitungsstationen (8 bis 18) langs
eines, insbesondere kreisabschnittsférmigen, Be-
wegungswegs (7) ausgebildet sind.

Druckeinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausgabeeinrichtung (21,
22, 23) langs des Bewegungswegs stromabwarts
nach einer, insbesondere als Tintenstrahldruckein-
richtung ausgebildeten, Druckeinrichtung (51) ange-
ordnet ist, die fiir eine zumindest teilweise Bedru-
ckung der AuRRenoberflache (25) des Lackierobjekts
(6) vor der Durchfiihrung des Lackiervorgangs aus-
gebildet ist.

Druckeinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsstationen (8
bis 18) und die Aufnahmeeinrichtungen (4) in einem
Raumvolumen aufgenommen sind, das durch Be-
grenzungswande begrenzt und von einer Umge-
bung abgetrennt ist und in dem eine konstante
Raumtemperatur und/oder ein vorgebbarer Uber-
druck gegeniiber der Umgebung vorliegt.

Verfahren zum Dekorieren einer AuRRenoberflache
(25) eines Lackierobjekts (6) mit den Schritten: zu-
mindest teilweises Bedrucken der AuRRenoberflache
(25) des Lackierobjekts (6) mit einer ersten Ausga-
beeinrichtung (51) in einem, insbesondere als Tin-
tenstrahldruckverfahren, ausgebildeten Druckvor-
gang, druckbeaufschlagtes Bereitstellen eines
Lacks von einer Lackfordereinrichtung (38) an eine
Ausgabediise (26) einer zweiten Ausgabeeinrich-
tung (21, 22, 23) und Ausgeben des Lacks durch die
Ausgabeduse (26) auf das Lackierobjekt (6), wobei
wahrend des Druckvorgangs und/oder wahrend des
Lackiervorgangs eine Relativbewegung zwischen
wenigstens einer Ausgabeeinrichtung (21, 22, 23;
52) und dem Lackierobjekt (6) mittels einer Aufnah-
meeinrichtung (4) fir das Lackierobjekt (6) durchge-
fihrt wird, wobei die Relativbewegung zumindest ei-
ne Rotation des Lackierobjekts (6) um eine Dreh-
achse (5) gegenulber der Ausgabeeinrichtung (21,
22, 23; 52) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Relativbewegung eine Linearbe-
wegung zwischen Lackierobjekt (6) und Ausgabe-
dise (26) langs der Drehachse (5) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Linearbewegungen mehrerer Aus-
gabeeinrichtungen (21, 22, 23) derart koordiniert
werden, dass Lackfaden (27) der unterschiedlichen
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Ausgabeeinrichtungen (21, 22, 23) auf der AuRen-
oberflache (25) des Lackierobjekts (6) gekreuzt auf-
gelegtwerden und hierdurch eine vorteilhafte Benet-
zung der AuRenoberflache (25) des Lackierobjekts
(6) mit dem aufgetragenen Lack bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens einer Ausgabeduse (26)
eine Ventileinrichtung (32, 33, 40) zugeordnet ist,
die eine dynamische Bereitstellung und Abschaltung
einer fluidisch kommunizierenden Verbindung zwi-
schen Lackfordereinrichtung (38) und Ausgabediise
(26), insbesondere zur Anpassung an unterschied-
liche Produktldangen des Lackierobjekts (6), durch-
fuhrt.
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