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@ Verfahren und Anlage zur Spriihbeschichtung von Werkstiicken.

@ Bei im Durchlaufbetrieb zum Teil sprithzube-
schichtenden Werkstlicken (1) wird mittels Abdek-
kungen (9a, 9b) verhindert, dass nicht zu beschich-
fende Teile des Werkstlickes (1) durch Beschich-
fungsmedium kontaminiert werden. Dabei werden

die Abdeckungen (9a, 9b) wihrend des Beschich-
fungsvorganges gleich wie die Woerkstlicke (1) be-
wegt, um die Abdeckung im Sinne einer statischen
Dichtung vornehmen zu kdnnen.
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VERFAHREN UND ANLAGE ZUR SPRUHBESCHICHTUNG VON WERKSTUCKEN

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
fur im Durchlaufbetrieb zum Teil sprilhzubeschich-
tende Werkstiicke, zur Verhinderung der Ablage
von Beschichtungsmedium auf nicht zu beschich-
tenden Teilen der Werkstlicke, wobei man wihrend
des Beschichtungsvorganges mittels einer Abdek-
kung nicht zu beschichtende von zu beschichten-
den Teilen trennt.

Ein schablonenartiges Ausblenden von Be-
schichtungsmedium ohne eigentliche Abdeckung
der Werkstlicke ist aus der DE-OS 25 58 846
bekannt.

Beim Pulverbeschichten der Schweissnéhte
von Dosenkdrpern, bei dem die Dosenk&rper Uber
einen Beschichtungsarm mit einer Ausgabedise
flr Beschichtungspulver bewegt werden, ist es be-
kannt, den Nahtbereich an den Dosenk&rpern mit-
tels am Arm befestigter Abstreifblrsten oder Ab-
streifleisten so abzudecken, dass nach M&glichkeit
kein Beschichtungspulver sich ausserhalb des zu
beschichtenden Nahtbersiches am Dosenkdrper
ablegt. Dabei werden die Dosenkdrper mit relativ
hoher Geschwindigkeit iber die genannten Begren-
zungsleisten durchgetrieben.

Dieses Vorgehen ist insofern nachteilig, als
zwischen den erwdhnten Abdeckorganen und den
abzudeckenden Flachen an den hier durch Dosen-
kbrper gebildeten Werkstiicken wihrend des Be-
schichtungsvorganges eine Relativbewegung vor-
liegt, welche der Beherrschung der abdeckenden
Schliessung, insbesondere unter Berlicksichtigung
der Werkstlicktoleranzen, Grenzen setzt. Die Ab-
deckung bildet eigentlich eine dynamische Dich-
tung.

Die vorliegende Erfindung setzt sich nun zum
Ziel, ausgehend von einem Verfahren der genann-
ten Ari, die erwdhnten Nachteile, die sich mit einer
als dynamisch zu bezeichnenden Abdeckung erge-
ben, zu beheben.

Dies wird, bei Ausbildung des genannten Ver-
fahrens, nach dem Wortlaut von Anspruch 1 er-
reicht.

Dadurch, dass man mindestens wéhrend des
Beschichtungsvorganges die Abdeckungen beziig-
lich des Durchlaufvorschubes gleich wie die Werk-
stlicke bewegt, wird zwischen Abdeckung und
Werkstlick eine nur statische Abdeckung bzw.
Dichtung erforderlich, was bezliglich ihrer Wirkung
wesentlich besser beherrschbar ist als die erwdhn-
ten bekannten dynamischen Abdeckungen. Wenn
auch das erfindungsgemisse Vorgehen, wie bei-
spielsweise bei Verfahren der obgenannten, be-
kannten Art, zur Pulver- oder Nasslackbeschichtung
von Schweissnéhten, Vorieile erbringt, wenn an der
gleichen Oberfliche eines Werkstlickes Teile zu
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beschichten und Teile nicht zu beschichten sind,
ist es vor allem dort vorteilhaft, wo HohlkSrper
innen oder aussen zu beschichten sind und insbe-
sondere eine Kontamination durch Beschichtungs-
medium auf der nicht beschichteten Aussen- oder
Innenfliche des Hohlk&rpers wesentlich ist.

Insbesondere bei Dosenkdrpern, welche aus-
sen be schichtet werden und beispielsweise fir die
Aufnahme von Lebensmitteln vorgesehen sind, ist
es von ausschlaggebender Bedeutung, dass ihre
Innenflichen nicht durch Beschichtungsmedium
kontaminiert sind, das sich nachmals ablsen und
sich in den Lebensmitteln absetzen kdnnte.

Desgleichen ist es beim Innenbeschichten der-
artiger Werkstlicke, wie Dosenk&rper, wesentlich,
dass die Aussenfliche nicht durch das Medium
kontaminiert wird, sei dies, dass die Aussenfliche
bereits bedruckt ist, sei dies, dass diese Aussenfld-
che noch zu bedrucken ist, wobei dort haftendes
Beschichtungsmedium die Druckqualitdt besein-
trdchtigte.

Fir innen oder aussen mindestens teilweise zu
beschichtende Hohlkdrper, insbesondere Dosen-
kdrper, wird deshalb vorgeschlagen, erfindungsge-
miss nach dem Wortlaut von Anspruch 2 vorzuge-
hen.

Nun sind Durchlaufoeschichtungsverfahren be-
kannt, bei denen, wie beispielsweise bei der
Schweissnahtbeschichtung von Dosenkdrpern, die
Werkstlicke wahrend der Beschichtung bewegt
werden. Es sind aber auch Beschichtungsverfahren
bekannt, bei denen der Durchlaufbetrieb getakiet
erfolgt und die Beschichtung in Stillhaltetakten vor-
genommen wird, beispielsweise indem bei Hohi-
k6rpern in Stillhaltetakten der Innenraum ausge-
spridht wird.

Im Sinne der Erstellung einer statischen Ab-
deckdichtung, wie oben erldutert, wird nun vorge-
schlagen, geméiss Wortlaut von Anspruch 3 die
Abdeckungen im einen Fall in der Durchlaufrich-
tung mit den Werkstlicken mitzubewegen oder an-
dernfalls die Abdeckungen in Durchlaufrichtung mit
den Werkstlicken stillzusetzen.

In allen erwdhnten Durchlaufbeschichtungsvor-
gdngen werden die Werkstlicke positioniert einer
Beschichtungsstation zugeflinhrt.

Das erfindungsgemisse Vorgehen kann nun
gemdiss Wortlaut von Anspruch 4 gleichzeitig dazu
eingesetzt werden, die Werkstlicke mindestens
wahrend des Beschichtungsvorganges zu positio-
nieren, d.n. es werden ohnehin notwendige Positio-
nierungsorgane durch die erfindungsgeméss vorge-
sehenen Abdeckungen ersetzt.

In gewissen Féllen, beispielsweise bei der In-
nenbeschichtung von Hohlkdrpern, kann es ange-
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zeigt sein, die Werkstlicke bezlglich einer Sprith-
beschichtungsanordnung zu bewegen, wie bei-
spielsweise, bei der Sprlihbeschichtung von Do-
senk&rperinnenrdumen, zu rotieren.

Zu diesem Zweck wird vorgeschlagen, nach
dem Wortlaut von Anspruch 5 vorzugehen.

Fdr im wesentlichen zylindrische Werkstlicke,
wie die erwdhnten Dosenkérper, oder auch um-
fangzubeschichiende zylindrische Werkstiicke, wird
dabei vorgeschlagen, gemiss Wortlaut von An-
spruch 6 die Werkstiicke mittels der Abdeckungen
wihrend des Beschichtungsvorganges um ihre
Achse rotieren zu lassen.

An einer oder flr eine Spriihbeschichtungsan-
lage flr Werkstlicke mit einer Sprilhstation und
einer Fdrdereinrichtung, um die Werkstlicke hin zur
Spriihstation, in die Spriihstation und von ihr weg
zu fordern, wird nun weiter eine Anlage zum Ver-
hindern, dass nicht zu beschichtende Werkstlicktei-
le mit Beschichtungsmedium kontaminiert werden,
vorgeschlagen, welche Abdeckorgane umfasst, die
zu beschichtende von nicht zu beschichtenden Tei-
len der Werkstlicke wéhrend des Beschichtungs-
vorganges trennt.

Dabei sind erfindungsgemaiss die Abdeckorga-
ne gemdass Wortlaut von Anspruch 7 mit der F&r-
dereinrichtung bewegungsgekoppelt. Damit wird
bewirkt, dass mindestens wihrend des Beschich-
tungsvorganges in der Sprilihstation keine Relativ-
bewegung zwischen Werkstilicken und Abdeckorga-
nen stattfindet, im Sinne einer statischen Dichtung
erfolgt somit die erwdhnte Abdeckung.

Die erwdhnte Bewegungskopplung wird in
hdchst einfacher Art und Weise, bevorzugterweise
nach dem Wortlaut von Anspruch 8, realisiert, wo-
nach mindestens ein Teil der Abdeckorgane an der
F&rdereinrichtung befestigt ist.

Flr die Innenbeschichtung von HohikSrpern,
wie insbesondere der erwidhnten Dosenkdrper, wird
nun vorgeschlagen, nach dem Wortlaut von An-
spruch 9 vorzugehen. Damit wird erreicht, dass,
gleichzeitig mit dem ohnehin zu I16senden Positio-
nierungsproblem fiir die Werkstlicke, auch das er-
wihnte Abdeckungsproblem geldst wird.

Wihrend auf der als BandfSrderer ausgebilde-
ten For dereinrichtung Halteschuhe mit im Betrieb
der Anlage eingelegten Werkstlicken der Spriihsta-
tion zugefdrdert werden, werden beispielsweise
von oben Abdeckschuhe den mit den Werkstiicken
beladenen Halteschuhen zugefiihrt, so dass
schiiesslich die Halte- und Abdeckschuhe gemein-
sam die Aussenfliche der Werksilicke abdecken
und so der innenbeschichtungsstation zuflibren.

Dabei werden bevorzugterweise die Abdeck-
schuhe gemiss Wortlaut von Anspruch 10 zuge-
flhrt.

Werden nun in der Beschichtungsstation die
Werkstlickinnenflachen beschichtet, indem letztere
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- dann zwingend beidseitig offen - lber einen Ar-
beitsarm mit Beschichiungsdliise bewegt werden,
so werden gemdss Anspruch 11 die Halte- und
Abdeckschuhe mit in Bewegungsrichtung des For-
derers ausgerichteten Aufnahmewannen ausgebil-
det. Wird an der Beschichtungsstation, wie bei-
spielsweise durch Lanzenbeschichien, der Innen-
raum der hohlen Werkstlicke beschichtet und hier-
zu der Durchlaufbetrieb getaktet angesteuert, bei-
spielsweise immer eine Anzahl Werkstlicke gleich-
zeitig durch Beschichtungslanzen innenbeschichtet,
so werden die Halte- und Abdeckschuhe gemiss
Wortlaut von Anspruch 12 mit quer zur Bewe-
gungsrichtung des Fd&rderers ausgerichteten Auf-
nahmewannen versehen.

Bei der beschriebenen Technik der Aussenab-
deckung von HohlkSrpern bei ihrer Innenbeschich-
tung, seien dies nun beidseitig offene Hohlkdrper
oder einseitig geschlossene, wie Dosenhalbfabrika-
te, so werden wegen ihrer Abdeckwirkung die er-
wihnten Abdeckorgane durch Beschichtungsmedi-
um kontaminiert. In einer ersten Ausfihrungsvarian-
te kann dieses Problem dadurch behoben werden,
dass, mit dem Umlaufbetrieb der Férdereinrichtung
als Bandftrderer, die Abdeckorgane, d.h. die er-
wihnten Halte- und Aufnahmeschuhe, immer wie-
der durch eine Reinigungsstation gefiihrt werden,
an welcher sie von der erwdhnten Kontamination
gereinigt werden.

Dies ist beim Einsatz von Beschichtungspulver
ohne weiteres mdéglich, kann aber bereits beim
Einsatz von verspriihntemn Nasslack sinen reiativ
grossen Aufwand bewirken.

Eine andere Varianie besteht nun darin, ge-
mi3ss Wortlaut von Anspruch 13 vorzugehen, d.h.
die der Kontamination ausgesetzten Partien an den
Halte- und/oder Aufnabhmewannen auszukleiden,
vorzugsweise mit austauschbaren Auskleidungen,
vorzugsweise aus einem Kunststoff. Entweder wer-
den derartige Auskleidungen als Wegwerfartikel
ausgebildet und nach Kontamination weggeworfen
bzw. einer Recycling-Operation zugeflihrt, oder es
werden kontaminierte Einlagen ausgewechselt ge-
gen frische und die kontaminierten getrennt von
der Beschichiungsanlage gereinigt.

Wenn nun wihrend des Beschichtungsvorgan-
ges des HohlkGrperinnenraumes die Beschichiung
entlang der ganzen Innenfliche dadurch homogeni-
siert werden soll, dass der HohlkGrper wihrend der
Beschichtung um seine Lingsachse rotiert wird, so
wird gemiss Wortlaut von Anspruch 14 vorgeschla-
gen, an den Halte- und/oder Abdeckschuhen An-
triebsmittel vorzusehen und sie vorzugsweise mit
den Werkstlicken in Reibkontaki treten zu lassen,
um letztere anzutreiben.

Sollen Hohikérper aussenbeschichtet werden
und mithin ihre Innenseite abgedeckt werden, so
wird vorgeschlagen, die Anlage nach dem Wortlaut
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von Anspruch 15 auszubilden.

Die zur Abdeckung der Innenwandung vorgese-
henen aufspreizbaren Haltedorne werden dabei be-
vorzugterweise, nach dem Wortlaut von Anspruch
16 in einfacher Art und Weise als aufblasbare
Strimpfe ausgebildet.

Wird ein solcher Haltedorn mit einer Antriebs-
vorrichtung gekoppelt, gemiss Wortlaut von An-
spruch 17, so kdnnen, sofern, wihrend des Be-
schichtungsvorganges, eine Rotation der Hohlkdr-
per angestrebt wird, letztere iiber den genannten
Dorn angetrieben werden.

Wahrend zur Abdeckung der entsprechenden
Fidche der Werkstlicke satt flichendeckende bzw.
formschliissige Organe vorgesehen sein kdnnen,
ist es auch durchaus mdglich, im Sinne von laby-
rinthartigen Dichtungen gemiss Wortlaut von An-
spruch 18, in solchen abdeckenden Flachen Kané-
le vorzusehen, wie beispielsweise die Dichtung
durch Roliblichsenteile sicherzustellen, so dass nur
geringfligige labyrinthdhnliche Spalten zwischen
den einzelnen Rollen oder Kugeln und dem Werk-
stlick offengelassen werden. Damit wird aber eine
einfache Mdglichkeit geschaffen, die Abdeckung
einerseits zu gew&hrleisten, anderseits die Werk-
stiicke zu rotieren bzw. wihrend der Beschichtung
zu bewegen.

Auch kdnnen die Abdeckorgane Spalten zum
Werkstiick freilassen, und es kann durch diese
Spalten sine Luftzirkulation zwangserzeugt werden,
wodurch auch eine Abdeckwirkung zum Werkstlick
erreicht wird.

Die Erfindung wird anschliessend beispielswei-
se anhand von Figuren erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch in Seitenansicht eine erste
Ausfiihrungsvariante einer erfindungsgeméssen
Anlage zur Ausfihrung des erfindungsgemé&ssen
Verfahrens,

Fig. 2 eine Querschnittsdarstellung geméss Li-
nie li-it von Fig. 1 durch die erwdhnte Anlage,
Fig. 3 eine weitere Ausbildungsvariante von
Halte-bzw. Abdeckbacken an der Anlage ge-
méiss den Fig. 1 und 2,

Fig. 4 eine Weiterausbildung der Ausflihrungs-
variante geméss Fig. 1, um wdhrend des Be-
schichtungsvorganges Woerkstiicke zu rotieren,
in Teilseitenansicht und in Querschnittsdarstel-
lung,

Fig. 5 in einer schematischen Darstellung, ana-
log zu derjenigen von Fig. 1, eine weitere Aus-
flihrungsvariante der erfindungsgeméssen Anla-
ge zur Ausflihrung des erfindungsgemissen
Verfahrens,

Fig. 6 schematisch eine Teilaufsicht auf eine
Spriihstation an der Anlage geméss Fig. 5,

Fig. 7 eine weitere Ausfiihrungsvariante der er-
findungsgema&ssen Anlage in schematischer Sei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tenansicht, bei der an einem HohikGrper die
Innenwandung abzudecken ist,

Fig. 8 eine schematische Aufsicht auf die Anord-
nung geméss Fig. 7,

Fig. 9 eine schematische Querschnittsdarstel-
lung einer Spriiheinrichtung zum gleichzsitigen
gleichférmigen Beschichten einer Werkstlck-
aussenfliche, '

Fig. 10 eine erfindungsgemésse Beschichtungs-
anlage, schematisch in Aufsicht, mit Abdeckan-
ordnungen gemaéss den Fig. 7 und 8 flir aussen
zu beschichtende Werkstlicke.

In Fig. 1 ist in Seitenansicht eine erste Ausfiin-
rungsvariante des erfindungsgemassen Verfahrens
bzw. einer hierzu ausgelegten Vorrichtung darge-
stellt. In diesem Ausfiihrungsbeispiel geht es dar-
um, als Werkstlick beidseitig offene, rohrférmige
Bauteile, wie beispielsweise und insbesondere Do-
senriimpfe an ihrer Innenwandung mit Pulver oder
Nasslack in bekannter Art und Weise zu beschich-
ten, sei dies ganz oder, an dieser Wandung, nur
bevorzugte Partien, wie insbesondere die Partie
der Dosenrumpfschweissnaht.

Das Vorgehen bzw. die Vorrichtung ist in Fig. 1
sche matisch dargestellt. Zur Innenbeschichtung
der Dosenzargen 1 ist ein Arbeitsarm 3 vorgese-
hen, der von einem Schweissarm zur Schliessung
der vormals noch offenen Zargen weiter vorragt. Im
Arm 3 ist mindestens eine Zufiihrleitung 5 flir Be-
schichtungsmedium, sei dies Beschichtungspulver
oder ein Beschichtungsnasslack, vorgesehen, allen-
falls auch eine Ricksaugleitung 6 fiir nicht appli-
ziertes Medium sowie, bel elekirostatisch unter-
stlitzter. Beschichtung die (nicht dargestellte) elek-
trische Speisung flr eine Hochspannungs-Elektro-
denanordnung. Je nach dem zu beschichtenden
Innenwandungsbereich ist eine Diisenanordnung 5
am Arm 3 vorgesehen, eine DUsenanordnung 5a
flir die Beschichtung eines ldngsausgedehnten In-
nenwandungsbereiches, wie des Schweissnahtbe-
reiches, oder eine Disenanordnung 5b zum Aus-
spriilhen der gesamten Innenwandung des Dosen-
kdrpers.

Die Werkstlicke, d.h. in dem hier betrachteten
Fall die Dosenk&rper 1, werden mittels einer For-
dereinrichtung mit einem Endlosband 7, sei dies
einem Kunststoff-, einem Metall- oder einem Ket-
tenband, entlang des Arbeitsarmes 3 in rascher
Abfolge durchgetrieben. Hierzu sind nun erfin-
dungsgemdiss Halteorgane 9a in regelmissigen
Abstdnden am Band 7 befestigt, welche vorerst
dazu dienen, die Dosenzargen 1 in definierier Lage
entlang des Arbeitsarmes 3 vorzubefrdern.

Das Foérderband 7 wird in herk&mmlicher Ari
und Weise und je nach seiner Ausgestaltung durch
Antriebsrollen angetrieben und durch FUhrungsrol-
len geflihrt, wovon eine, 11, in Fig. 2 dargestellt ist.
Wie aus Fig. 2 insbesondere weiter ersichtlich, sind
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die Halteorgane 9a wannenfrmig ausgebildet, mit
einer Wanne 13, welche sich parallel zur LAngsaus-
dehnung des Bandes 7 erstreckt. In dieser Wanne
13 liegend, wird der jeweilige Dosenkdrper 1, wie
wiederum klar aus Fig. 2 ersichtlich, vorgef6rdert.
Die Wanne 13 ist dabei in einer Ausflihrungsvarian-
te so dimensioniert, dass sie die halbe Umfangsfl&-
che der Zargenaussenwandung im wesentlichen
formschllssig direkt umfasst und abdeckt. Beziig-
lich des Arbeitsarmes 3 dem F&rderband 7 gegen-
berliegend, ist ein zweites Férderband 15 vorge-
sehen, welches vor dem Bereich am Arbeitsarm 3
mit der Sprihdlsenanordnung 5a bzw. 5b gegen
das Forderband 7 zulduft, in einem ersten Bereich
17, darnach mindestens im wesentlichen parallel
zum F&rderband 7 verlduft, in einem Bereich 19
und nach der SpriihdlUsenanordnung 5a bzw. 5b
wieder vom Fdérderband 7 in einen Bereich 21
wegschwenkt. Die Halteorgane 9a sind am Band 7
so befestigt, dass dessen Umlenkungen ohne wei-
teres folgen kdnnen, sind, wie z.B. bei 29 darge-
stellt, damit in Grenzen schwenkbar verbunden.

Wie schematisch dargesteilt, sind zur Filhrung
des Bandes 15 Umlenkrollen 23 bzw. Fiihrungsrol-
len 25 vorgesehen. Am zweiten Band 15 sind nun
Abdeckbacken 9b befestigt, und zwar, wie schema-
tisch mit den Gelenkstellen 27 dargestelit, so, dass
sie der teilweise gekriimmten Bahn des Bandes 15
ohne weiteres folgen k&nnen.

Die Abdeckbacken 9b sind mindestens im we-
sentlichen gleich aufgebaut wie die Haltebacken
9a, d.h. sie weisen ebenfalls eine wannenfdrmige
Einbuchtung 31 auf, welche mindestens im wesent-
lichen wiederum der halben Aussenfliche der Do-
senkdrper entspricht.

Wie nun aus Fig. 1 ersichilich, werden die
Abdeckbakken 9b, vor den Diisenanordnungen 5a
bzw. 5b, gegen die in den Wannen 13 der Halte-
backen 9a eingelegten Zargen 1 zubewegt, und
anschliessend, im Bahnbereich 19 des Forderban-
des 15, legen sie sich satt an die Aussenwand der
DosenkSrper 1 an, derart, dass letztere nun an
ihrer ganzen Aussenfliche durch die nun ebenfalls
als Abdeckbacken wirkenden Haltebacken 9a und
die Abdeckbacken 9b im wesentlichen formschlis-
sig abgedeckt werden.

Mit auf diese Weise abgedeckter Aussenwan-
dung werden die Dosenkdrper entlang der Diise-
nanordnungen 5a bzw. 5b durchbewegt und in ge-
forderter Art und Weise an ihrer Innenwandung
pulver- oder lackbeschichtet. Unmittelbar anschlies-
send oder, je nach Erfordernissen weiter stromab,
biegt das zweite Band 15, wie in Fig. 1 im Bereich
21 dargestellt, wieder weg vom Band 7, und es
werden die Abdeckbacken 9b wieder von den Do-
senkdrpern 1 abgehoben. Vorzugsweise auf den
rlicklaufenden Trummen der F&rderbinder 7 bzw.
15 werden letztere mit den Backen 9a bzw. 9b
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durch Reinigungsstationen 33a bzw. 33b, wie sche-
matisch in Fig. 1 dargestellt, durchbewegt. Darin
werden die Backen 9a bzw. 9b vom Beschich-
tungsmedium gereinigt, welchem sie aufgrund ihrer
Abdeckwirkung wihrend des Beschichtungsvorgan-
ges ausgesetzt waren.

Ergibt es sich, dass trotz Reinigungsstationen
nach gewissen Betriebszeiten die Backen 9a bzw.
9b in un zuldssiger Weise bleibend kontaminiert
sind, so wird gemiss Fig. 3 vorgeschlagen, die
Wannen und die der Koniamination vornehmlich
ausgeseizien Backenpartien mit kostenglinstigen
Einlagen 35, die auf die Backen aufsteckbar sind
und praktisch als Verbrauchsmaterial eingesetzt
werden, abzudecken. Solche Einlagen 35 werden
beispielsweise aus einem kostenginstigen Kunst-
stoff, welcher aber die allenfalls vorherrschenden,
vom Schweissvorgang resultierenden Dosenkdrper-
temperaturen aushilt, abgedeckt.

Anderseits hat dieses Vorgehen, auch wenn
aus den genannten Temperaturgriinden relativ teu-
res Einlagenmaterial fiir die Einlagen 35, wie bei-
spielsweise Teflon, verwendet werden muss, den
Vorteil, dass die kontaminierte Einlage 35 entfernt,
neue Einlagen eingeflihrt werden kdnnen und die
kontaminierten Einlagen zeniral gereinigt werden
kénnen, wihrend die Beschichtungsanlage prak-
tisch unterbruchfrei weiterarbeitet. Die Einlagenrei-
nigung braucht dann auch nicht in einem Durch-
laufreinigungsverfahren zu erfolgen, sondern kann
irgendwo vorgenommen werden.

Mit dem Vorsehen von Einlagen 35 wird ein
weiterer Vorteil bezliglich Einsatzflexibilitdt erreicht.
Wie in Fig. 3 dargestellt, kann der Durchmesser D
der abdeckenden Wannen an den Backen 9a bzw.
9b durch dikkere oder diinnere Einlagen 35 gein-
dert werden, womit fur die Bearbeitung wechseln-
der Gr&ssen von DosenkSrpern 1 die Einrichtung
rasch umgeriistet ist. Im weiteren k6nnen die Wan-
nenpartien 37 der Einlagen 35 elastisch ausgebil-
det werden, womit die abdeckende Formschliissig-
keit der zusammenwirkenden Backen 9a und 9b
erh&ht wird.

In Fig. 4 ist nun schematisch eine weitere
Ausflihrungsvariante der bereits anhand von Fig. 1
dargesteliten gezeigt. Insbesondere wenn mit dem
in Fig. 1 dargesteliten Vorgehen die gesamte In-
nenwandung der Dosenkdrper 1 beschichtet wer-
den soll, kann es vorteilhaft sein, wdhrend des
Beschichtungsvorganges die Dosenk&rper um ihre
Ldngsachse A gemidss Fig. 1 zu rotieren. Zur L&-
sung dieses Problems wird vorerst von der Einsicht
ausgegangen, dass nicht nur ein, wie anhand von
Fig. 1 bis 3 dargestellt, formschllissiges Abdecken
verhindert, dass Beschichtungsmedium auf die
nicht zu beschichtende Wandung gelangt, sondern
dass sich hierzu auch bekannte Labyrinth- oder
labyrinthartige Dichtungen eignen.
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Dies besagt, dass nicht unbedingt die gesamte
abzudeckende Wandung formschilssig abgedeckt
zu werden braucht, sondern dass durchaus einzel-
ne Partien, durch enge Spalten getrennt, abdek-
kend wirken k&nnen, wozwischen im Sinne der
genannten Labyrinthe Kandle verlaufen.

Gemdss Fig. 4 werden nun, um die Dosenkdr-
per 1 wihrend des Beschichtungsvorganges um
inre Achse zu rotieren, an den Abdeckbacken 9b,
entlang ihrer Wannenpartien 31, Laufroflen 101
achsparallel zur Wannenachse B frei drehend an-
geordnet. Beide endstdndigen Partien der Abdeck-
backen 9b sind mit aufragenden Kragen 103 aus-
gebildet, welche derart aufragen, dass die Laufrol-
len 101 nur gerade minimal Uber die Kragen 103
vorstehen. Bei einem eingelegten (hier nicht darge
stellten) Dosenkdrper liegen letztere primér auf den
Laufrollen 101 auf, und es bleibt zwischen ihrer
Aussenwandung und den Kragen 103 ein dlnner
Luftspalt. Ein so in die Abdeckbacke 9b eingelegter
DosenkOrper ist weiterhin zur Kontaminationsver-
hinderung durch Beschichtungsmedium durch die-
se Backe 9b abgedeckt. Die Haltebacken 9a ihrer-
seits weisen entlang ihrer Wannen 13 frei laufende,
axial ausgerichiete Rollen 105 auf, und, ebenfalls
endsténdig, wie bezliglich der Backen 9b beschrie-
ben, ausgebildete Kragen 107.

Selbstversténdiich k8nnen anstatt der bis anhin
beschriebenen frei laufenden Rollen auch Kugeln
vorgesehen werden. Die aufeinander gelegten Bak-
ken 9a und 9b ergeben entweder eine Kugelblich-
se oder eine Rollenbiichse. Ein zwischen diesen
Backen eingelegter Dosenkdrper 1 kann mit wenig
Widerstand um seine Achse A rotiert werden.

Zum Antreiben einer solchen Rotationsbewe-
gung steht nun die in der Symmetriesbene E lie-
gende unterste Rolle 109 in der Wanne 13 mit
einer an der Backe 9a drehbeweglich gelagerten
Uebertragungsrolle 111 in reibendem Eingriff. Die
Rolle 109 ist dabei in Richtung der Ebene E vor-
zugsweise federnd beweglich gelagert und kann, in
begrenztem Umfang, und wie gestrichelt bei 111
dargestellt, in die Wanne 13 gegen die Kraft eines
Federorgans, beispielsweise an ihren Lagern, hoch-
gehoben werden.

Desgleichen ist vorzugsweise die Ueberira-
gungsrolle 111 nicht nur an der Backe 9a drehbe-
weglich, sondern, wie mit der Federlagerung 113
und dem Pfeil P darge stellt, in Richtung der Ebe-
ne E federnd beweglich. Die Backen 109 sind an in
dieser Ausfiihrungsvariante vorzugsweise beidseitig
angeordneten Biandern 7a, 7b gelagert, gelenkig,
wie bei 29 dargestellt, um der Bahn des Bandes 7
gemiss Fig. 1 zu folgen. Im Bereich der Dése 5b
gemiss Fig. 1 ist, nun an der Anlage orisfest, eine
Antriebswalze 113 drehbeweglich, und Uber einen
Motor 115 angetrieben, gelagert. Die Antriebsrolle
113 weist ebenso wie die Rolle 111 an der Backe
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9a einen Reibbelag auf und wird vorzugsweise
durch den Motor 115 permanent angetrieben.

Wenn nun eine Backe 9a mit eingelegtem, hier
nicht dargestelltem Dosenkdrper 1 und dber ihr
geschlossener Backe 9b mit dem Band 7a, 7b
vorgetrieben wird und gegen den Beschichtungs-
bereich zulduit, tritt die Uebertragungsrolie 111 bei
ihrer axialen Vorschubbewegung mit der orisfesten
Antriebswalze 113 in Reibkontakt, was durch die
abgeschrigten Stirnflichen 113a an der Walze 113
erleichtert wird, insbesondere da die erwdhnte fe-
dernde Lagerung der Uebertragungsrolle 111 vor-
gesehen ist, die nun einen guten Reibschluss zwi-
schen Antriebsrolle 113 und Uebertragungsrolle
111 sicherstellt.

Bei Auffahren der Ueberiragungsrolle 111 auf
die Aniriebsrolle 113 wird erstere gegen die Krait
inrer federnden Lagerung leicht gegen die Wanne
hochgehoben, womit die Rolle 111 gegen die Rolle
109, ebenfalls federnd gelagert, gepresst wird und
letztere wegen ihrer federnden Lagerung reib-
schilissig an den Dosenk&rper gepresst wird. Letz-
terer wird nun in den freilaufenden Rollen 101, 105
in Rotation versetzt, wdhrend er innenbeschichtet
wird.

Die dichte Anordnung frei laufender Rollen 103,
105, die Kragen 107, 103 sichern dabei auf Art
einer Labyrinthdichtung, dass kein Beschichtungs-
medium auf die Dosenkdrperaussenwandung treten
kann.

Wéhrend anhand der Fig. 1 bis 4 das erfin-
dungsgemisse Vorgehen flr Beschichtungsvor-
gdnge dargestellt wurde, bei welchem die Werk-
stlicke kontinuierlich Uber sinen Arbeitsarm gefor-
dert werden und dabel innenbeschichtet werden, ist
in Fig. 5 in einer zu Fig. 1 analogen Darstellung
eine weitere Ausfilhrungsvariante des erfindungs-
geméssen Vorgehens dargestellt, welches, wie wei-
ter unten erldutert wird, sich nun im Gegensatz zu
derjenigen von Fig. 1 auch fiir hohle Werkstlicke
eignet, die einseitig verschlossen sind, so insbe-
sondere flir Dosenhalbfabrikate mit bereits ange-
formtem oder angebrachtem Bodenstlick. Die
grundsitzlich selben Bauteile, wie sie bereits ver-
wendet und beschrieben wurden, weisen dieselben
Positionszeichen auf und werden nicht nochmals
beschrieben.

Im Unterschied zu der in Fig. 1 dargestellten
Ausfiihrungsvariante sind hier die Haltebacken 9a
am Band 7 so angeordnet, dass die Lingsachsen
B ihrer Wannen 13 quer zur Fdrderrichtung des
Bandes 7 liegen. Die innen ganz oder nur teilweise
zu beschichtenden, beidseitig offenen oder einsei-
tig geschlossenen Woerkstiikke bzw. Dosenkdrper
bzw. DosenhalbfabrikatkGrper werden mithin mit ih-
rer zur Forderrichtung des Bandes 7 quer liegen-
den Achse A in die Haltebacken 9a eingelegt.
Ebenso liegen die am zwsiten Fdrderband 15 in
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anhand von Fig. 1 beschriebener Art und Weise
montierten Abdeckbacken 9b so, dass ihre Wan-
nenldngsachsen B quer zur Fdrderbewegungsrich-
tung F mittels Band 15 liegen.

Durch Zusammenwirken der Haltebacken 9a,
die dann zu Abdeckbacken werden, mit den Ab-
deckbacken Sb am im Bereich 17 dem Band 7
zugefiihrten, im Bereich 19 parallel zu letzteren
verlaufenden und im Bereich 21 von letzteren wie-
der wegflhrenden zweiten Band 15, werden die
Werkstlicke 1 der genannten Art im Bereich 19, in
welchem die beiden Binder 7 und 15 parallel lau-
fen, formschlissig an ihrer Aussenwandung abge-
deckt. In diesem Bereich wird nun die Beschich-
tung vorgenommen.

Hierzu wird eine von der in Fig. 1 abweichende
Technik in bekannter Art und Weise eingesetzt,
nadmlich ein sog. Lanzenbespriithen, wie schema-
tisch in Fig. 5 dargestellt.

Im Bereich 19, in welchem die Aussenwandung
der Werkstiicke abgedeckt ist, wird eine motorisch,
mittels eines schematisch dargestellten Antriebes
39 getriebene und koaxial zur Ldngsachse A der
Werkstlicke bzw. der Langsachsen der Wannen B
an den Backen 9a bzw. 9b bewegliche Spriihlanze
41 in den Innenraum der Werkstlicke 1 bewegt,
und wahrend des Einbewegens und/oder darnach
in einer Stillhaltephase der Spriihlanze 41 und/oder
wihrend ihres Riickziehens aus dem Innenraum
der Werkstiicke 1 wird eine Partie oder vorzugs-
weise der ganze Innenraum der Werkstlicke 1 mit
Pulver oder Nasslack ausgespriiht. Dabei ist auch
mdglich, die Spriihlanze 41 z.B. orisfest so zu
positionieren, dass ihre Spriihmiindung unmittelbar
vor oder an der Oeffnung 42 des Werkstlickes 1
steht. Falls die Lanze axial bewegt wird, wird, wie
schematisch in Fig. 8 dargestellt, an ihr die Zuflihr-
leitung 43 flir Beschichtungsmedium und, wie auch
bei 6 in Fig. 1 schematisch dargestellt, eine Rlck-
saugleitung 45 fiir das Riicksaugen Uberschiissi-
gen Beschichtungsmediums flexibel ausgebildet.

Zur Ausfihrung des Spriihvorganges wird be-
vorzugterweise die ganze Anordnung mit den Ban-
dern 7 und 15 im Bereich 19 getaktet stillgesetzt
und eine oder mehrere Beschichtungslanzen dann
zum Spriihen angesteuert. Dadurch, dass bei die-
sem Verfahren praktisch in beliebiger Anzahl
gleichzeitig mehrere Werkstlicke beschichtet wer-
den k&nnen, durch Vorsehen einer entsprechenden
Anzahl parallel zueinander betriebener Beschich-
tungslanzen, wird der Geschwindigkeitsverlust, der
durch den getakteten Betrieb bewirkt wird, minde-
stens wettgemacht: Nachdem mehrere Werkstiicke
1 gleichzeitig beschichtet worden sind, kann die
Fordereinrichtung mit den Bindern 7 und 15 sehr
schnell um ein der beschichteten Anzahl Werkstlik-
ke entsprechendes Wegstiick vorgefdrdert werden,
ohne jegliche Ricksicht auf notwendige Beschich-
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tungszeiten.

Es versteht sich nun von selbst, dass dieses
Vorgehen gewdhlt wird, insbesondere wenn Werk-
stlicke innenbeschichtet werden sollen, welche ein-
seitig bereits verschlossen sind. Die Lanzen 41
werden von der offenen Seite in die nun blichsen-
férmigen Hohlrdume der Werkstlicke 1 zur Wir-
kung gebracht.

Wenn nun in der Ausfiihrungsvariante geméss
Fig. 5 die Backen 9a, 9b gemdss den Ausilihrun-
gen zu Fig. 4 ausgebildet werden, d.h. mit in den
Wannen angeordneten Freilaufrollen, so ist insbe-
sondere, weil hier wihrend des Beschichtungsvor-
ganges die Werkstlicke 1 und mithin die Backen
9a und 9b orisfest stehen, eine einfache Mdglich-
keit gegeben, auch beim Lanzenbespriihen ge-
méss Fig. 5 die Werkstlicke wéhrend des Spriih-
vorganges in Rotation zu versetzen. Hierzu wird
wihrend der Stillhaltephase zum Spriihen, sei dies
auf eine oder mehrere der anhand von Fig. 4
gezeigten Rollen, antreibend eingegriffen oder, bei
Werkstlicken aus magnetischem Material, bei-
spielsweise eine Magnetkupplung, auf die Werk-
stlicke auf der den Lanzen abgekehrten Seite der
Backen 9a, 9b angekoppelt.

Eine andere Variante besteht darin, wie sche-
matisch in Fig. 6 dargestelit, den Disenbereich an
den Lanzen in Rotationsbewegung zu versetzen, in
einfachster Art und Weise durch den Druck des
vorgefdrderten Sprihmediums selbst, wie dies flr
Wasser grundsitzlich bei Sprinkelaniagen bekannt
ist.

Diese Moglichkeit, nimlich den Sprihbereich
44 der Lanze in Rotation zu versetzen, ist mit dem
Drehpfeil » in Fig. 6 dargestellt.

Bezliglich der Einlagen 35, die anhand von Fig.
3 ausflhrlich beschrieben wurden, gilt fiir deren
Einsatz an einer Einrichtung, wie sie in den Fig. 5
und 6 fiir nicht rotierende Werkstlicke 1 beschrie-
ben wurde, das oben Gesagte vollumfinglich auch.
Auch hier werden die Backen 9a bzw. 9b im Durch-
laufbetrieb Reinigungs stationen zugeflihrt, oder es
werden nach Kontamination leicht abstreifbare und
wieder aufsteckbare Einlagen 35, die hier nicht
nochmals dargestellt sind, vorgesehen.

Waéhrend anhand der Fig. 1 bis 6 das erfin-
dungsgeméisse Vorgehen zur Abdeckung der Aus-
senwandung hohler, innen zu beschichtender
Werkstlcke erldutert wurde, soll nun anhand der
Fig. 7 und 8 ein Ausflhrungsbeispiel dargestellt
sein, bei welchem an ebensolchen Hohlkdrpern die
Aussenwandung beschichtet werden soll und mit-
hin erfindungsgemiss die Innenwandung abzudek-
ken ist. Obwohl dies durch mechanisch aufge-
spreizte Abdeckorgane durchaus m&glich ist, wird
hier ein abweichendes Vorgehen gew&hit, ndmlich
grundsitzlich im Innern einen ballonartig aufblasba-
ren Ball vorzusehen, der sowohl der erwihnten
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erfindungsgemissen Abdeckung dient wie auch
aufgrund der durch ihn Uberall an der Innenwan-
dung des Werkstlckes ausgelibten gleichen Druk-
ke Positionierungsfunktion wahrnehmen kann.

An einem Forderband 47, wie in den Fig. 7 und
8 wiederum schematisch dargestellt, sind in regel-
missigen Abstinden senkrecht aufragende Tréger-
dorne 49 montiert. Dem Band 47 zugewandt ist
eine Montageplatte 51 vorgesehen, welche vor-
zugsweise mit dem Tragerdorn 49 starr verbunden
ist, ebenso mit dem Band 47, sofern die Werkstiik-
ke 1, wie hier wiederum zweiseitig offene Dosen-
korper, wéhrend ihrer Aussenbeschichtung um ihre
Achse A nicht rotieren sollen oder welche bezlig-
lich des Bandes 47, wie mitiels einer Kugellageran-
ordnung, um die Achse A drehbar ist.

An der Platte 51 ist, dichtend ein gummielasti-
scher Strumpf 53 verankert, welcher sich liber den
Dorn 49 erstreckt. Koaxial flihrt durch den Dorn 49
eine Druckmediumsleitung 55, welche durch das
Band 47 durchragt und, bezliglich des Dornes 48,
auf dessen Riickseite ausmindet. An der Ausmin-
dungspartie 57 der Druckmediumsleitung 55 ist
dabei ein Rlckschlagventil (nicht dargestellt) vor-
gesehen.

Sofern wihrend des Aussenbeschichtungsvor-
ganges das Woerkstlick um die Achse A rotieren
soll, ist die Ausmiindung 57 durch einen Hohlachs-
stummel gebildet, dessen Innenbohrung einerseits
mit der Leitung 55 kommuniziert, welcher ander-
seits mit dem Dorn 49 starr verbunden ist und
beispielsweise eine Aussenverzahnung 59 aufweist,
auf welche eine Antriebsanordnung 61 mit An-
friebsachse 63 und Innenzahnung 65 eingreifen
kann, um liber den Anschlussstutzen der Leitung
55 den Dorn 49 um die Achse A, wie mit » ange-
deutet, in Rotation zu versetzen. Entlang der Bahn
des Bandes 47 ist an mindestens einer vorgegebe-
nen Stelle, den Dornen 49 entgegengesetzt, eine
Antriebsstation 61 vorgesehen, welche einerssits
mit einer Druckmediumsquelle tiber eine Leitung
63 verbunden ist und welche, sofern der Dorn 49
wahrend des Beschichtungsvorganges in Rotation
versetzt werden soll, ein Antriebsaggregat 67 auf-
weist.

Wie nun schematisch dargestellt, werden
Werkstlicke 1, wie zweiseitig offene Dosenkdrper
1, in vorerst nicht druckbeaufschlagtem Zustand
des Strumpfes 53 auf Strumpf 53 und Dorn 49
aufgelegt und nehmen dann die in Fig. 6 ersichtli-
che, beziiglich der Achse A des Dornes 49 exzen-
trische Lage ein. In dieser Position sind die Werk-
stlicke 1 relativ lose gehaltert. Ist von dieser Posi-
tion des Bandes 47 an bis zur Beschichtungssta-
tion ein relativ langer F&rderweg zu durchlaufen, so
werden unmittelbar nach einer Position, an welcher
die Werkstiicke Uber die Dorne und die noch losen
Strimpfe 53 aufgelegt werden, letztere aufgebla-
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sen. Hierzu sind dann in dieser Position abseits
von der Beschichtungsstation Stationen 61 orisfest
vorgesehen, die nicht mit dem Antriebsaggregat 67
versehen sind, sondern lediglich mit einer Druck-
mittelzuflhrleitung 63.

Genligt die Positionierungsgenauigkeit allein
durch Wirkung der aufgeblasenen Strimpfe 53a
nicht, so werden vorzugsweise innenliegende Posi-
tionierungsnocken oder, falls die Werkstlicke beim
Beschichten rotiert werden, Positionierungsrollen
56 vorgesehen, als Anschldage wirkend.

Wie mit dem Eingriffspfeil W in Fig. 7 ange-
deutet, wird durch axiales Vorschieben eines An-
schlussstutzens an der Einheit 61, dichtend eine
Verbindung zur Leitung 55 erstellf und der Strumpf
53 aufgeblasen. Er nimmt nun, wie gestrichelt in
Fig. 7 dargestell, eine Lage entsprechend 53a ein
und hebt dabei das Werkstlick 1 in eine zur Achse
A des Dornes 48 koaxiale Position, allenfalls auch
durch die Positionierungsnocken 56 festgelegt. Die-
se Position ist in Fig. 7 ebenfalls gestrichelt und
mit 1a bezeichnet eingetragen. Darnach wird das
Band 47 weiter gefdrdert, der Anschluss der Lei-
tung 55 tritt ausser Eingriff mit dem Fllstutzen 65
an der Einhsit 61, und das vorgesehene Riick-
schlagventil (nicht dargestellt) am Einlassstutzen
der Leitung 55 verhindert, dass sich der Beauf-
schlagungsdruck des Strumpfes 53a entlfdt.

Auf diese Art und Weise positioniert, werden
nun die Werkstiicke 1a, wie in Fig. 8 ersichtlich,
weiter gefbrdert, wobei die Innenwandungen der
Werkstlicke 1a durch das enge Anlegen des druck-
beaufschlagten Strumpfes sauber abgedeckt sind.
Entlang der Bewegungsbahn des Bandes 47, auf
der mit den Dornen und nun dem zentrierten Werk-
stlick versehenen Seite, ist eine oder sind mehrere
Beschichtungsstationen 69 vorgesehen, zum Aus-
senbespriithen der Werkstlicke mit Pulver oder
Nasslack. Die Stationen 69 weisen hierzu die sche-
matisch dargestellten Beschichtungsmediumszulei-
tungen 71 bzw., zum Riicksaugen {iberschiissigen
Beschichtungsmediums, die Riicksaugleitungen 73
auf. Da allenfalls vorgesehene Positionierungsnok-
ken oder -rollen 56 innen liegen, beeintrichtigen
sie den Beschichtungsvorgang nicht.

Bei den Beschichtungsstationen 69 kann es
sich dabei um lanzenf&rmige, Uber die in Be-
schichtungsposition gebrachten Werkstlicke ge-
schobene Beschichtungslanzen handeln, welche
Uber die Werkstlicke gestiilpt werden, und bei de-
nen beispielsweise entlang ihrer Innenfldche regel-
méssig verteilt AustrittsGffnungen flir das Be-
schichtungsmedium vorgesehen sind, wie dies in
Fig. 9 schematisch dargestellt ist. Sind die Be-
schichtungsanordnungen 69 auf diese Art ausgebil-
det, d.h. wird hiermit die Aussenfliche der Werk-
sticke 1a regelmidssig am Umfang verteilt be-
schichtet, so ist in den meisten Fillen eine Rota-
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tion der Werkstlicke 1a um ihre sigene Achse A
wihrend des Beschichtungsvorganges nicht erfor-
derlich.

Sind aber die Beschichtungsanordnungen 69,
wie in Fig. 8 angedeutet, so ausgebildet, dass die
Werkstlkke 1a nur von einer Seite, beispielsweise
von unten, z.B. entlang ihrer ganzen Linge be-
schichtet werden, so miissen die Werkstlicke ta
um die Achse A rotiert werden, um sicherzustellen,
dass ihre ganze Aussencberfléiche regelméssig be-
schichtet wird. Hierzu wird dann, ausgerichtet auf
die Beschichtungsstationen 69, bezliglich des Ban-
des 47 auf entgegengesetzter Seite eine nun nur
als Aniriebsanordnung ausgebildete Einheit 61 ver-
sehen, wie in Fig. 8 schematisch dargestellt, wel-
che mit einem Achsstummel! mit Innenzahnung 65
auf den Anschlussstutzen mit der Aussenzahnung
59 eingreift und wihrend der Beschichiung, d.h.
mit letzterer synchronisiert, Dorn und damit das
zentrierte Werkstiick 1a in Rotation versetzt.

Nach abgeschlossenem Beschichtungsvorgang
wird das Band 47 weiter gef6rdert, und an einer
Ablassstation wird durch Eingriff auf das Rlck-
schlagventil der Druck aus dem Sirumpf 53 abge-
lassen, so dass dann die nun aussenbeschichteten
Werkstlicke 1a entfernt und auf beliebige Art und
Weise weiter gefdrdert und verarbeitet werden
kdnnen.

In Fig. 10 sind schematisch die verschiedenen
Funkiionsabldufe des erfindungsgemassen Vorge-
hens bzw. der Einrichtung geméss den Fig. 7 bis ¢
dargestelit. Dabei werden Werkstlicke 1 aussenbe-
schichtet mit einer Beschichiungsanordnung, wel-
che nur einen Bereich der Werkstlickaussenwan-
dung gleichzeitig bespriiht, womit die Werkstlicke
zum Erhalt einer gleichmissigen Beschichtung ih-
rer gesamten Aussenflache rotiert werden miissen.
An siner ersten Station werden Werkstiicke 1 auf
die Dorne 49 geladen, mit losen Striimpfen 53. An
einer unmittelbar darauffolgenden Station werden
mit Hilfe einer ortsfesten Station 61a -durch An-
schiuss an Stutzen 60 die Strlimpfe 53 aufgebla-
sen, womit die Werkstlicke 1 in die Position ent-
sprechend 1a zentriert werden. Darnach werden
die Werkstlicke 1a in dieser zentrierten Position
weiter geférdert, wobei der Druck in den Strimpfen
aufgrund der Wirkung des vorgesehenen Riick-
schlagventils aufrechterhalten wird.

Bei Erreichen der Beschichtungsstation werden
die Stuizen 60 mechanisch an eine Einheit 61b
angekoppelt und motorisch in Rotation versetzt und
gleichzeitig mittels der Beschichiungseinrichtung
69 an ihrer Aussenseite beschichtet. Darnach wer-
den die Werkstlicke 1a nun aussenbeschichtet und
weiterhin zentriert, weiterbeférdert, bis zu einer
Station 61¢, bei welcher, wie mit dem schemati-
schen Eingriff 71 dargestellt, das Riickschlagventil
gedffnet wird, der Strumpf kollabiert, so dass nun

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Werkstlicke 1 entladen werden k&nnen.

Die Verarbeitung kann dabei selbstverstindiich,
da sie getakiet vorgenommen werden muss,
gleichzeitig an mehreren Werkstlicken 1, beispiels-
weise an flinf oder zehn, vorgenommen werden, so
dass getaktet jeweils immer eine Gruinpe zu bear-
beitender Werkstiicke 1 geladen, pcsitioniert, wei-
tergeschoben, beschichiet etc. wird.

Wie bereits erwdhnt wurde, kann anstelle eines
formschliissigen Abdeckens der entsprechenden,
nicht zu beschichtenden Werkstiickfldchen auch
ein Abdichten gegeniliber Beschichtungsmedium
mittels Labyrinthdichtungen vorgesehen werden,
welche mindestens in Abschnitien zu den abzudek-
kenden Werkstlickfidchen Luftspalten freilassen.

Im weiteren ist es durchaus md&glich, im Sinne
der vorliegenden Erfindung die Dichtwirkung gegen
Beschichtungsmedium dadurch zu erh&hen, dass
in Spalten, wie in Labyrinthdichtungsspalten, eine
Luftzirkulation, wie mittels Druckluft, erzeugt wird,
die entgegen der Richtung eines allenfalls eindrin-
genden Beschichtungsmediums wirkt, die solches
Beschichtungsmedium durch Blaswirkung aus den
Spalten zwischen den erfindungsgemiss um die
Werkstlicke gelegten Organen und den Werkstlik-
ken fernhilt.

Anspriiche

1. Fir im Durchlaufoetrieb zum Teil spriihzube-
schichtende Werkstiicke, ein Verfahren zur Verhin-
derung der Ablage von Beschichtungsmedium auf
nicht zu beschichiende Teile der Werkstlicke, wo-
bei man wihrend des Beschichtungsvorganges
mittels einer Abdeckung nicht zu beschichiende
von zu beschichtenden Teilen trennt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man die Abdeckungen (9a, 9b,
53) vor dem Beschichtungsvorgang und w3hrend
des Durchlaufbetriebes an die Werkstlicke (1) app-
liziert und mindestens w3hrend des Beschichtungs-
vorganges die Abdeckungen (9a, 9b, 53) beziiglich
Durchlaufvorschub gleich wie die Werkstlcke (1)
bewegt.

2. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach Anspruch 1, flir innen
oder aussen mindestens teilweise zu beschichten-
de Hohlkdrper (1), insbesondere fiir Dosenk&rper,
dadurch gekennzeichnet, dass man die Abdeckun-
gen aussen (9a, 9b) oder innen (53) appliziert.

3. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 1
oder 2, flir wihrend des Beschichtens in Durchlauf-
richtung bewegte oder in einer Beschichtungspha-
se stillgesetzte Werkstiicke (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdekkungen in Durchlaufrich-
tung mitbewegt oder in Durchlaufrichtung mitstillge-
setzt werden.
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4. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass man mit den
Abdeckungen (9a, 9b, 53) die Werkstlicke (1) wéh-
rend des Beschichtungsvorganges positioniert.

5. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass man mittels
der Abdeckungen (9a, 9b, 101, 105) die Werkstik-
ke (1) wéhrend des Beschichtungsvorganges relativ
_zu einer Sprithbeschichtungsanordnung (3, 69, 41)
zyklisch bewegt.

6. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach Anspruch 5, flir im we-
sentlichen zylindrische Woerkstlicke, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man mittels der Abdeckungen
die Werkstlicke wihrend des Beschichtungsvor-
ganges um ihre Achse (A) rotiert.

7. An einer oder flir eine Spriihbeschichtungsanla-
ge flr Werkstlicke (1) mit einer Spriihstation (3, 5a,
5b, 69, 41) und einer Fdrdereinrichtung (7, 7a, 7b,
47), um die Werkstlicke (1) hin zur und in die
Sprihstation und von ihr weg zu fordern, eine
Anlage zum Verhindern, dass nicht zu beschichten-
de Werkstiickteile mit Beschichtungsmedium kon-
taminiert werden, welche Abdeckorgane umfasst,
die zu beschichtende von nicht zu beschichtenden
Teilen der Werkstlicke wihrend des Beschich-
tungsvorganges trennt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abdeckorgane (9a, 9b, 53) mindestens an
der Spriihstation (5a, 5b, 41, 69) mit der Forderein-
richtung (7, 47) bewegungsgekoppelt sind.

8. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Teil (9a, 53) der
Abdeckorgane an der Fordereinrichtung (7, 47) be-
festigt ist.

9. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fdrdereinrichtung (7, 7a)
einen Bandfdrderer umfasst, worauf, in Abstidnden,
Halteschuhe (9a) zum Einlegen innen zu beschich-
tender HohlkGrper (1) vorgesehen sind, dass eine
Zubringevorrichtung (15) an der den Halteschuhen
(9a) zugewandten Seite des Fdrderers (7) vorgese-
hen ist, womit den Halteschuhen (9a) Abdeckschu-
he (9b) zugeflihrt werden, so, dass die Halte- und
Abdeckschuhe (9a, 9b) einen Aufnahmeraum (13,
31) flir Hohlkdrper (1) festlegen und dessen Aus-
senwandung abdecken wihrend ihrer Beschichtung
im Innern.

10. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abdeckschuhe (9b) an ei-
nem dem Forderer (7) zu- und wieder von ihm
weglaufenden, weiteren Bandf&rderer (15) angeord-
net sind.

11. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Halie-
und Abdeckschuhe (9a, 9b) in Bewegungsrichtung
des Forderers (7) ausgerichtete Aufnahmewannen
(13, 31) umfassen. :

12. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Ansprliche, wie nach einem der Anspriiche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
und Abdeckschuhe (9a, 9b) quer zur Bewegungs-
richtung des Fdrderers (7) ausgerichtete Aufnah-
mewannen umfassen.

13. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 9
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Halte- und/oder Aufnahmewannen (9a, 9b) Ausklei-
dungseinlagen (35) vorgesehen sind, vorzugsweise
austauschbare, vorzugsweise aus einem Kunststoff.
14. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Ansprliche, wie nach einem der Anspriiche 9
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Halte- und/oder Abdeckschuhen (9a, 9b) Antriebs-
mittel (111, 109) vorgesehen sind, um die Werk-
stlicke (1) in Rotation zu versetzen, wobei die An-
triebsmittel vorzugsweise mit den Werkstlicken (1)
in Reibkontakt treten.

15. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Fdrder-
einrichtung (47) einen BandfSrderer umfasst, wor-
an, in Abstédnden, radial aufspreizbare Haltedorne
(49, 53) angeordnet sind zur Aufnahme und Abdek-
kung des Innenraumes aussen zu beschichtender
Hohlkdrper (1), insbesondere von Dosenkdrpern.
16. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltedorne (49, 53) pneu-
matisch aufspreizbar sind, wie einen aufblasbaren
Strumpf (53) umfassen.

17. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 15
oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
dorne (49, 53) mit einer Antriebsvorrichtung (67)
koppelbar sind, zur Rotation der Werkstlicke ().
18. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 7
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdek-
korgane (9a, 9b) eine labyrinthartige Dichtung (101,
105 103, 107) zum Werkstlick (1) definieren.

19. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 7
bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass eine Lufi-
strdmung zwischen mindestens einem Teil der Ab-
deckorgane und den Werkstlicken, zur Verhinde-
rung des Eindringens von Beschichtungsmedium
zwischen Werkstlick und Abdeckorganen, erzeugt
wird.

20. Verfahren zum Sprihbeschichten von Werk-
stlicken im Durchlaufbetrieb unter Verhinderung
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der Ablage von Beschichtungsmedium auf nicht zu
beschichtenden Partien der Werkstlicke, indem die
Werkstlicke auf einer FOrdereinrichtung positioniert
und wihrend des Beschichtungsvorgangs eine die
nicht zu beschichtenden von den zu beschichten-
den Partien trennende Abdeckung mit der Fdrder-
einrichtung synchron mitbewegt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abdeckung vor dem Be-
schichtungsvorgang und wihrend des Durchlaufbe-
triebs an die Werkstiicke angelegt und dass die
Woerkstlicke mittels der angelegten Abdeckung auf
der Férdereinrichtung positioniert werden.

21. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche, wie nach Anspruch 20 und
mindestens einem der Ansprliche 2 bis 6.

22. Spriihbeschichtungsanlage flir Werkstlicke mit
einer Spriihstation, einer die Werkstlicke an der
Spriihstation  vorbeifiihrenden  F&rdersinrichtung
und einer mit dieser synchron mitbewegten Abdek-
kung flir die Werkstlicke, die wihrend des Be-
schichtungsvorgangs nicht zu beschichtende von
zu beschichtenden Partien am Werkstiick trennt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckung an
die Werkstlicke (1) formschilissig anlegbare Ab-
deckorgane (9a, b) aufweist.

23. Beschichtungsanlage, vorzugsweise nach min-
destens einem der Anspriiche, wie nach Anspruch
22 und mindestens einem der Anspriiche 8 bis 19.
24. Beschichtungsanlage mit einer Anlage zum
Verhindern, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, wie nach einem der Anspriiche 7
bis 19 bzw. 22, 23.
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