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Vorrichtung und Verfahren zum vollautomatischen Lackieren von bandférmigen-Materialien.

@ in einer Vorrichtung zum vollautomatischen Lackieren

von bandférmigen Materialien (1) ist eine Abwickeleinrich-

tung (2) mit einer Schnellaufsteckeinrichtung (6) fir Rollen FiG. 1

versehen und es sind die Druck- und Gegendruckwaize (10,

11) so ausgebildet, daR diese das bandférmige Material (1)

ergreifen und zentrierend durch eine Trockeneinrichtung (4) \
9

= und durch eine Leiteinrichtung {23} schieben, und es ist eine L& 2 8 10
< Aufwickeleinrichtung (5) mit mindestens einer Fangspule (27) { 2 ~-

versehen, die das bandformige Material {1) fangt und aufwik- s - 7

kelt. Eine spezielle Ausfihrungsform eignet sich auch fir die N 7 N

Lackierung von einzeinen Blattern. P — 75 \ =
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Vorrichtung und Verfahren zum vollautomatischen Lackieren

von harndfdrmigen Materialien

Die Zrfindung beinhaltet eine Veorrichtung und =in Ver-
zznran zum Leckieren veon bandfdrmigen Materialien, ins-
tzcszndere von photographischen rilm- oder Pzpiercrer-
ilécken, wobei die Vorrichtung aus mindestens siner Ab-
wickaleinrichtung, einer Antrageinrichtung, einer Trocken-
zinrichtung vnd mindestans eirer aufwic

cestent.

Jal

1~

st kekannt bandfdrmige Materizlien mi: einer Schutz-

schicZht zum Schutz cder Okeriliche zu versehen. Derartigs

Schuvzschichten kdnnen durch verschisdene Verfzhren au’-

gebracht werden, so zum Beispiel durch AuigieBen, Auf-

gorinen, Aufdrucken oder durch Auitragen. Nach dem Aus-

rrircen der Schutzschicht zuI ein bandidrmices Matsriz
e en

ixuB die Schutzschicht vdllig getrocknet werd

ervwarz.:s Lufit, Strahlungswirme, wie Infrzrcistrahlunc
ceer auch gshzizza Trcmmeln verwendet werden, -dker Zie
éas kteschichtete Barnd = Z2r Rickseite celiihr:t wird,.
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Die Zeit flir die Trocknung dieser Schutzschichten ist
verhdltnismdfig lang, da das Ldsungsmittel in der Schutz-
schicht restlos verdampft werden muB. Es sind auch Lacke,
die zum Beispiel aus Acrylsdure, Methacrylsdure oder aus
Vinylpolymeren bestehen bekannt, die mittels Ultraviolett-
strahlung zum Aush&rten durch Polymerisation gebracht
werden konnen. Diese Lacke erlauben wesentlich kiirzere
Trocknungs~- bzw. Aushdrtezeiten zwischen dem Aufbringen
des Lackes und der Aufwicklung des mit dem Schutzlack .

versehenen Bandes.

Die zur Aufbringung eines Schutzlackes auf bandfdrmige
Materialien bekannten Verfahren und Vorrichtungen haben
den Nachteil, daB die Bander zumindeét beim ersten Ein-
legen in eine Lackiervorrichtung eingefddelt werden miissen,
es sei denn, die Vorrichtung ist mit einem erheblichen
technischen Aufwand mit komplizierten Einrichtungen ver-
sehen, die das Flihren des_Bandes durch die gesamte Vor-
richtung von der Abwickluhg bis zur Aufwicklung er-

mdglichen.

Es ist auch bekannt das Einf&ddeln jedes einzelnen Bandes
dadurch zu vermeiden, daB nach Einfddeln des ersten
Bandes jeweils an das Ende des Bandes einer Rolle der
Anfang des Bandes der ndchsten Rolle angeklebt wird.
Hierzu muB die Vorrichtung angehalten werden, um die
Klebestelle auszufithren ocder die Vorrichtung mu8 zwischen
der Abwicklungseinrichtung und der Beschichtungsein-
richtung mit einem Band-Vorratsspeicher versehen sein,
aus dem die Vofrichtung widhrend des Klebevorganges ge-—

speist wird. Fiir schnellaufende B&nder mul eine Speicher-~
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einrichtung entsprechend grof ausgefiihrt werden, um die

Zeit zu gewinnen, die fir das Ankleben n&étig ist.

Alle bekannten Vorrichtungen besitzen meist einen oder

auch mehrere der folgenden Nachteile, wie

zeltraubende Einfddelung mit l&ngerem Stillstand
der Vorrichtung, wobei dadurch Verluste an Band-

material entstehen, -daB das Band nicht von aAnfang an
beschichtet werden kann

- technischer und finanzieller Aufwand fir Material-

speicher, vor allem bei schnellaufenden Maschinen
- groBer Aufwand fiir automatische Anklebevorrichtungen

- Herausschneiden der Klebestellen mit entsprechenden
Verlusten vor der Aufrollung der B&nder um die Rollen
wieder zu vereinzeln.

Obwchl fir eine automatisch arbeitende, preisglinstig her-
stellbare und wirtschaftlich arbeitende Vorrichtung zur
Lackierung von bandfdrmigen Materialien ein erhebliches
Bedlirfnis besteht, ist es bisher noch nicht gelungen, eine
derartige Vorrichtung zu schaffen. Von besonderer Bedeutung
ist eine solche Vorrichtung beispielsweise flir die beid-
seitige Beschichtung von Filmoberfldchen mit einem
Schutzlack oder die Lackierung von Colorbildern nach

ihrer Fertigstellung in der Entwicklungsanstalt, um

die mechanisch empfindlichen Oberfldchen gegen Kratzer

unempfindlich zu machen oder auch die Emulsionsschichten
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der Colorbilder vor Fett und Feuchte wie sie durch
Fingerabdriicke entsteht, oder vor Flissigkeiten wie
Kaffee, Tinte oder auch Nagellackentferner, die im

Haushalt auf die OberflZiche kommen kdnnen, zu schﬁtzeq.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu finden, die es erm&glicht mit
einem Minimum an Stillstandszeit dexr Vorrichtung von
Rollen bandfdrmige Materialien in die Vorrichtung ein-
zufilhren, mit hoher Géschwindigkeit zu beschichten zu -

trocknen und zu Rollen aufzuwickeln.

Erfindungsgemdl wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die
Abwickeleinrichtung mit einer Schnellaufstéckeinrichtung
fir Rollen mit bandfdrmigem Material versehen ist, daB
eine Druckwalze und eine Gegendruckwalze der Antrag-
einrichtung so ausgebildet sind, da8 diese das band-
fdrmige Material ergreifen und zentrierend durch die
Trockeneinrichtung und durch eine Leiteinrichtung

schieben und daB die Aufwickeleinrichtung mit mindestens
einer Fangspule versehen ist, die das bandfdrmige Material

fangt und aufwickelt.

Gegenstand der Erfiﬁdung ist auch ein Verfahren, welches
die Aufgabe zum schnellen vollautomatischen Lackieren

von bandfdrmigen Materialien, insbesondere von photo-
graphischen Filmen und Papieren dadurch 1&st, daB der
Anfang des bandfdrmigen Materials in eine Auftragein-
richtung fiir Lacke eingelegt wird, die Auftrageinrichtung

mit einer Druckwalze und einer Gegendruckwalze das band-
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férmige Material erfaBt und zentrierend durch eiae
Trockenvorrichtung und durch eine Zentrierwalze zur
automatischen Aufwicklung einer Fangspule einer Auf-
wickeleinrichtung zugefilthrt wird.

Uberraschenderweise ist es mit diesem einfachen. Ver-
fahren und der einfachen Vorrichtung méglich, band-
férmige Materialien schnell und ohne Schwierigkeiten

in die Vorrichtung einzulegen. Die Auftrageeinrichtung
Ubernimmt den Bandanfang, filhrt diesen durch die Vor-
richtung bis zur Aufwickeleinrichtung zum automatischen
Anwickeln und Aufwickeln. Das bandf&rmige Material wird
wdhrend des schnellen Durchlaufens durch die Vorrichtung
und dem Lack in der Auftrageinrichtung versehen und

in einer Trockeneinrichtung getrocknet.

Vorteilhafterweise besitzt die Vorrichtung zum verlust-
losen Lackieren des bandfdrmigen Materiales eine Ab-
fragevorrichtung unmittelbar hinter der Druckeinrichtung,
die veranlaBt, da8 die Gegendruckwalze an die Druck-
welle angepre8t wird, wenn der Anfang des bandfdrmigen

Materiales die Druckeinrichtung gerade passiert hat.

Durch diese Einrichtung ist ein leichtes Einschieben
des Bandanfanges mdglich und die Lackierung sowie der
Transport des Bandes erfolgt sofort, wenn die Anfangs-
kante des Bandes die Abfrageeinrichtung, zum Beispiel

eine Photozelle mit Sender und Empfdnger, erreicht hat.

Die Zentrierung und Fdrderung des Bandes erfolgt in ein-

facher Weise dadurch, daB die Gegendruckwalze in zwei
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einzeln beweglichen Schenkeln.gelagert ist und an den
Schenkeln Federn vorgesehen sind, die die Gegendruck-
walze an die Druckwalze anpressen und daB ein Hubmagnet
vorgesehen und von der Abfrageeinrichtung ansteuerbar
ist, der die Walzen zum Einflhren des Bandes auseinander-
halt.

Diese vorteilhafte ﬁinrichtung gestattet es, das band-
f6rmige Material ohne Berlihrung der beschichteten Ober- )
fldche und der Bandkanten durch die Trockenstrecke bis )
zur Zentrierspule am Ende der Trockenétrecke zu schieben.
Da sich das bandfdrmige Material nach dem Antrag des
Lackes etwa rollt, ist es in sich steif. Eine Richtungs-
dnderung beim Einlaufen in die Auftrageinrichtung wird
durch die spezielle Lagerung der Gegendruckwalze an
einzelnen, frei beweglichen, mit je einer Feder die
Walze anpressenden Schenkeln selbsttdtig korrigiert.
Dieses sich selbst regelnde System ist erstaunlich stabil
und fihrt das bandférmige:Material frei bis zu einem

Meter weit mit Abweichungen von weniger als 2Zmm.

Gemd8 einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform

der Erfindung werden zur Trocknung und Aushértung des
Lackes Ultraviolettstrahler, die in einem Strahler-
gehduse iber dem Trockenblech, auf dem das bandfdrmige
Material geschoben wird, angeordnet sind, verwendet,
wobeil je nach Geschwindigkeit des bandfdrmigen Materials
ein Strahlenschutzblech (Shutter) mehr oder weniger
zwischen das bandfdrmige Material und die Strahler

geschwenkt und bei Stillstand die Strahlung vom
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bandfdrmigen Material vollstdndig abgehalten wird.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, als Schutz-
schicht flir die bandfdrmigen Materialien Lacke zu ver=
wenden, die mittels Ultraviolettbestrahlung durch Poly-
merisation aushdrten. Die Menge der auf zum Beispiel
ein photographisches Material na8 aufgetragenen Be-
schichtungsmasse liegt im allgemeinen im Bereich

zwischen 2 und 20 cm® pro m? Oberfliche bei Viskositdten
von 0,025 - 1,0 Pa.s.

Als Strahlungsquellen, mit denen die aufgetragenen
Schutzschichten gehdrtet werden, kénnen kiinstliche
Strahler, deren Emission im Bereich wvon 250 bis 500 nm
liegt, verwendet werden. Vorteilhaft sind als Ultra-
violettstrahler Quecksilberdampf-~, Xenon- und Wolfram-
lampen, insbesondere Quecksilberhochdrucklampen.

Es hat sich gezeigt, da8 éich derartige Schutzschichten
durch die Bestrahlung in Bruchteilen von Sekunden aus-
hiarten lassen, so daB sich die Vorrichtung mit hoher
Geschwindigkeit rationell betreiben 1l&8t.

Eine besondere Ausfihrungsform der Vorrichtung zeichnet
sich dadurch aus, daB8 hinter der Trockeneinrichtung
Leitbleche zur Zufiihrung des bandfSrmigen Materials

zu einer Zentrierwalze angeordnet sind und da8 die
Zentrierwalze gleichzeitig als Gegenwalze flr ein
Druckwerk flir einen Riickseitendruck auf der nicht

lackierten Seite des bandfdrmigen Materials dienlich ist.
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Von Vorteil zeigte sich eine Aufwickeleinrichtung zum
Aufwickeln des bandfdrmigen Materials, die sich dadurch
auszeichnet, daB eine Fangspule vorgesehen ist und da8
die Fangspule auf den Innenseiten der Flausche mit
radial nach auBen angeordneten Fangfedern versehen ist,
wobei die Fangfedern zur selbsttdtigen Ergreifung und
Fiihrung des bandfdrmigen Materials um den Kern der
Fangspule radial zum Zentrum der Fangspule hin mit immer

mehr zur Bandmitte vo;stehenden,Fangfedern versehen ist.

Durch die Verwendung der an sich bekannten Fangspulen

in einer speziellen Ausfiihrungsform wird ein sicheres
Fangen des Bandanfanges erreicht und das von dem Antrags-
werk durch die Vorrichtung geschobene Band auf einen
Wickelkern gefiihrt und aufgewickelt.

Eine besonders rationell arbeitende Vorrichtung wird
dadurch erhalten, daf die Aufwickeleinrichtung mit zwei
Fangspulen zur Aufwickluné des bandfdrmigen Materials
versehen ist und daB die Fangspulen alternierend
wechselseitig mittels einer Wechseleinrichtung in eine
Aufwickelposition und in eine Entnahmeposition ver-
fahrbar sind.

So kann eine Bedienungsperson wdhrend dem Lackiervor-
gang die bereits lackierte Rolle in der Entnahmeposition
abnehmen, wenn die ndchste Rolle in der Aufwickelposition
gewickelt wird. Die Wechseleinrichtung kann bekannter-
weise aus einem Drehkranz bestehen oder aus einer Hub-
einrichtung, die gesteuert durch das Rollenende jeweils

die leere Fangspule in die Aufwickelposition bringt.
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Die Fangspulen werden gesondert durch Elektromotore

iber Friktionen angetrieben, die ihrerseits je nach
gewiinschter Wickelhdrte der Rollen einstellbar sind.

Noch rationeller arbeitet die Vorrichtung, wenn auch 2°
Abwickeleinrichtungen vorhanden sind, die fest ange-
ordnet sein k&nnen und wobei die zu beschichtenden Bé&nder
alternierend einmal von der einen und dann von der
anderen Abwickelvorrichtung iber eine Umlenkwalze

dem Antragwerk zugefihrt werden. Die Abwickelvorrichtungen
bediirfen keines Antriebes, sondern lediglich einfacher.be-

kannten Bremseinrichtungen.

Mit der Anordnung von zwei Abwicklungen und zwei Auf-
wickeleinrichtungen 148t sich ein fast kontinuierlicher
Betrieb der Vorrichtung durchfiihren, wobei das Ein-
fiihren des nichsten Bandes sofort erfolgen kann, wenn
das vorhergehende Band mit seinem Ende die Aufwickel-

einrichtung erreicht hat..

Eine Verwendungsm&glichkeit der Vorrichtung zur Lackie-
rung von bandfdrmigen Materialien verschiedener Breiten
148t sich dberraschend einfach dadurch erreichen, daB die
Flanschen der Leitwalze der Zentrierwalze und der Fang-

spule von der Mitte aus nach beiden Seiten in der Breite
verstellbar sind.

Zur Lackierung von bereits mit Bildern versehenen Photo-
papieren in Rollen kann eine Vorrichtung mit der Breiten-
verstellung zum Beispiel die Ublichen Formate 7,6 cm,

8,9 cm, 10,2 cm, 12,7 cm ohne wesentlichen Zeitverlust
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in beliebiger Reihenfolge verarbeiten. Es ist auch
m&glich eine Vorrichtung zu konstruieren die filir alle
vorkommenden Breiten ausgelegt ist. Die Formatein-
stellung kann filir bestimmte gewlinschte Bandbreiten

so ausgefiihrt sein, daB die Flanschen bei jedem Format
einrasten, zum Beispiel mit einer Rugelrasteinrichtung.
Fir beliebig auftretende Bandbreiten kOnnen die Flanschen
auf den gewlnschten Abstand kontinuierlich eingestellt
und durch eine Schraube in der Position auf der Achse
gesichert werden. Die Exrfindung beinhaltet aber auch
eine Vorrichtung, welche gleichzeitig mit einer Antrag-
einrichtung mehrere parallel nebeneinander gefiihrte

Bédnder abwickelt, lackiert, trocknet und aufwickelt.

Es ist auch vorteilhaft, die Vorrichtung so auszubildén,
daB8 die Geschwindigkeit der Lackierung in weiten Grenzen
durch Anderung der Geschwindigkeit der Antrageeinrichtung
wdhlbar ist, wobei die Abwicklungseinrichtung durch eine
Friktion bremsbar und die Aufwickeleinrichtung mit einem

friktionierten eigenen Antrieb versehen sind.

Durch diese Ausbildung der Vorrichtung wird erreicht,
da8 nur durch Verdndern der Drehzahl der Antrageein-
richtung die Geschwindigkeit der Lackierung in weiten
Grenzen wdhlbar ist, wobei die Dicke der angetragenen
Schicht bei allen Geschwindigkeiten konstant bleibt.
Wenn erforderlich kann so auch in einfacher Weise zum
Einlegen eines neuen bandfdrmigen Materials die Ge-
schwindigkeit vermindert werden, ohne daB8 eine Anderung

der Schichtdicke der Lackierung erfolgt.

AG 1687
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Die beschriebene Vorrichtung und das Verfahren zeigen
erstmals eine Mdglichkeit bandfdrmige Materialien mit
hohen Geschwindigkeiten mit einer Schutzschicht zu ver-
sehen, wobei durch die beschriebenen einzelnen MaB-
nahmen, wie automatisches Einfddeln, doppelte Ausfiihrung
der Ab- und Aufwicklung und die Auftrageeinrichtung als
gleichzeitiger Antrieb fiir das bandfdrmige zu lackierende

Material ein Minimum an Stillstandszeiten der Vorrichtung
ermdglichen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten
sind in folgender Beschreibung in Verbindung mit bei-
liegenden Zeichnungen zu ersehen. Es zeigt:

Figur 1 eine Vorderansicht der Vorrichtung in einer

Ausfﬁhrﬁng mit einer Auf- und Abwicklung

Figur 2 eine Breitenverstelleinrichtung flir die Leit-

walze, Zentrierwalze und Fangspule

Figur 3 eine Vorderansicht der Vorrichtung mit je zweil

Auf-~ und Abwicklungen

Figur 4 eine Vorderansicht der Vorrichtung fir die

Verarbeitung blattfdrmiger Materialien.

In Figur 1 ist eine Vorderansicht der Vorrichtung in

einer einfachen Ausfihrungsform dargestellt. Eine mit
einer Schutzschicht zu versehenen Rolle bandfdrmigen

Materials 1 wird auf eine Schnellaufsteckvorrichtung 6
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aufgeschoben und gesichert. Schnellaufsteckvorrichtungen
sind bekannte Bauelemente, wie zum Beispiel eine Achse
mit einem etwas geringeren Durchmesser als der einer Hiilse
einer Rolle mit bandfdrmigem Material. Nach dem Auf-
stecken der Hilse wird der Durchmesser durch in die

Achse eingebaute Spreizglieder, durch PreBluft oder der-
gleichen aufgedehnt, so daB die Hllse fest auf der Achse
sitzt. Die Achse ist drehbar gelagert und wird durch eine
Bremse bekannter Art gebremst, so dal das bandfdrmige
Material nicht weiter abl&uft, wenn die Bandgeschwindig-
keit reduziert wird. Zur Einfihrung des Bandes 1 von

der Rolle in eine Lackauftrageeinrichtung 3 ist eine Um-
lenkwalze und eine Leitwalze 7 vor der Auftrageein-
richtung 3 angeordnet. Eine Leitwalze 7 ist in Figur 2
dargestellt. An einem Tr&ger 35 ist eine feststehende
Welle 36 angebracht auf der sich ein rohrfdrmiger

Korper 34 auf Kugellagern 37 frei drehen kann. Auf der
zylindrischen Oberfldche des rohrfdrmigen Korpers 34

sind zwei Flanschenscheibén 33 von der Mitte 11 aus

nach beiden Seiten achsial verschiebbar aufgeschoben, so
daB der Abstand b der Flanschen 33 jeder beliebigen Breite
des bandfdrmigen Materials oder des Bandes 1 angepaBt
werden kann. Die Flanschen k&nnen durch Mittel zum Bei-
spiel Schrauben 41 auf dem rohrifdrmigen Kdrper 34 in
beliebigem Abstand b befestigt werden. Bei hiufig wieder-
kehrenden Breiten b des Bandes 1 wird der rohrfdrmige
KOrper 34 in den den Breiten b entsprechenden Abstdnden
mit umlaufenden Nuten 40 versehen, in welche in den Flan-
schen 33 lagernde Rugeln 39 durch Federn 38 eingedrickt
werden und die Flansche 33 in den vorbestimmten Abstd&nden

b arretieren. Die Auftrageinrichtung 3 (Figur 1) besteht

AG 1687
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aus einer Schdpfwalze 8, einer Ubertragwalze 9 und
einer Antragwalze 10. Die Schépfwalze 8 dreht sich
durch den Lack, Ubertrdgt diesen auf die Ubertrag-
walze 9, die‘'ihrerseits rasterartige Vertiefungen be-
sitzt, die den Lack aufnehmen und auf das bandfﬁrmide
Material 1 auftragen. Die Antragwalze ist mit einem
Antrieb versehen, lblicherweise mit einem Elektro-
motor, der in weiten Grenzen in seiner Geschwindig-
keit regelbar ist. Mittels zweier Zahnrdder wird eine
Gegendruckwalze 11 von der Antragewalze 10 angetrieben.
Die Gegendruckwalze 11 ist beidseitig in je einem um
Drehpunkte D drehbaren Schenkel 12 gelagert. Jeder
Schenkel 12 ist £flir sich gelagert, wodurch eine Zentrie-
rung des Laufes des bandfdrmigen Materials 1 erreicht
wird. Am hinteren Ende der Schenkel 12 greifen zwei
Federn 13 an, die die Gegendruckwalze 11 in Richtung
Antragwalze 10 pressen, wobei das zwischen den beiden
Walzen 10, 11 befindliche bandfdrmige Material 1 gegen
die Antragewalze 10 gepreBt wird und den Lack {bernimmt.
Zum Einlegen des bandf8rmigen Materials in die Antrag-
einrichtung werden die Federn 13 durch einen Hub-
magneten 14 entlastet, so daB die Gegendruckwalze 11

von der Antragwalze 10 abéchwenkt. Diese Abschwenkbe-
wegung besitzt jedoch nur eine kleine Strecke von
beispielsweise 1 mm, so da8 die Zahnrdder zum Antrieb
von Antragwalze 10 und Gegendruckwalze 11 im Eingriff
bleiben, jedoch die Walzen 10, 11 so weit auseinander-
stehen, da8 eine Verschmutzung der Gegendruckwalze
ausgeschlossen ist. Vor und hinter den Walzen 10, 11 ist

je eine Abfrageeinrichtung 15 angeordnet, zum Beispiel
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Rontaktschalter oder Photozellen und Empfanger, die den
Hubmagneten 14 zur Entlastung der Federn 13 steuern. Er-
reicht das bandfdrmige Material 71 mit seinem Anfang die
Abfrageeinrichtung 15 in Laufrichtung hinter den Walzen
10 und 11, so spannt der Hubmagnet 14 die Federn 13, so
daf die Walzen 10, 11 zum Auftragen des Lackes auf das
bandfdrmige Material 1 zusammengepreBt werden. Erreicht
das Ende des bandfdrmigen Materials 1 die in Laufrichtung
vor den Walzen 10, 11-angeordnete Abfrageeinrichtung,

so werden die Walzen 10, 11 voneinander entfernt. Durch
die dichte Anordnung der Abfrageeinrichtungen 15 an den
Walzen 10, 11 werden nur wenige Zentimeter des band-

£6rmigen Materials 1 am Anfang und Ende nicht lackiert.

Von der Antrageinrichtung 3 wird das beschichtete band-
f&rmige Material Uber ein Trockenblech 18 durch eine
Trockeneinrichtung 4 geschoben. Die Trockeneinrichtung 4
besteht aus einem iber dem Trockenblech 18 angebrachten
Strahlergeh&use 19 in welchem mindestens ein Ultra-
violettstrahler 20 angebracht ist. Die Anzahl der
Strahlexr 20 richtet sich nach der gewlinschten Trocken-—-
zeit, die von der Schichtdicke des Lackes und der Be-
schichtungsgeschwindigkeit abh&ngig ist. Bei der Ver-
wendung mehrerer Strahler 20 zur Erreichung von Band-
geschwindigkeiten von beispielsweise 50, 100 oder mehr
Metern pro Minute sind mehrere Hochleistungsstrahler 20
erforderlich, die aufer der Strahlung auch eine starke
Hitzeentwicklung besitzen. Es ist daher eine Beliftung 21
zur Kiihlung der Strahler vorgesehen. Ein Strahlen-
schutzblech 22 (Shutter) ist unter den Strahlera 20
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angeordnet und gibt die Strahlung je nach Geschwindig-
keit des bandfdrmigen Materials 1 mehr oder weniger

frei. Bel einem eventuellen Stillstand des Bandes deckt
das Strahlenschutzblech 22 das Band v&6llig ab, um das .

Band vor Schdden durch Ultraviolett-Strahlung oder Hitze
zu schiitzen.

Das so getrocknete Band 1 erreicht die Leitbleche 23,
die es zu einer Zentrierwalze 24 leiten. Die Zentrier-.
walze 24 besitzt beidseitig von der Walzenmitte aus in
Achsrichtung verschiebbare Flanschen (wie in Figur 2
beschrieben), wobei diese etwas breiter als die je-
welilige Bandbreite b eingestellt werden k&nnen. Die
Aufwickeleinrichtung 5 besitzt hinter der Zentrier-
walze 24 eine Bandfangspule 27. Die Bandfangspule 27
ist ebenso wie die Zentrierwalze mit verschiebbaren
Flanschen versehen und 1&Bt sich auf die gewiinschte
Bandbreite b einstellen. Die Breitenverstelleinrichtung
fiir die Spule 27 ist ebenso ausgefihrt wie die der in
Figur 2 beschriebenen Leitwalze 7. In Figur 1 ist die
Bandfangspule 27 ohne den vorderen Flanschen dargestellt.
Auf dem Umfang der Bandfangspule 27 sind mindestens 3
federnde Streifen aus Blech oder Runststoff als Fangfe-
dern 28 radial nach auBen angebracht. Diese Fangfedern
28 sind so ausgebildet, daB der Abstand b zwischen den
Flanschen nach der Achse geringer wird, d.h., da8 die
Fangfedern 28 am &duBeren Durchmesser weniger aus dem
Flanschen nach innen heraustreten als am inneren Druck-
messer. Die Fangfedern 28 bestehen aus Streifen die in

der Wandung der Flansche federnd gelagert sind. Die
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Fangspule 27 wird durch einen Elektromotor {iber eine
Rutschkupplung unabhingig vom Antragwerk (nicht darge-
stellt) so angetrieben, da8 das bandfdrmige Material
bei der gr&8ten vorgesehenen Bandgeschwindigkeit noch
sicher gefangen und gewickelt wird. Es ist auch mdglich
den Wickelmotor fiir verschiedene Wickelaﬁfgaben durch
Stufenschalter oder kontinuierliche Drehzahlverstellung
oder -regelung anzupassen, wenn die Lackierung mit

sehr unterschiedlichen Geschwindigkeiten erfblgt.

Oft ist es erwilnscht, die Riickseite des bandférmigen
Materials 1 mit einem Rickseitendruck, wie Firmenbe-
zeichnung, Bildzahlen, Meterzahlen oder dérgleichen
zu versehen. Hierzu kann die Zentrierwalze 24 als aAn-
druckrolle fiir ein Druckwerk 25 verwendet werden.
Derartige Druckwerke sind in vielfdltiger Ausfiihrung
fir jeden denkbaren 2Zweck k&uflich erhdltlich und
werden daher nicht n&her beschrieben. Ein derartiges
Druckwerk kann durch ein Photozellenpaar 26 so dge-
steuert werden, daB die in Laufrichtung des Bandes
hintere Photozelle 26, das Druckwerk einschaltet, wenn
das Band 1 mit seinem Anfang in den Lichtstrahl ein-
tritt und das Druckwerk wieder ausgeschaltet wird,
wenn das Bandende den Lichtstrahl der vor dem Druck-
werk liegenden Photozelle 26 frei gibt. Statt der
Photozellen kOnnen auch andere Abfrageeinrichtungen,

wie Mikroschalter oder Luftdilsen verwendet werden.

In Figur 3 ist eine Vorrichtung zum Lackieren von

bandfdrmigen Materialien 1 dargestellt, die sich
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durch besonders kurze Stillstandszeiten auszeichnet.
Die Vorrichtung besitzt eine Abwickeleinrichtung 2°'
mit zwei Abrollungen fiir das Band 1. Wi&hrend von der
Rolle 1 Band in die Vorrichtung zum Lackieren abge-
spult wird, kann bereits auf die Abwicklungsein-
richtung 2' eine Bandrolle aufgelegt werden. Auch

die Aufwickeleinrichtung 5' besitzt zwel Fangspulen
27, 27'. Ist das Band einer Rolle durchgelaufen und
auf zum Beispiel die Fangspule 27 aufgewickelt, so .
wird durch eine der oben beschriebenen Abfrageein-
richtung 15, 26 eine Hubeinrichtung 42 -betdtigt, die
die Fangspule 27 anhebt und eine leere Fangspule 27!
an deren Stelle bringt. Wi&hrend des Lackiervorganges
kann das bereits lackierte Bandmaterial abgenommen
werden und eine Spule mit zu lackierendem Bandmaterial
auf die Abwickeleinrichtung 6' aufgeschoben werden.
Zur Bedienung der Vorrichtung ist so h&chstens eine
Person ndétig.

Der Arbeitsgang liduft folgendermaBen ab:

Die Rolle mit unlackiertem bandfdrmigem Material 1 wizxd
auf die Schnellaufsteckeinrichtung 6 aufgeschoben, ge-
sichert und der Bandanfang um die Walzen 7 in das Aui-
tragwerk 3 eingeschoben. Die Photozelle 15 schaltet
die Auftrageinrichtung 3 ein, die das bandfdrmige
Material 1 durch die Trockeneinrichtung 4 {Uber die
Zentrierwalze 24 zur Fangspule schiebt. Die Fangspule
erfaft das Band 1 und wickelt es auf. Die Lackierung
erfolgt automatisch solange, bis das Band auf der Ab-
wickeleinrichtung abgelaufen ist. Nach Figur 1 wird
die lackierte Rolle aus der Aufwickeleinrichtung 5
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genommen, eine ndchste Rolle unlackierten Bandes 1 auf
die Abwickeleinrichtung gebracht und der Anfang des

Bandes zur Auftrageinrichtung gefiihrt. Bei dieser Arbeits-

weise ist eine kurze Stillstandszeit zum Wechseln der
Rollen erforderlich.

Nach Figur 3 entfillt diese kurze Stillstandszeit fast
v8llig, da direkt nach Ablauf der ersten Rolle der An-
fang des Bandes der nédchsten Rolle zugefiihrt werden kann
und die leere zweite Fangspule nach einer Sekunde in
Bereitschaft steht. Das Aufstecken und Abnehmen der
Rolle erfolgt wdhrend des Lackiervorganges. Bei dieser
besonders vorteilhaften Vorrichtung ist es mdglich,

daB eine Person mehrere Vorrichtungen bedient oder zum

Beispiel die lackierten Rollen weiter verarbeitet.

Die Vorrichtung kann.auch einzelne Bldtter 43 von zum
Beispiel photographischen Materialien mit einer Lack-
schicht versehen (Figur 4). Hierzu wird die Abwickel-
einrichtung 2 durch eine Blattentstapeleinrichtung 44
ersetzt, die die Blatter 43 entstapelt und einzeln in
die Auftrageinrichtung 3 einfihrt. Derartige Blattent-
stapler 44 sind als- Blattanleger in der Druckindustrie
in vielfdltigen Ausfihrungsformen bekannt. Die Auf-
trageinrichtung 3 ergreift, durch die Abfrageein—
richtungen 15 gesteuert, die Bldtter 43, lackiert
diese und transportiert sie dann in die Trockenein-
richtung 4. Das Trockenblech 18 unter den Strahlern 20
(Fig. 1,3) wird fiir die Lackierung von einzelnen Bldt-
tern durch ein Transportband 45 ersetzt, welches die
Bl&tter Uber eine Austragwalze 24 einem Stapelmagazin
46 zufihrt.
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In dem Stapelmagazin legen sich die lackierten Bl&tter
43 wieder zu einem Stapel aufeinander. Auch diese Vor-
richtung ist mit einer mehrfachen Entstapelungsein-
richtung 44 und mehreren Staplermagazinen 46 fir

einen fast kontinuierlichen Betrieb ausrilistbar. Hier-
zu werden mindestens zweil Entstapeleinrichtungen 44
und Staplermagazine 46 zeitlich verschiebbar neben-
einander angeordneﬁ.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum vollautomatischen Lackieren von
bandfdrmigen Materiaiien, insbesondere von photo-
graphischen Film- oder Papieroberfldchen, bestehend
aus mindestens einer Abwickeleinrichtung, einer
Druckeinrichtung einer Trockeneinrichtung und min-
destens einer Aufwickeleinrichtung, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abwickeleinrichtung (2) mit
einer Schnellaufsteckeinrichtung {(6) fiir Rollen
mit bandfdrmigem Material (1) versehen ist, daB
eine Druckwalze (10) und eine Gegendruckwalze (11)
der Druckeinrichtung (3) so ausgebildet sind, da8
diese das bandfdrmige Maferial (1) ergreifen und
zentrierend durch die Trockeneinrichtung (4)

und durch eine Leiteinrichtung (23) schieben und
daB die Aufwickeleinrichtung (5) mit mindestens
einer Fangspule (27L versehen ist, die das band-
£85rmige Material (1) fi&ngt und aufwickelt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da8 zum verlustlosen  Lackieren des bandfdrmigen
Materials (1) eine Abfrageeinrichtung (15) un-
mittelbar hinter der Druckeinrichtung (3) ange-
bracht ist, die veranlaBt, da8 die Gegendruck-
walze (11) an die Druckwalze (10) angepreBt wird,
wenn der Anfang des bandfdrmigen Materiales (1)

die Druckeinrichtung (4) gerade passiert hat.
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Vorrichtung nach Anspruéh 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 zur Zentrierung und Fdrderung des
bandfdrmigen Materiales (1) die Gegendruckwalze
(11) des Druckwerkes (4) in zwei einzeln beweg-
lichen Schenkeln (12) gelagert ist und an den
Schenkeln (12) Federn (13) vorgesehen sind, die
die Gegendruckwalze (11) an die Druckwalze (10)
anpressen und daB ein Hubmagnet (14) vorgesehen
ist und von der Abfrageeinrichtung (15) ansteuer-"
bar ist, der die Walzen (10,11) zum Einflihren des

bandfdrmigen Materials (1) auseinanderhdlt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Trocknung und Aushé&rtung des
Lackes Ultraviolettstrahler (20) in einem Strahler-
gehduse (19) Uber dem Trockenblech (18), auf dem
das bandfdrmige Material (1) geschoben wird, ange-
ordnet sind und daB -ein Strahlenschutzblech (22)

am Strahlergehduse vorgesehen ist,‘das je nach
Geschwindigkeit des bandfdrmigen Materials (1) mehr
oder weniger zwischen das bandfdrmige Material (1)
und die Strahler (20) schwenkbar ist und bei Still-

stand die Strazhlung vom bandfdrmigen Material ab-
h&alt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 hinter der Trockeneinrichtung (4) Leitbleche
(23) 2zur Zuflhrung des bandfdrmigen Materials (1)

zu einer Zentrierwalze (24) angeordnet sind und

da8 die Zentrierwalze (24) gleichzeitig als Gegen-
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walze fiir ein Druckwerk (25) fiir einen Riick-
seitendruck auf der nicht lackierten Seite des
bandférmigen Materials dienlich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB zum Aufwickeln des lackierten

und getrockneten bandfdrmigen Materials (1) eine
Fangspule (27) vorgesehen ist und daB8 die Fang-
spule (27) mit auf den Innenseiten der Flansche

mit radial nach auBen angeordneten Fangfedern (28)

- versehen ist, wobei die Fangfedern (28) zur selbst-

tdtigen Ergreifung und Fihrung des bandfdrmigen
Materiales (1) um den Kern der Fangspule (27)
radial zum Zentrum der Fangspule (27) hin mit immer
mehr zur Bandmitte vorstehenden Fangfedern (28)

versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Aﬁfwickeleinrichtung (5) mit
zwel Fangspulen (27) zur Aufwicklung des band-
f8rmigen Materials (1) versehen ist und daB8 die
Fangspulen (27) alternierend wechselseitig;mittels
einer Wechseleinrichtung (30) in eine Aufwickel-
position (31) und in eine Entnahmeposition (32)
verfahrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flanschen der Leitwalze (7),

der Zentrierwalze (24) und der Fangspule (27)

von der Mitte aus nach beiden Seiten in der Breite

verstellbar sind, so daB mit der einen Vorrichtung

AG 1687



va '

10

15

20

10.

0031079

- 23 -

bandfdrmige Materialien- (1) verschiedener Breiten
verarbeitbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Geschwindigkeit der Lackierung
in weiten Grenzen durch Anderung der Geschwindig-
keit der Druckeinrichtung (3) wdhlbar ist und die

Abwickeleinrichtung (2) durch eine Priktion brems

bar und die Aufwickeleinrichtung (5) mit einem
friktionierten eigenen Antrieb versehen sind.

Verfahren zum vollautomatischen Lackieren von
bandférmigen Materialien, insbesondere von photo-
graphischen Filmen und Papieren, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Anfang des bandf&rmigen Mate-
rials (1) in eine Druckeinrichtung (3) eingelegt
wird, die Druckeihrichtung mit einer Druckwalze
(10) und einer Gegendruckwalze (11) das bandfdrmige
Material (1) erfaBtfund zentrierend durch eine mit
Ultraviolettstrahlen versehene Trockeneinrichtung
zur Trocknung bzw. Aushdrtung des Lackes flihrt und
weiter durch Leitbleche (23) liber eine Leitwalze
(24) einer Bandfangspule (27) zufihrt die das Band
fangt und zu einer Rolle aufwickelt.

AG 1687



0031079

112

FIG. 1 — 211.
0 17/
3\ 119
5
2 8.9 10 R/}ZO 23 228
° Wi "—/%\—— A\ Zj/ /

RIS
T W — T

A2 0\ s 18 267/ |25 ‘26! V27
16

0
(&)

AN

v
ERY NN )
Ht O

33" “7 33 724,27
£/ 4 /
LO\ 39\ = ’/

SeTaSaunncay AR AR RN

36, | K2 | : |

»

-

N

NN >P\\\ NN ‘.\\ NS SR NS
L 35
nooy 4

FIG. 2




va

nnnnnnn

0031079

2/2

I_o_.q__oj 2, /

/AN I /N

(o)< ~ (o)
~ (o

FIG.3
2
— -
r—a_/214
0 1~
Ll “t
19
3
43
N\ L0
J\ QQ //|\\ //I\\ 7N /2 p3 2
f473761

FIG. 4




Europiisches
a> Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0031079

Nummer der Anmeidung

EP 80107778.5

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (Int. CLY)

Kategoriej  Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betrittt
maBgeblichen Telle Anspruch
A DE - A1l - 2 827 750 (OLYMPUS) 1,6,10] G 03 D 15/06
+ Fig. 1,2,5,10,11 + B O5 C 21/00
DE - Al - 2 445 998 (AGFA) 1,10
+ Fig. 1; Anspriliche +
DE ~ A - 2 033 127 (XEROX) 1,3,4,
+ Fig. 1,2; Anspriiche + 10
- RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE {int. C1.9)
DD - A - 58 677 (GARLOFF) 1,5,8
+ Fig. 1,2; Spalten 4-6;
Anspruch 5 + G 03 B 27/00
T B 65 H 19/00
: DE - - 352 086 (FR
, C (FRIESZ) 1,3,5 G 03 D 15/00
+ Fig. 1-3; i +
Fig. 1-3; Seiten 1,2 G 03 G 15/00
o B 05 C 21/00
CH - A - 577 666 (LOGETRONICS) 1
+ Fig. 1,2; Spalte 6 +
KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE
X: von besonderar Bedeutung
A: techrologischer Hintergrund
O: nichtsehrittliche Offenbarung
P: Zwischenliteratur
T: der Erfindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsatze
E: kollidierende Anmeldung
D: in der Anmeidung angetiihrtes
Dokument
L: aus andern Griinden
angetihrtes Dokument
&: Mitglied der gleichen Patent-
familie, Ubereinstimmendes
X Der vorliegande Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstelit. Dokument
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prifer
WIEN 25-03-1981 KRAL

EPA form 1503.1

06.78




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

