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@ Beschichtungswerk fiir Lackiermaschinen.

@ Drei-Walzen-Beschichtungswerk flr Lackierma-
schinen zum Beschichten von Bahnen oder Bogen
mit einem, ggfs. Aussparungen aufweisenden,
Uberzug aus hochviskosem Beschichtungsmittel, mit
einer zwischen der Auftragswalze und einer Dosier-
walze angeordneten Zwischenwalze, einer Lackvor-
ratseinrichtung sowie mit einer Gegenwalze zur Auf-
tragswalze, wobei die Walzen derart angeordnet
sind, daf das Beschichtungsmittel von dem zwi-
schen der Dosierwalze und der Zwischenwalze
gebildeten, unter einer Disenzufiihreinrichtung an-
geordneten, Lack-Vorratsspalt bis zum Auitragen auf
das Substrat im wesentlichen vertikal nach unten
transportiert wird.
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Beschichtungswerk fiir Lackiermaschinen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Drei-Walzen-
Beschichtungswerk filr Lackiermaschinen zum Be-
schichten von Bahnen oder Bogen mit einem, ggfs.
Aussparungen aufweisenden, Uberzug aus hochvis-
kosem Beschichiungsmaterial, mit einer zwischen
der Aufiragswalze und einer Dosierwalze angeord-
neten Zwischenwalze, einer Lackvorratseinrichiung
sowie mit einer Gegenwalze zur Auftragswaize.

Die meisten bisher bekannten Walzensysteme
sind Zwei-Walzen-Systeme und/oder sie besitzen
bei Ausbildung als Drei-Walzen-Beschichtungswerk
eine sog. Schopf-oder Tauchwalze, die in ein Lack-
vorratsgefédB eintaucht. Sie haben somit einen erhe-
blichen Nachteil hinsichtlich einer genauen Dosie-
rung insbesondere im hohen Ge-
schwindigkeitsbereich. Darliber hinaus sind Be-
schichtungsmittel mit hohen Konsistenzen, d.h. ein-
em hohen Festkdrperanteil und geringem
Lésemittelanteil, auf diesen Systemen kaum oder
nur mit sehr geringen Geschwindigkeiten verarbeit-
bar.

Ein weiterer Nachteil dieser vorbekannten Sy-
steme sind das starke Verdunsten der
L6sungsmittel schon in der Tauchwanne und im
Walzensystem, ein Versprizen des Be-
schichtungsmittels bei den Tauchwalzen sowie das
Entstehen zur groBer Lackwege von der Lackvor-
ratswanne bis =zum Auftragen des Be-
schichtungsmittels auf das Substrat im Spalt zwi-
schen der Aufiragswalze und der Gegenwalze.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Auitragsverfahren der eingangs genan-
nten Art so auszugestalten, daB auch neuartige Be-
schichtungsmittel (High Solid) aller Systeme, wie
UV-Lacke, Ldsungsmittellacke und Dispersionen
mit hohen Geschwindigkeiten riefenfrei und spritz-
frei aufgetragen werden kdnnen.

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist erfindungs-
gemaB vorgesehen, daB die Walzen derart an-
geordnet sind, daB das Beschichtungsmittel von
dem zwischen der Dosier-und der Zwischenwalze
gebildeten, unter einer Disenzufiihreinrichtung an-
geordneten Lack-Vorratsspalt bis zum Auftragen
auf das Substrat im wesentlichen vertikal nach un-
ten transporiiert wird.

Durch das Wegfallen eines gesonderten Lack-
vorratsgefdBes, in welches eine Tauch-oder
Schdpiwalze teilweise eintaucht, um den Lack tber
eine Zwischenwalze an die Aufiragswalze abzuge-
ben, werden bereits eine ganze Reihe von Schwie-
rigkeiten vermieden, die vorstehend angesprochen
sind. Abgesehen davon, daB das Lackvorratsgefis
insgesamt nicht mehr bendtigt wird, sondern -
selbstverstandlich mit Hilfe stimseitiger Abdicht-
scheiben - der Spalt zwischen der in der vorliegen-
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den Anmeldung als Dosierwalze angesprochenen
ersten Walze und der Zwischenwalze quasi als
Lackvorratsgefd8 benutzt wird, dem Uber eine
darliber angeordnete Rohrleitung mit Diisen immer
wieder Lack zugefihrt wird, vermeidet man sowohl
die bisherige Spritzerbildung und insbesondere
aber die notwendigen langen Lackwege, bei denen
der Lack nicht auf kiirzestem Weg und immer von
oben nach unten, sondern auf sehr langen Wegen
und auch teilweise entgegen der Schwerkraft nach
oben auf den rotierenden Walzen transportiert wur-
de.

Mit diesen vorstehenden Vorteilen einher geht
die Mdgiichkeit sines universellen Einsatzes eines
solchen Beschichtungswerks flir sdmtliche Lackar-
ten, einer Qualitdtsveredelung und hoher Produk-
tionsleistungen verbunden mit groBem Bedienungs-
komfort. '

in Ausgestaltung der Erfindung kann dabei wei-
ter vorgesehen sein, daB zwischen der Zwi-
schenwalze und der Aufiragswalze ein weiterer
Lack-Vorratsspalt ausgebildet ist, wodurch sich -in
Verbindung mit einer unabhingigen Verstellbarkeit
der Walzenabstinde gegeneinander - eine beson-
ders glnstige, den jeweiligen Anforderungen
(Arbeitsgeschwindigkeit, Lackart od.dgl.) angepaBte
Mdglichkeit einer Optimierung der Funktion des
Beschichtungswerks ergibt.

Insbesondere bei Einsatz eines erfindungs-
gemépen Beschichtungswerks zur Lackierung oder
Kaschierung von Substraten mit Aussparungen hat
es sich dabei als besonders zweckmigig erwiesen,
eine weitere, zwischen dem Substrataustritisspalt
zwischen Aufiragswalze und Gegenwalze und dem
Spalt zur Zwischenwalze angeardnete, auf die Auf-
tragswalze aufsetzbare Verteilerwalze vorzusehen,
um - was bei Vermeidung eines Lack-Vorratsspalts
zwischen Zwischenwalze und Auftragswalze beson-
ders wichtig ist -ein Sichaufbauen gr&Berer Lack-
wulste an den Bereichen der Aufiragswalze zu ver-
meiden, an denen der Lack nicht an das Substrat
abgegeben wird.

Eine Steuer-und Regelvorrichtung fiir ein derar-
tiges Beschichtungswerk zum An-und Abstellen der
Walzen und zur Drehzahiregelung, welches fiir
Spezialfille auch Unterschiede zwischen den
Umfangsgeschwindigkeiten der Auftragswaize und
der Gegenwalze ermdglichen sollte, soll in Ausge-
staltung der Erfindung auch sicherstellen, daB bei
Fehlbogen oder einem Maschinenstopp die Aui-
tragswalze unter Aufrechierhaliung des Kontakis
zur Zwischenwalze von der Gegenwalze abhebt,
wobei darliber hinaus neben dem diblichen, vom
Maschinenantrieb der Lackiervorrichtung abgeleite-
ten, Antrieb der Walzen ein Hilfsanirieb zum Antrei-
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ben der Walzen bei einem Maschinenstopp vorge-
sehen sein solite. Auf diese Weise 148t sich ver-
meiden, daB bei einem Maschinenstopp die dann
normalerweise ebenfalls stilistchenden Walzen des
Beschichtungswerks bei hochviskosen -
schnelitrocknenden Lacken fest miteinander verkle-
ben.

Zur Steuerung des Lackeiniaufs Uber die
ZuftihrdUsen knnen im Bereich der Lack-Vorrats-
spalte zwischen den Walzen Niveauregler vorgese-
hen sein.

Eine besonders vorteilhafte Walzenabmessung,
die den erfindungsgem&Ben im wesentlichen verti-
kal nach unten verlaufenden Lacktransport beson-
ders wirksam werden 188t, ergibt sich gemas ein-
em weiteren Merkmal der Erfindung dadurch, da8
die Durchmesser der Dosierwalze, der Zwi-
schenwalze und der Auftragswaize im Verhéltnis 1 :
1,25 : 1,585 zueinander stehen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflhrungsbeispiels sowie
anhand der Zeichnung. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht des
erfindungsgema&fen Beschichtungswerks und

Fig. 2 eine Variante des Beschichtungswerks
nach Fig. 1 mit zuséiziicher Verteilerwaize.

In den Figuren ist mit 1 die Dosierwalze, mit 2
die Beschichtungswalze und mit 3 die Auftrags-
walze eines Drei-Walzen-Beschichtungswerks be-
zeichnet, wobei zwischen der Dosierwalze 1 und
der Zwischenwalze 2 ein Lack-Vorraisspalt 4 gebil-
det ist. In diesen Lack-Vorratsspalt wird durch eine
Einlaufvorrichtung 5, vorzugsweise in Form eines
Verteilerrohrs mit nach unten gerichteten Aus-
trittsdiisen 6, das Beschichtungsmittel jeweils nach-
geflillt, wobei nicht dargestelite Niveauflhler im
Lack-Vorratsspalt die Zufuhr Uber die Diisen 6
steuern. Die drei Walzen 1 bis 3 sind im wesentli-
chen Y-f6rmig so {ibereinander versetzt angeord-
net, daB die Achse der Zwischenwalze Uber der
der Auftragswalze und die Achse der Dosierwalze 1
{iber der der Zwischenwalze 2 liegt derart, daB in
Verbindung mit den Durchmessern der Walzen ein
im wesentlichen vertikal nur nach unten veriaufen-
der Lacktransport stattfindet. Zwischen der Zwi-
schenwalze 2 und der Aufiragswalze 3 kann ein
weiterer Lack-Vorratsspalt 7 ausgebildet sein. Ob
sich ein derartiger Lack-Vorratsspalt ausbildet oder
nicht, hingt von dem jeweils verwendeten Lack,
der Anstellung der Walzen gegeneinander, der
Drehgeschwindigkeit und dem AusmaB der Lackzu-
fuhr Uber die Diisen 6 ab.

In Richtung des Pfeils 8 wird das zu be-
schichtende Substrat zwischen die Auftragswalze 3
und die Gegenwaize 9 bewegt, um im Austrittsspalt
10 mit Hilfe von vorzugsweise greiferiosen Blas-
oder Saugabnahmevorrichtungen abgenommen
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und Uber nicht dargestellte Frderbinder od.dgl.
abtransportiert zu werden. Bei dem in Fig. 2 darge-
stellten Beschichtungswerk, welches im {brigen
wie das in Fig. 1 aufgebaut ist, ist zusatzlich eine
auf die Aufiragswalze im Bereich zwischen dem
Substrataustrittsspalt 10 und’ dem mdglichen
zusétzlichen Lack-Vorratsspalt 7 aufsetzbare Ver-
teilerwalze 11 angeordnet, die besonders dann
bendtigt wird, wenn man nicht eine vollfiichige Be-
schichtung des Substrats wiinscht, sondern in der
Beschichtung Aussparungen vorgesehen sein soi-
len.

Anspriiche

1. Drei-Walzen-Beschichtungswerk flr
Lackiermaschinen zum Beschichten von Bahnen
oder Bogen mit einem, ggfs. Aussparungen aufwei-
senden, Uberzug aus hochviskosem Be-
schichtungsmittel, mit einer zwischen der Auftrags-
walze und einer Dosierwalze angeordnetien Zwi-
schenwalze, einer Lackvorratseinrichtung sowie mit
einer Gegenwalze zur Auftragswalze, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Walzen (1, 2, 3) derart an-

‘geordnet sind, daB das Beschichtungsmittel von

dem zwischen der Dosierwalze (1) und der Zwi-
schenwalze  (2) gebildeten, unter  einer
Disenzufiihreinrichtung (5) angeordneten, Lack-
Vorratsspalt (4) bis zum Auftragen auf das Substrat
im wesentlichen vertikal nach unten transportiert
wird. ]

2. Beschichtungswerk nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Zwi-
schenwalze (2) und der Auftragswalze (3) ein weite-
rer Lack-Vorratsspalt (7) ausgebildst ist.

3. Beschichtungswerk nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzenabstande
gegeneinander unabhéngig verstelibar sind.

4. Beschichtungswerk nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch eine zwi-
schen dem Substrataustrittsspalt (10) und dem
Spalt (7) zur Zwischenwalze (2) angeordnete, auf
die Auftragsalze aufsetzbare Verteilerwalze (11).

5. Beschichtungswerk nach einem der An-
spriche 1 bis 4, gekennzeichnet durch eine
Steuer-und Regelvorrichtung zum An-und Abstellen
der Walzen (1, 2, 3, 9) und zur Drehzahiregelung
derart, daB bei Fehibogen oder einem Ma-
schinenstopp die Auftragswalze (3) unter Aufrech-
terhaltung des Kontakts zur Zwischenwalze (2) von
der Gegenwalze (9) abhebt.

6. Beschichtungswerk nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Umfangsgeschwindigkeiten der Auftragswalze (3)
und der Gegenwalze (9) sinen Schiupf aufweisen.
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7. Beschichtungswerk nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Durchmesser der Dosierwalze (1), der Zwi-
schenwalze (2) und der Aufiragswalze (3) im
Verhdiinis 1 : 1,25 : 1,585 zueinander stehen. 5

8. Beschichtungswerk nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, bei dem der Anirieb fiir die
Walzen vom Maschinenantrieb der Lackiervorrich-
tung abgeleitet ist, gekennzeichnet durch einen
Hilfsanirieb zum Antreiben der Walzen (1, 2, 3) bei 10
einem Maschinenstopp.

9. Beschichtungswerk nach einem der An-
spriche 1 bis 8, gekennzeichnet durch Niveaure-
gler im Bereich der Lack-Vorratsspale (4, 7) zur
Regelung des Lackeinlaufs Uber die Zufiihrdiisen 15
{6).
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