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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Drei-Walzen-
Beschichtungswerk fir Lackiermaschinen zum Be-
schichten von Bahnen oder Bogen mit einem, ggfs.
Aussparungen aufweisenden, Uberzug aus hoch-
viskosem Beschichtungsmaterial, mit einer zwi-
schen der Auftragswalze und einer Dosierwalze an-
geordneten Zwischenwalze, einer Lackvorratsein-
richtung mit einem zwischen der Dosierwalze und
der Zwischenwalze gebildeten, unter einer Disen-
zuftthreinrichtung  angeordneten  Lack-Vorrats-
spalt sowie mit einer Gegenwalze zur Auftragswal-
ze.

Die meisten bisher bekannten Walzensysteme
sind Zwei-Walzen-Systeme und/oder sie besitzen
bei Ausbildung als Drei-Walzen-Beschichtungs-
werk eine sog. Schopf- oder Tauchwalze, die in ein
LackvorratsgefaB eintaucht. Sie haben somit einen
erheblichen Nachteil hinsichtlich einer genauen Do-
sierung insbesondere im hohen Geschwindigkeits-
bereich. Darliber hinaus sind Beschichtungsmittel
mit hohen Konsistenzen, d.h. einem hohen Festkor-
peranteil und geringem Ldsemittelanteil, auf diesen
Systemen kaum oder nur mit sehr geringen Ge-
schwindigkeiten verarbeitbar.

Ein weiterer Nachteil dieser vorbekannten Syste-
me sind das starke Verdunsten der L&sungsmittel
schon in der Tauchwanne und im Walzensystem, ein
Verspritzen des Beschichtungsmittels bei den
Tauchwalzen sowie das Entstehen zur groBer Lack-
wege von der Lackvorratswanne bis zum Auftra-
gen des Beschichtungsmittels auf das Substrat im
Spalt zwischen der Auftragswalze und der Gegen-
walze.

Das Problem einer relativ grofien Lackvorrats-
wanne, in welcher eine sog. Schpf- oder Tauchwal-
ze eintaucht, und die damit verbundenen vorste-
hend beschriebenen Probleme, sind zwar bei einer
Anordnung der eingangs genannten Art vermieden,
wie sie beispielsweise in der franzdsischen Patent-
anmeldung 2 508 351 vorgeschlagen worden war.
Bei dieser wird lediglich ein gewisser Lackvorrat in
einen Spalt zwischen einer Dosierwalze und einer
Zwischenwalze Uber eine Dusenzufihreinrichtung
eingebracht und von der Zwischenwalze auf die ei-
gentliche Auftragswalze ibertragen. Die Anord-
nung dabei ist jedoch so getroffen, daB der Lack bei
seinem Transport vom Vorratsspalt bis auf die zu
beschichtende Bahn auf verschlungenen Wegen
gefuhrt wird, die teilweise wieder vertikal ansteigen
und vom Bogen wegfilhren. Dadurch ergibt sich
aber nicht nur das Problem einer starkeren Verdun-
stung durch einen entsprechenden gréBeren Weg,
den der Lackfilm nehmen muB, sondern auch noch
die Schwierigkeit, daB er teilweise entgegen der
Schwerkraft nach oben transportiert werden muB.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Drei-Walzen-Beschichtungswerk der eingangs
genannten Art so auszugestalten, daB auch die
oben aufgeflihrten restlichen Probleme gelbst sind.

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemas
vorgesehen, daB die Walzen derart angeordnet
sind, daB die vertikale Komponente der Transport-
richtung des Beschichtungsmittels auf seinem gan-
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zen Weg von dem Lack-Vorratsspalt bis zum Sub-
strat nur nach unten gerichtet ist.

Durch das Wegfallen eines gesonderten Lack-
vorratsgefaBBes, in welches eine Tauch- oder
Schépfwalze teilweise eintaucht, um den Lack Uiber
eine Zwischenwalze an die Auftragswalze abzuge-
ben, werden bereits eine ganze Reihe von Schwie-
rigkeiten vermieden, die vorstehend angesprochen
sind. Abgesehen davon, daB das Lackvorratsge-
faB insgesamt nicht mehr benétigt wird, sondern -
selbstverstandlich mit Hilfe stirnseitiger Abdicht-
scheiben - der Spalt zwischen der in der vorliegen-
den Anmeldung als Dosierwalze angesprochenen
ersten Walze und der Zwischenwalze quasi als
LackvorratsgefaB benutzt wird, dem (iber eine dar-
iber angeordnete Rohrleitung mit Diisen immer wie-
der Lack zugefithrt wird, vermeidet man sowoh! 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 wurde.

Mit diesen vorstehenden Vorteilen einher geht
die Moglichkeit eines universellen Einsatzes eines
solchen Beschichtungswerks fiir samiliche Lackar-
ten, einer Qualitdtsveredelung und hoher Produk-
tionsleistungen verbunden mit groBem Bedienungs-
komfort.

in Ausgestaltung der Erfindung kann dabei wei-
ter vorgesehen sein, daf3 zwischen der Zwischen-
walze und der Auftragswalze ein weiterer Lack-
Vorratsspalt ausgebildet ist, wodurch sich - in Ver-
bindung mit einer unabhangigen Verstellbarkeit der
Walzenabstéande gegeneinander - eine besonders
ginstige, den jeweiligen Anforderungen
(Arbeitsgeschwindigkeit, Lackart od.dgl.) angepaB-
te Mdglichkeit einer Optimierung der Funktion des
Beschichtungswerks ergibt.

Insbesondere bei Einsatz eines erfindungsgema-
Ben Beschichtungswerks zur Lackierung oder Ka-
schierung von Substraten mit Aussparungen hat es
sich dabei als besonders zweckmaBig erwiesen, ei-
ne weitere, zwischen dem Substrataustrittsspalt
zwischen Auftragswalze und Gegenwalze und dem
Spalt zur Zwischenwalze angeordnete, auf die Auf-
tragswalze aufsetzbare Venteilerwalze vorzuse-
hen, um - was bei Vermeidung eines Lack-Vorrats-
spalts zwischen Zwischenwalze und Auftragswalze
besonders wichtig ist - ein Sichaufbauen gr&Berer
Lackwulste an den Bereichen der Auftragswalze zu
vermeiden, an denen der Lack nicht an das Sub-
strat abgegeben wird.

Eine Steuer- und Regelvorrichtung fiir ein derar-
tiges Beschichtungswerk zum An- und Abstelien
der Walzen und zur Drehzahlregelung, welches fiir
Spezialfalle auch Unterschiede zwischen den Um-
fangsgeschwindigkeiten der Auftragswalze und der
Gegenwalze ermoglichen sollte, soll in Ausgestal-
tung der Erfindung auch sicherstelien, daB bei Fehl-
bogen oder einem Maschinenstopp die Auftragswal-
ze unter Aufrechterhaltung des Kontakts zur Zwi-
schenwalze von der Gegenwalze abhebt, wobei
darUber hinaus neben dem 0blichen, vom Maschi-
nenantrieb der Lackiervorrichtung abgeleiteten,
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Antrieb der Walzen ein Hilfsantrieb zum Anireiben
der Walzen bei einem Maschinenstopp vorgesehen
sein sollte. Auf diese Weise 14Bt sich vermeiden,
daB bei einem Maschinenstopp die dann normaler-
weise ebenfalls stilistehenden Walzen des Be-
schichtungswerks bei hochviskosen schnelltrock-
nenden Lacken fest miteinander verkleben.

Zur Steuerung des Lackeinlaufs tiber die Zufiihr-
diisen kdnnen im Bereich der Lack-Vorratsspalte
zwischen den Walzen Niveauregler vorgesehen
sein.

Eine besonders vorteilhafte Walzenabmessung,
die den erfindungsgemaBen im wesentlichen vertikal
nach unten verlaufenden Lackiransport besonders
wirksam werden 14Bt, ergibt sich gemé&B einem weite-
ren Merkmal der Erfindung dadurch, daB die Durch-
messer der Dosierwalze, der Zwischenwalze und
der Auftragswalze im Verhéltnis 1 : 1,25 : 1,585 zu-
einander stehen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines Ausflhrungsbeispiels sowie an-
hand der Zeichnung. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht des erfin-
dungsgemaéfen Beschichtungswerks und

Fig. 2 eine Variante des Beschichtungswerks
nach Fig. 1 mit zusatzlicher Verteilerwalze.

In den Figuren ist mit 1 die Dosierwalze, mit 2 die
Beschichtungswalze und mit 3 die Auftragswalze ei-
nes Drei-Walzen-Beschichtungswerks bezeichnet,
wobei zwischen der Dosierwalze 1 und der Zwi-
schenwalze 2 ein Lack-Vorratsspalt 4 gebildet ist.
In diesen Lack-Vorratsspalt wird durch eine Ein-
jaufvorrichtung 5, vorzugsweise in Form eines Ver-
teilerrohrs mit nach unten gerichteten Austrittsdi-
sen 6, das Beschichtungsmittel jeweils nachgefiilit,
wobei nicht dargestellte Niveaufiihler im Lack-Vor-
ratsspalt die Zufuhr Gber die Dusen 6 steuern. Die
drei Walzen 1 bis 3 sind im wesentlichen Y-férmig so
{ibereinander versetzt angeordnet, daB die Achse
der Zwischenwalze Uber der der Auftragswalze und
die Achse der Dosierwalze 1 {iber der der Zwischen-
walze 2 liegt derart, daB in Verbindung mit den
Durchmessern der Walzen ein im wesentlichen ver-
tikal nur nach unten verlaufender Lacktransport
stattfindet. Zwischen der Zwischenwalze 2 und der
Auftragswalze 3 kann ein weiterer Lack-Vorrats-
spalt 7 ausgebildet sein. Ob sich ein derartiger
Lack-Vorratsspalt ausbildet oder nicht, hangt von
dem jeweils verwendeten Lack, der Anstellung der
Walzen gegeneinander, der Drehgeschwindigkeit
und dem AusmaB der Lackzufuhr Gber die Disen &
ab. )

In Richtung des Pfeils 8 wird das zu beschichten-
de Substrat zwischen die Auftragswaize 3 und die
Gegenwalze 9 bewegt, um im Austrittsspalt 10 mit Hil-
fe von vorzugsweise greiferlosen Blas- oder Saug-
abnahmevorrichtungen abgenommen und {ber nicht
dargestelite Férderbander od.dgl. abtransportiert
zu werden. Bei dem in Fig. 2 dargestellten Beschich-
tungswerk, welches im Gbrigen wie das in Fig. 1 auf-
gebaut ist, ist zusétzlich eine auf die Auftragswalze
im Bereich zwischen dem Substrataustrittsspalt 10
und dem méglichen zusatzlichen Lack-Vorratsspalt
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7 aufsetzbare Verteilerwalze 11 angeordnet, die be-
sonders dann benétigt wird, wenn man nicht eine
vollflachige Beschichtung des Substrats wiinscht,
sondern in der Beschichtung Aussparungen vorge-
sehen sein sollen.

Patentanspriiche

1. Drei-Walzen-Beschichtungswerk fiir Lackier-
maschinen zum Beschichten von Bahnen oder Bo-
gen mit einem, ggf. Aussparungen aufweisenden,
Uberzug aus hochviskosem Beschichtungsmittel,
mit einer zwischen der Aufiragswalze (3) und einer
Dosierwalze (1) angeordneten Zwischenwalze (2},
einer Lackvorratseinrichtung mit einem zwischen
der Dosierwalze (1), und der Zwischenwalze (2) ge-
bildeten, unter einer Diisenzufthreinrichtung (5)
angeordneten Lack-Vorratsspalt (4) sowie mit einer
Gegenwalze (9) zur Auftragswalze (3), dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Walzen (1, 2, 3) derart ange-
ordnet sind, daB die vertikale Komponente der
Transportrichtung des Beschichtungsmittels —auf
seinem ganzen Weg von dem Lack-Vorratsspalt (4)
bis zum Substrat nur nach unten gerichtet ist.

2. Beschichtungswerk nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daft zwischen der Zwischen-
walze (2) und der Auftragswalze (3) ein weiterer
Lack-Vorratsspalt (7) ausgebildet ist.

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

4. Beschichtungswerk nach einem der Ansprd-
che 1 bis 3, gekennzeichnet durch eine zwischen
dem Substrataustrittsspalt (10) und dem Spalt (7)
zur Zwischenwalze (2) angeordnete, auf die Auf-
tragswalze aufsetzbare Verteilerwalze (11).

5. Beschichtungswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, gekennzeichnet durch eine Steuer- und
Regelvorrichtung zum An- und Abstellen der Wal-
zen (1, 2, 3, 9) und zur Drehzahlregelung derart,
daB bei Fehlbogen oder einem Maschinenstopp die
Aufiragswalze (3) unter Aufrechterhaltung des
Kontakts zur Zwischenwalze (2) von der Gegenwal-
ze (9) abhebt.

6. Beschichtungswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Um-
fangsgeschwindigkeiten der Auftragswalze (3) und
der Gegenwalze (9) einen Schlupf aufweisen.

7. Beschichtungswerk nach einem der Ansprii-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Durch-
messer der Dosierwalze (1), der Zwischenwalze (2)
und der Auftragswalze (3) im Verhéltnis 1:1, 25:
1,585 zueinander stehen.

8. Beschichtungswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der; An-
trieb fur die Walzen vom Maschinenantrieb der
Lackiervorrichtung abgeleitet und daB zuséatzlich
ein Hilfsantrieb zum Antreiben der Walzen (1, 2, 3)
bei einem Maschinenstopp vorgesehen ist.

9. Beschichtungswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, gekennzeichnet durch Niveauregler im
Bereich der Lack-Vorratsspalte (4, 7) zur Rege-
jung des Lackeinlaufs Gber die Zufiihrdiisen (6).
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Claims

1. Three-roller coating device for lacquering ma-
chines, for the coating of rails or arches with one
coat of highly viscous coating agent, which coat
may if required comprise uncoated areas, consist-
ing of an intermediate roller (2) arranged between
the applicator roller (3) and a dosing roller (1), a lac-
quer supply device, with a lacquer siorage recess
(4) formed between the dosing roller (1) and the in-
termediate rolier (2) and arranged below a nozzle
feeder device (5), and with a counter roller (9) to
the applicator roller (3), characterised in that the
rollers (1, 2, 3) are arranged in such a way that the
vertical part of the direction of travel of the coating
agent is directed downwards only on its entire jour-
ney from the lacquer storage recess (4) to the sub-
strate.

2. Coating device according to claim 1, character-
ised in that a further lacquer storage recess (7) is
formed between the intermediate roller (2) and the
applicator roller (3).

3. Coating device according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the distances of the rollers from
each other may be adjusted independently.

4. Coating device according to one of claims 1 to
3, characterized by a distributor roller (11), ar-
ranged between the substrate exit (10) and the re-
cess (7) to the intermediate roller (2), which distribu-
tor roller may be brought into contact with the appli-
cator roller.

5. Coating device according to one of claims 1 to
4, characterised by a control and adjustment de-
vice for the positioning and release of the rollers (1,
2, 3, 9) and for the adjustment of the rev/min such
that in the event of a defective arch or a machine
stoppage, the applicator roller (3) is lifted off the
counter roller (9) but contact is maintained with the
intermediate roller (2).

6. Coating device according to one of claims 1 to
5, characterised in that the circumferential speeds
of the applicator roller (3) and the counter roller (9)
produce a slip.

7. Coating device according to one of claims 1 to
6, characterised in that the diameter of the dosing
roller (1), the intermediate roller (2) and the appli-
cator roller (3) have a ratio to each other of
1:1.25:1.585.

8. Coating device according to one of claims 1 to
7, characterised in that the drive for the roliers is
derived from the machine drive of the lacquering
device and that in addition an accessory drive is
provided to drive the rollers (1, 2, 3) in the event of
a machine stoppage.

9. Coating device according to one of claims 1 to
8, characterised by a level regulator in the area of
the lacquer storage recesses (4, 7) to regulate the
flow of lacquer through the supply nozzles (6).

Revendications

1. Dispositif d’enduction a trois rouleaux pour des
machines de laquage destinées a enduire des nap-
pes ou feuilles avec une couche d'un enduit de vis-
cosité élevée et présentant éventuellement des zo-
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nes d'interruption, ce dispositif comportant un rou-
leau intermédiaire (2) agencé entre le rouleau
d'application (3) et un rouleau doseur (1), un disposi-
tif de réserve de lague comprenant un interstice de
réserve de laque (4) ménagé entre ie rouleau do-
seur (1) et le rouleau intermédiaire (2) et situé en-
dessous d'un dispositif d'alimentation & buses (5),
ainsi qu'un rouleau (9) conjugué au rouleau d'appli-
cation (3), caractérisé en ce que les rouleaux (1, 2,
3) sont agencés de telle sorte que la composante
verticale de la direction de transport de l'enduit,
soit uniquement dirigée vers le bas sur la totalité du
trajet de transport, de linterstice de réserve de la-
que (4) jusgu’au substrat.

2. Dispositif d'enduction selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'un autre interstice de réserve
de iaque (7) est ménagé entre le rouleau intermédiai-
re (2) et le rouleau d’application (3).

3. Dispositif d’enduction selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que les écartements entre
les rouleaux sont réglables de maniére indépendan-
te.

4. Dispositif d’enduction selon Pune des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé par un rouleau de réparti-
tion (11) agencé entre linterstice de sortie du subs-
trat (10) et V'interstice (7) par rapport au rouleau in-
termédiaire (2), ce rouleau de répartition pouvant
étre appliqué contre le rouleau d’application.

5. Dispositif d’enduction selon l'une des revendi-
cations 1 & 4, caractérisé par un dispositif de com-
mande et de régulation pour le réglage de la position
des rouleaux et leur arrét, ainsi que pour la régula-
tion de ia vitesse de rotation, de maniére a ce qgue,
dans le cas de feuilles défectueuses ou d'un arrét-
machine, le rouleau d'application (3) s'éloigne du
rouleau conjugué (9), tout en conservant le contact
avec le rouleau intermédiaire (2).

6. Dispositif d’enduction selon l'une des revendi-
cations 1 a 5, caractérisé en ce gue les vitesses cir-
conférentielles du rouleau d'application (3) et du
rouleau conjugué (9) présentent un glissement rela-
tif.

7. Dispositif d’enduction selon I'une des revendi-
cations 1 & 6, caractérisé en ce que les diamétres du
rouleau doseur (1), du rouleau intermédiaire (2) et du
rouleau d'application (3) sont dans les rapports sui-
vants: 1:1, 25:1, 585.

8. Dispositif d’enduction selon l'une des revendi-
cations 1 & 7, caractérisé en ce que I'entrainement
des rouleaux est dérivé de l'entrainement-machine
de linstallation de laquage, et qu'il est prévu en
outre, un entrainement auxiliaire destiné & entrainer
les rouleaux (1, 2, 3) lors d'un arrét-machine.

9. Dispositif d'enduction selon l'une des revendi-
cations 1 & 8, caractérisé par des régulateurs de ni-
veau agencés dans la zone des interstices de ré-
serve de laque (4, 7), et destinés a réguler I'amenée
de lague au travers des buses d'alimentation (6).
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