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(54) Vorrichtung zum Aufbringen von Lack auf plattenförmige Werkstücke

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
bringen eines flüssigen Auftragsmediums auf flächige
Werkstücke mittels einer Auftragswalze (3) und einer
Dosierwalze (4), wobei zwischen den genannten Wal-
zen ein Reservoir (5) für das Auftragsmedium gebildet

ist und das Auftragsmedium von oben in das Reservoir
nachläuft. Wesentlich dabei ist, dass in dem Reservoir
(5) ein schwimmender Homogenisierkörper (9, 19) an-
geordnet ist, der an seiner Oberseite zumindest teilwei-
se von dem zuströmenden Auftragsmedium beauf-
schlagt wird.



EP 1 502 661 A2

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufbringen eines flüssigen Auftragsmediums, insbe-
sondere Lack, auf flächige Werkstücke mittels einer auf
dem Werkstück abrollenden Auftragswalze und einer
zur Ausbildung eines Spaltes an die Mantelfläche der
Auftragswalze anstellbaren Dosiereinrichtung, insbe-
sondere in Form einer auf der Auftragswalze abrollen-
den Dosierwalze, derart, dass oberhalb des Spaltes
zwischen Auftragswalze und Dosiereinrichtung ein Re-
servoir für das Auftragsmedium entsteht, dessen Nach-
füllung durch eine Zulaufleitung oberhalb des Niveaus
des Auftragsmediums im Reservoir erfolgt, wobei die
Nachfüllung insbesondere durch diskontinuierliche
Pumpen wie Membranpumpen erfolgt.
[0002] Derartige Walzmaschinen sind in vielfachen
Ausführungsformen und zum Aufbringen unterschiedli-
cher Auftragsmedien bekannt. Ihr Haupteinsatzgebiet
ist das Aufbringen von Lack auf plattenförmige Werk-
stücke, vergleiche EP 427 045. Die Dosiereinrichtung
besteht meist aus einer an die Auftragswalze anstellba-
ren Dosierwalze; sie kann statt dessen aber auch aus
einem Rakel bestehen, vergleiche beispielsweise DE
100 30 310. In beiden Fällen entsteht oberhalb des
Spaltes ein etwa V-förmiges Reservoir, in dem das Auf-
tragsmedium mit einem gewissen Mindestniveau bereit-
gehalten wird. Der stirnseitige Abschluss dieses Reser-
voirs erfolgt meist durch sogenannte Abschlussbacken,
die an den Stirnseiten der Auftragswalze angeordnet
sind.
[0003] Die Füllung des Reservoirs erfolgt über eine
Zulaufleitung mit freiem Auslauf oberhalb des Niveaus
des Auftragsmediums, und zwar meist in der Maschi-
nenmitte. Die Förderleistung wird dabei so eingestellt,
dass eine etwas größere Menge gefördert wird, als es
dem augenblicklichen Bedarf entspricht. Die über-
schüssige Menge an Auftragsmedium läuft über die
Oberkante der seitlichen Abschlussbacken in Rücklauf-
sammelleitungen zum Pumpenbehälter in den Kreislauf
des Auftragsmediums zurück.
[0004] Untersuchungen der Anmelderin haben nun
ergeben, dass bei hohen Anforderungen an die Ober-
flächenqualität, insbesondere beim Auftrag von Lacken
mit Feststoffanteilen, mitunter optische Unregelmäßig-
keiten in der Oberflächentextur auftreten und dass diese
Auftragsfehler möglicherweise mit dem bei diskontinu-
ierlichen Pumpen auftretenden Nachfüllstoß zusam-
menhängen.
[0005] Versuche der Anmelderin, den Zulauf des Auf-
tragsmediums in das Reservoir zu vergleichmäßigen,
insbesondere durch Verteilrinnen mit über die Walzen-
breite verteilten Ablaufbohrungen, ergaben zwar eine
gewisse Besserung. Gleichzeitig entstanden aber
räumliche Probleme, weil an den Dosier- und Auftrags-
walzen meist schwenkbar gelagerte Abstreifrakel an-
greifen, die dann mit der Verteilrinne kollidieren können.
Außerdem wird dadurch die Reinigung der Maschine

sehr erschwert.
[0006] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Walzen-Auftrags-
vorrichtung der eingangs beschriebenen Art hinsichtlich
der Beschichtungsqualität zu verbessern, und zwar ins-
besondere bei solchen Anwendungsfällen, wo die Zu-
fuhr des Auftragsmediums in das Reservoir durch dis-
kontinuierliche Pumpen erfolgt, wie sie bei hochabrasi-
ven und aggressiven Lacken notwendig sind.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß da-
durch gelöst, dass in dem Reservoir ein in das Auftrags-
medium eintauchender Homogenisierkörper angeord-
net ist, der in Längsrichtung etwa parallel zum Spalt ver-
läuft und der in Querrichtung so angeordnet ist, dass
seine Oberseite überwiegend von dem aus der Zulauf-
leitung ausströmenden Auftragsmedium beaufschlagt
wird.
[0008] Durch diese Maßnahme trifft der schwallartige
Nachschub aus der Zulaufleitung nicht mehr - zumin-
dest aber nicht mehr in vollem Umfang - auf die freie
Flüssigkeitsoberfläche des Reservoirs, sondern dieser
Nachfüllimpuls wird ganz oder teilweise von dem Homo-
genisierkörper aufgenommen und somit in seiner Dyna-
mik erheblich geschwächt. Die bisher auftretende Stö-
rung in der Lackströmung des Reservoirs wird somit
drastisch verringert und die sogenannten Glanzstreifen
auf der Produktoberfläche werden zuverlässig beseitigt.
Außerdem entfallen die erwähnten Verteilrinnen und de-
ren aufwendige Reinigung.
[0009] Damit das Auftragsmedium unabhängig von
seiner Viskosität und seiner Fördergeschwindigkeit auf
den Homogenisierkörper trifft, empfiehlt es sich, dass
die Zulaufleitung zumindest einen auf den Homogeni-
sierkörper gerichteten Auslauf, vorzugsweise aber eine
Vielzahl in Spaltrichtung aufeinanderfolgender, derart
ausgerichteter Auslauföffnungen aufweist. Diese Öff-
nungen können sich nahezu über die gesamte Länge
des Reservoirs erstrecken.
[0010] Hinsichtlich des Homogenisierkörpers emp-
fiehlt es sich ebenfalls, dass er sich nahezu über die
gesamte Länge des Reservoirs erstreckt, wobei aus
Gründen der einfacheren Reinigung vorzugsweise mit
einem durchgehenden Körper anstelle mehrerer Einzel-
körper gearbeitet wird. Die Form des Homogenisierkör-
pers ist zweckmäßigerweise kreiszylindrisch. Er kann
dabei im Reservoir rotieren - sei es allein aufgrund der
sich ausbildenden Strömung, sei es aufgrund temporä-
rer Anlage an der Auftragswalze oder der Dosierwalze.
Statt dessen kann der Homogenisierkörper aber auch
undrehbar im Reservoir angeordnet sein, etwa als keil-
förmige Leiste.
[0011] Damit der Homogenisierkörper seine dämp-
fenden Eigenschaften auf den Zufluss des Auftragsme-
diums optimal erfüllen kann, empfiehlt es sich, dass er
zumindest in Vertikalrichtung, vorzugsweise ganz frei
schwimmend im Reservoir gelagert ist, so dass er un-
abhängig vom Füllniveau stets mit seiner Oberseite aus
dem Auftragsmedium auftaucht. Damit diese Positionie-
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rung für Auftragsmedien mit stark unterschiedlichem
spezifischen Gewicht beibehalten werden kann, liegt es
im Rahmen der Erfindung, entweder unterschiedlich
schwere Homogenisierkörper zu verwenden oder der
Homogenisierkörper wird in einer Niveauregulierung
gelagert; die ihn stets in einer nur teilweise eingetauch-
ten Stellung hält, gleichgültig, wie hoch das Reservoir
gefüllt ist und welches spezifische Gewicht das Auf-
tragsmedium hat.
[0012] Eine besonders zweckmäßige Ausgestaltung
des Homogenisierkörpers besteht darin, dass er als
Hohlkörper ausgebildet ist und sein Innenraum mit un-
terschiedlichen Gewichten zu füllen ist. Dadurch kann
sein Gewicht optimal an das spezifische Gewicht des
Auftragsmediums angepasst werden, derart, dass sei-
ne ideale Eintauchposition gewährleistet ist. Bei den
Gewichten kann es sich um zylindrische Einsätze aus
unterschiedlichem Material handeln, die einfach in den
ebenfalls zylindrischen Homogenisierkörper axial ein-
gesteckt werden, so dass sie reibschlüssig und/oder
formschlüssig im Inneren des Homogenisierkörpers ge-
halten werden. Statt dessen kann es sich bei den Ge-
wichten auch um lose Füllkörper wie Granulat handeln.
[0013] Damit der im Auftragsmedium schwimmende
Homogenisierkörper nicht an der rotierenden Auftrags-
walze anstößt, insbesondere nicht zwischen zwei Wal-
zen verklemmt wird, kann es zweckmäßig sein, die ma-
ximale Absinkbewegung des Homogenisierkörpers
durch Anschläge zu begrenzen. Diese Anschläge kön-
nen etwa im Reservoir angebracht werden und entwe-
der mit dem äußeren Umfang des Homogenisierkörpers
korrespondieren oder mit stirnseitig zentral angeordne-
ten Zapfen oder dergleichen.
[0014] Zweckmäßig ist der Homogenisierkörper an
seinen äußeren Enden vertikal verschiebbar an den
stirnseitigen Abschlussbacken des Reservoirs gelagert.
Jedoch kommen hierfür auch andere Lagerungsmög-
lichkeiten in Betracht; grundsätzlich kann der Homoge-
nisierkörper sogar völlig frei schwimmend in das Reser-
voir eingelegt werden.
[0015] Weitere Untersuchungen der Anmelderin ha-
ben ergeben, dass eine erhebliche Verbesserung der
Oberflächenqualität des aufgebrachten Mediums auch
dadurch erreicht werden kann, dass der Zulauf des Auf-
tragsmediums in den Zwickelraum zwischen Abstreifra-
kel und Auftragswalze verlegt wird, wobei dann auf den
Homogenisierkörper verzichtet werden kann. Das Ab-
streifrakel wird dann zweckmäßig etwas tiefer am Um-
fang der Auftragswalze angeordnet, nämlich auf dem
Niveau des bei der zuvor beschriebenen Bauform ent-
stehenden Reservoirs, damit man eine hinreichend stei-
le Ausrichtung des Zwickelraumes zwischen Abstreifra-
kel und Auftragswalze erreicht.
[0016] Zusätzliche Merkmale der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Aus-
führungsbeispieles anhand der Zeichnung und aus der
Zeichnung selbst; dabei zeigt

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einer Lackwalzmaschine
im Querschnitt gemäß einer ersten Alternati-
ve;

Fig. 2 den gleichen Ausschnitt gemäß einer zweiten
Alternative;

Fig. 3 eine Ansicht von oben;
Fig. 4 eine Stirnansicht mit dem Lagerschild für den

Homogenisierkörper und
Fig. 5 einen Ausschnitt entsprechend Fig. 1 bei einer

dritten Alternative.

[0017] In den Figuren 1 und 2 erkennt man ein plat-
tenförmiges Werkstück 1, auf dessen Oberseite ein
Feststoff-basierter Lack mit geringer Schichtdicke, im
Ausführungsbeispiel von etwa 5 µ bis etwa 20 µ aufge-
tragen werden soll. Die Auftragsvorrichtung hat zu-
nächst den üblichen Aufbau, nämlich eine untere Trans-
portwalze 2 und eine darüber angeordnete Auftragswal-
ze 3, zwischen denen das Produkt horizontal hindurch-
gefördert wird. Die Auftragswalze 3 arbeitet mit einer et-
was kleineren Dosierwalze 4 zusammen, derart, dass
zwischen beiden Walzen ein minimaler Spalt entsteht,
oberhalb dem sich ein Lackreservoir 5 befindet. Das
Lackreservoir 5 wird längsseits durch die beiden gegen-
einanderstehenden Umfangsflächen der Auftragswalze
3 und der Dosierwalze 4 gebildet, so dass es einen etwa
V-förmigen Querschnitt erhält, wogegen es stirnseits
durch hier nicht abgebildete, an sich bekannte Ab-
schlussbacken begrenzt ist.
[0018] Mit Abstand oberhalb des Reservoirs erkennt
man eine Zulaufleitung 6. Sie ist an eine bei Lacken mit
Feststoffen übliche diskontinuierlich arbeitende Pumpe
angeschlossen und gießt den Lack von oben über eine
endständige Öffnung 6a in das Reservoir 5. Wie Figur
3 zeigt, erstreckt sich die Zulaufleitung 6 in Längsrich-
tung des Reservoirs, und zwar nur etwa über 1/3 der
Reservoir-Länge. Diese Position der Abflussöffnung 6a
ergibt in Verbindung mit dem Förderimpuls eine relativ
homogene Durchmischung der nachgelieferten Lack-
menge mit dem bereits im Reservoir befindlichen Lack.
Selbstverständlich kann die Abflussöffnung aber auch
weiter in den mittleren Bereich der Reservoir-Länge hin-
einragen.
[0019] Schließlich erkennt man in den Figuren 1 und
2 noch zwei Abstreifrakel 7 und 8, die in an sich bekann-
ter Weise mit der ihnen zugeordneten Dosierwalze 4
bzw. Auftragswalze 3 zusammenwirken.
[0020] In soweit hat die beschriebene Walzmaschine
den an sich bekannten Aufbau.
[0021] Wesentlich ist nun, dass in dem Reservoir 5,
und zwar etwa unterhalb der Zulaufleitung 6 ein Homo-
genisierkörper 9 schwimmt, der mit einem gewissen Ab-
stand zwischen beiden Walzen angeordnet ist und teil-
weise in den im Reservoir stehenden Lack eintaucht,
oben jedoch aus dem Lack vorsteht. In Figur 1 erkennt
man, dass der von der Zulaufleitung 6 kommende Lack
zum überwiegenden Teil nicht direkt in das Reservoir 5
hineinfällt, sondern auf den Homogenisierkörper 9 trifft.
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Dadurch nimmt der Homogenisierkörper die aus der
stoßartigen Fördercharakteristik der Pumpe resultieren-
den Impulse auf und verhindert deren Weitergabe an
den Abströmspalt zwischen Auftragswalze 3 und Do-
sierwalze 4 und somit auf die Oberfläche des Lackfilmes
auf dem Werkstück.
[0022] Bei der in Figur 1 gezeigten Alternative besteht
der Homogenisierkörper aus einer etwa keilförmigen
Leiste, die sich nach unten verjüngt und diese Orientie-
rung auch beibehält, wogegen sie in Vertikalrichtung
vorzugsweise schwimmend gelagert ist.
[0023] Bei der in Figur 2 gezeigten Alternative besteht
der Homogenisierkörper statt dessen aus einer runden
Stange 19, die frei drehbar im Reservoir schwimmt. Da-
durch ergibt sich folgender Effekt: In Folge der Rotation
von Dosier- und Auftragswalze - gleichgültig, ob die
Walzen gleich- oder gegenläufig drehen - entsteht meist
auch eine Zirkulation der Lackflüssigkeit um eine zu den
Walzenachsen parallele Achse. Diese Zirkulation der
Lackflüssigkeit erzeugt eine gleichsinnige Rotation des
stabförmigen Homogenisierkörpers 19 - gegebenen-
falls noch verstärkt durch dessen tangentiale Berührung
mit einer der beiden Walzen 3 oder 4. Somit wird der auf
die Oberseite des Homogenisierkörpers stoßweise fal-
lende Lackstrom in erheblich vergleichmäßigter Form
dem Reservoir 5 zugeführt.
[0024] Figur 4 zeigt eine Stirnansicht der Lackwalz-
maschine. Man erkennt dort insbesondere ein Lager-
schild für die stirnseitige Lagerung des Homogenisier-
körpers 9 oder 19. Es besteht aus einer Lagerplatte 10,
die zugleich auch die stirnseitige Abschlussbacke für
die Walzen 3 und 4 bildet. Dazu weist sie einen etwa
vertikalen, nach oben offenen Schlitz 11 auf, in dem die
axial überstehenden Enden des Homogenisierkörpers
9 oder 19 gelagert sind, im Falle des Homogenisierkör-
pers 9 undrehbar, im Falle des Homogenisierkörpers 19
drehbar. In beiden Fällen kann der Homogenisierkörper
ohne zusätzliche Werkzeuge nach oben aus dem La-
gerschild 10 entnommen werden, so dass seine Reini-
gung problemlos möglich ist.
[0025] Fig. 5 zeigt eine alternative Bauform, bei der
auf den Homogenisierkörper verzichtet wird. Stattdes-
sen ist das mit der Auftragswalze 3 zusammenwirkende
Abstreifrakel 8 etwa weiter nach unten verlegt und stei-
ler angestellt und die Zulaufleitung 6 befindet sich nicht
mehr zwischen den beiden Abstreifrakeln, sondern zwi-
schen dem Abstreifrakel 8 und der Auftragswalze 3, so
dass sich in dem dort gebildeten Zwickelraum das Lack-
reservoir 15 bildet.
[0026] Es liegt aber selbstverständlich im Rahmen
der Erfindung, den Homogenisierkörper auch bei der in
Fig. 5 gezeigten Alternative einzusetzen.
[0027] Zusammenfassend bietet die Erfindung den
Vorteil, dass durch Zwischenschaltung eines Homoge-
nisierkörpers in Form eines Schwimmkörpers oder
durch die seitliche Verlagerung der Zulaufleitung zwi-
schen Auftragswalze und zugeordnetem Abstreifrakel
ein direktes Aufprallen des von der Zulaufleitung abflie-

ßenden Auftragsmediums in das Reservoir und die dar-
aus resultierenden Störungen der Einlaufbedingungen
in den Dosierspalt weitestgehend vermieden werden.
Die bisher auftretenden Fehler in der Oberflächentextur
des lackierten Produktes werden dadurch zuverlässig
beseitigt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Aufbringen eines flüssigen Auf-
tragsmediums, insbesondere Lack, auf flächige
Werkstücke (1) mittels einer auf dem Werkstück (1)
abrollenden Auftragswalze (3) und einer zur Ausbil-
dung eines Spaltes an die Mantelfläche der Auf-
tragswalze (3) anstellbaren Dosiereinrichtung, ins-
besondere in Form einer an der Auftragswalze (3)
abrollenden Dosierwalze (4), derart, dass oberhalb
des Spaltes zwischen Auftragswalze (3) und Do-
siereinrichtung ein Reservoir (5) für das Auftrags-
medium entsteht, dessen Füllung durch eine Zu-
laufleitung (6) oberhalb des Niveaus des Auftrags-
mediums im Reservoir (5) erfolgt, wobei die Füllung
insbesondere durch diskontinuierliche Pumpen wie
Membranpumpen erfolgt,
dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Reservoir (5) zumindest ein in das Auf-
tragsmedium eintauchender Homogenisierkörper
(9, 19) angeordnet ist, der in Längsrichtung etwa
parallel zu dem genannten Spalt verläuft und der in
Querrichtung so angeordnet ist, dass seine Ober-
seite zumindest teilweise von dem aus der Zulauf-
leitung (6) ausströmenden Auftragsmedium beauf-
schlagt wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Zulaufleitung (6) zumindest einen auf den
Homogenisierkörper (9, 19) gerichteten Auslauf
(6a) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das von der Zulaufleitung (6) kommende Auf-
tragsmedium über einen gewissen Längsabschnitt
verteilt auf den Homogenisierkörper (9, 19) auftrifft.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Homogenisierkörper (9, 19) stangenartig
ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Homogenisierkörper (19) frei drehbar ge-
lagert ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,
dass der Homogenisierkörper (9, 19) zumindest in
Vertikalrichtung frei schwimmend gelagert ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie Anschläge aufweist, die das Absinken des
Homogenisierkörpers begrenzen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Homogenisierkörper als Hohlkörper aus-
gebildet ist, der mit Gewichten zu füllen ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Homogenisierkörper (9, 19) an seinen En-
den an stirnseitigen Abschlussbacken (10) des Re-
servoirs (5) gelagert ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Homogenisierkörper (9, 19) nach oben
frei herausnehmbar gelagert ist.

11. Vorrichtung, nach Anspruch 1, wobei ein Abstreifra-
kel (8) an der Auftragswalze (3) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass - gegebenenfalls unter Verzicht auf den Ho-
mogenisierkörper - der Zulauf (6) des Auftragsme-
diums in den Zwickelraum zwischen Abstreifrakel
(8) und Auftragswalze (3) verlegt ist.
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