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(57) Die Erfindung betrifft eine Lackierwalze, aufweisend

einen Walzenkorper mit einer wenigstens zweilagigen
Beschichtung zumindest eines Abschnitts von dessen
Mantelflache. Die Lackierwalze zeichnet sich dadurch
aus, dass die Beschichtung des Walzenkérpers eine
innere gummielastische Schicht und eine auliere
gummielastische Schicht aufweist, wobei die innere
gummielastische Schicht zwischen der Mantelflache
des Walzenkérpers und der aulieren
gummielastischen Schicht angeordnet ist, wahrend
durch die &uBere gummielastische Schicht eine
Oberflache der Lackierwalze ausgebildet ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Lackierwalze, aufweisend einen Walzenkérper mit einer
wenigstens zweilagigen Beschichtung zumindest eines Abschnitts von dessen
Mantelflache. Die Lackierwalze zeichnet sich dadurch aus, dass die Beschichtung
des Walzenkérpers eine innere gummielastische Schicht und eine &ulere
gummielastische Schicht aufweist, wobei die innere gummielastische Schicht
zwischen der Mantelflache des Walzenkérpers und der aulleren gummielastischen
Schicht angeordnet ist, wahrend durch die dulRere gummielastische Schicht eine

Oberflache der Lackierwalze ausgebildet ist.

Fis. 4
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Die Erfindung betrifft eine Lackierwalze aufweisend einen Walzenkérper mit
einer wenigstens zweilagigen Beschichtung zumindest eines Abschnitts von dessen
Mantelflache. Weiter betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zum Herstellen einer
solchen zweilagigen Beschichtung.

Ublicherweise werden entsprechende Lackierwalzen mit einer Beschichtung
aus Polyurethan Silikon oder Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk mit einer Harte von
10 bis 50 Shore-A verwendet. Diese haben jedoch den Nachteil, dass
dreidimensionale Oberfldchen, beispielsweise solche mit Nuten Einfrasungen oder
Strukturierungen, nur unzureichend lackiert werden kénnen und kein vollstindiger
Farb- oder Lackauftrag auf die gesamte Flache méglich ist. Derartige Bauteile,
beispielsweise Zimmertiiren, Haustiiren, Mébel oder Mébelelemente, miissen dann
manuell lackiert werden.

Um einen besseren Farb- oder Lackauftrag auch bei dreidimensionalen
Oberflachen zu erreichen gab es Versuche, die Beschichtung einer Lackierwalze aus
sehr weichem Silikon zu fertigen. Lackierwalzen mit einer Beschichtung aus sehr
weichem Silikon weisen jedoch nur eine sehr geringe Standzeit von zum Teil nur

einem Tag auf, so dass sich deren Einsatz als unwirtschaftlich erwies.
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Alternativ. wurden zweilagige Beschichtungen aus einer inneren
Schaumstoffschicht und einer &uReren Polyurethan-Schicht entwickelt. Diese
zweilagigen Beschichtungen aus Schaumstoff und Polyurethan zeichnen sich jedoch
durch eine sehr aufwendige Herstellung aus. Dabei werden zunéchst
Schaumstoffplatten zugeschnitten und mittels Klebstoff auf den Walzenkorper
aufgeklebt. An den jeweiligen Enden der Schaumstoffplatten werden diese dann
stumpf voreinander geklebt oder schrag angearbeitet und iiberlappend verklebt.
Dadurch ist eine axiale StoRnaht an deren Verbindung bedingt, die zu einer héheren
Harte und geringeren Festigkeit der Beschichtung im Bereich der StoRnaht fiilhrt. Bei
Verwendung von nicht ausreichend breiten oder dicken Schaumstoffzuschnitten
entstehen zudem weitere Nahtstellen zwischen den einzelnen
Schaumstoffzuschnitten. In einem weiteren, nétigen Bearbeitungsschritt muss die
Schaumstoffschicht dann auf Soll-MaR gedreht oder geschliffen werden.

Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Lackierwalze bereitzustellen, die
einerseits technisch verbessert ist, d.h. auch geeignet ist dreidimensionale
Oberflaichen mit Nuten, Einfrasungen oder dergleichen zu lackieren und eine Gber
deren gesamten Umfang gleichmaRig harte Beschichtung aufweist, und andererseits
einfacher und kostengiinstiger herzustellen ist.

Die L&sung dieser Aufgabe erfolgt mit einer Lackierwalze mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1 und einem Verfahren zur Herstellung einer zweilagigen
Beschichtung einer Lackierwalze mit den Merkmalen des Patentanspruchs 10.
Weiterbildungen und vorteilhafte  Ausgestaltungen sind in  den jeweils

nachgeordneten Patentanspriichen angegeben.
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Die Lackierwalze aufweisend einen WalzenkSrper mit einer wenigstens
zweilagigen Beschichtung zumindest eines Abschnitts von dessen Mantelfldche,
zeichnet sich erfindungsgeméaR dadurch aus, dass die zweilagige Beschichtung des
Walzenkorpers eine innere gummielastische Schicht und eine &duBere
gummielastische Schicht aufweist, wobei die innere gummielastische Schicht
zwischen der Mantelflaiche des Walzenkérpers und der duBeren gummielastischen
Schicht angeordnet ist, wahrend durch die duRere gummielastische Schicht eine
Oberflaiche der Lackierwalze ausgebildet ist. Durch die Kombination zweier
gummielastischer Schichten kann die Beschichtung gegeniiber der aus dem Stand
der Technik bekannten Kombination von Schaumstoffplatten und einer dariiber
aufgebrachten gummielastischen Schicht wesentlich einfacher hergestellt werden.
Die innere gummielastische Schicht kann dabei einfach auf den Walzenkérper
gegossen werden und so nahtlos ohne eine die Harte oder Festigkeit
beeintrachtigende Stolnaht erzeugt werden. Zudem erméglicht die Verwendung von
zwei gummielastischen Schichten eine gute chemische Verbindung der
gummielastischen Schichten miteinander.

Die fur zu lackierende Gegenstdnde mit dreidimensionalen Oberflachen, wie
beispielsweise solchen mit Nuten, Einfrasungen oder dergleichen, nétige Flexibilitat
und Standzeit der Beschichtung wird dabei erreicht, indem die beiden
gummielastischen Schichten jeweils eine unterschiedliche Harte aufweisen.
Vorteilhafterweise besteht die innere gummielastische Schicht der beiden
gummielastischen  Schichten dann aus einer gegeniber der auReren
gummielastischen Schicht weicheren Materialzusammensetzung. Somit gibt die

innere gummielastische Schicht der Beschichtung des Walzenké&rpers die nétigen
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flexiblen Eigenschaften, wéhrend durch die &uRere gummielastische Schicht
sichergestellt ist, dass die Beschichtung nicht zu schnell verschleift.

Um die nétige Flexibilitit zu erreichen weist die innere gummielastische
Schicht vorteilhafterweise eine Harte von 0 bis 15 Shore-A, insbesondere eine Harte
von 0 bis 10 Shore-A, auf. Die d&duBere gummielastische Schicht weist
vorteilhafterweise eine Harte von wenigstens 15 Shore-A, insbesondere wenigstens
20 Shore-A, auf, um eine ausreichende Standzeit der Lackierwalze zu gew&hrleisten.

In weiterer Ausgestaltung besteht die duflere gummielastische Schicht aus
Polyurethan, das durch seine mechanischen Eigenschaften die Anforderungen an
die Standzeit der Lackierwalze gewabhrleistet. Als Material fur die innere
gummielastische Schicht eignen sich gieBbare, gummielastische Materialien. Dies
sind bevorzugt Polyurethan, Polyurethan-Gel, Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk,
Acrylnitril-Butadien-Kautschuk oder andere gieRbare gummielastische Werkstoffe.
Ein hinsichtlich Flexibilitdt und Standzeit optimiertes Verhélinis der Dicken der
gummielastischen  Schichten zueinander ergibt sich, wenn die &duRere
gummielastische Schicht eine Dicke aufweist, die weniger als 20 % der Dicke der
inneren gummielastischen Schicht betragt, insbesondere weniger als 15 % der Dicke
der inneren gummielastischen Schicht betrégt, insbesondere weniger als 10 % der
Dicke der inneren gummielastischen Schicht betrégt.

Nach einer Weiterbildung kann zudem eine Mindestdicke der &ulleren
gummielastischen Schicht erforderlich sein, die wenigstens 1 mm betragt,
insbesondere wenigstens 2 mm betragt, insbesondere wenigstens 3 mm betragt.

Der Walzenkdrper ist vorzugsweise aus einem metallischen Werkstoff,
glasfaserverstarktem Kunststoff (GFK) oder kohlenstofffaserverstarktem Kunststoff

(CFK) gefertigt, so dass die auf den Walzenkérper aufzubringende gummielastische
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Schicht vorteilhafterweise Uber einen Haftvermittler an der Mantelfliche des
Walzenkérpers anhaftet. Das Haftmittel, insbesondere ein Metall-Gummi-Haftmittel,
fur gieBbare Polyurethan Elastomere sowie thermoplastische Polyurethan
Elastomere mit Metallen und anderen festen Werkstoffen stellt dabei sicher, dass die
gummielastische Schicht und der Walzenkérper dauerhaft miteinander verbunden
sind.

Innere gummielastische Schicht und duBere gummielastische Schicht kénnen
auf einfache Weise miteinander verklebt sein, wobei die beiden gummielastischen
Schichten dann chemisch vernetzt sind. Zudem bedingen die Oberflachen der
gummielastischen Schichten eine mechanische Verankerung dieser aneinander.

GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung ist die innere gummielastische
Schicht zur Umgebung volistdndig von der &duBeren gummielastischen Schicht
umschlossen. Die Beschichtung des Walzenkorpers weist damit durchgehend eine
Oberflaiche aus der harteren gummielastischen Schicht auf, wodurch
Beschadigungen, der innenliegenden, weicheren gummielastischen Schicht
vermieden sind. Die innere gummielastische Schicht muss zudem keine so gute
chemische Bestandigkeit wie die duere gummielastische Schicht aufweisen.

Ein weiterer Vorteil der vollstandig von der auleren gummielastischen Schicht
umschlossenen inneren gummielastischen Schicht ergibt sich daraus, dass die
aduBere gummielastische Schicht eine héhere Abriebfestigkeit sowie eine hdéhere
Zug- und Weiterreif3festigkeit aufweist. Da auf den Walzenkérper aufgebrachte Farbe
ublicherweise an Stirnseiten des Walzenkérpers mittels Rakel oder Abstreifer
zurtickgehalten bzw. abgestreift wird, weist die Lackierwalze mit nur aus der dulBeren
gummielastischen Schicht gebildeten Stirnseiten somit ldngere Standzeiten auf. Die

Fertigung der Stirnseiten aus einem Material, insbesondere einem harteren Material,
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ermdglicht zudem eine einfachere und bessere Einstellung des Rakels oder
Abstreifers.

GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung kann zudem vorgesehen sein, dass
die innere gummielastische Schicht in radialer Richtung einen trapezfGrmigen
Querschnitt aufweist. Die Breite der inneren gummielastischen Schicht in axialer
Richtung des Walzenkérpers nimmt dann mit zunehmendem Abstand zu einer
Mittenachse des Walzenkorpers ab. Dies fitlhrt insbesondere in einem
Stirnseitenbereich der Lackierwalze aufgrund der dann nach auflen zunehmend
dickeren &duReren gummielastischen Schicht mit gréRerer Hérte als die innere
gummielastische Schicht zu einer héheren Formstabilitat. Zudem ist insbesondere
auch ein sanfterer Ubergang der Materialstrukturen der auf den Walzenkorper
aufgebrachten gummielastischen Schichten gegeben. Sowohl die hé&here
Formstabilitat als auch der sanftere Ubergang filhren dann einerseits zu einem
verbesserten Farbauftrag mit der Lackierwalze und vereinfachen andererseits das
Abstreifen Uberflissiger Farbe mittels Rakel oder Abstreifer.

Formstabilitat und Standfestigkeit der Lackierwalze lassen sich zudem
dadurch verbessern, dass zwischen der inneren gummielastischen Schicht und der
Mantelflache des Walzenkérpers wenigstens abschnittsweise eine gummielastische
Grundschicht angeordnet ist. Diese gummielastische Grundschicht ist wenigstens
eine weitere Lage einer gummielastischen Schicht, welche unmittelbar auf dem
Walzenkérper angeordnet ist und dessen Mantelflache vorteilhafterweise vollstandig
bedeckt.

Die gummielastische Grundschicht weist in weiterer Ausgestaltung eine
gréRere Harte als die innere gummielastische Schicht mit vorzugsweise 0 Shore-A

auf. In einem Grenzbereich zwischen Walzenkérper und Beschichtung ist damit
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weniger Bewegung wahrend des Gebrauchs der Lackierwalze zwischen den
einzelnen Komponenten, insbesondere der Beschichtung und der Mantelflaiche des
Walzenkoérpers, erreicht, so dass auf den Haftvermittler und damit die Verbindung
zwischen Walzenkérper und innerer gummielastischer Schicht geringere
Belastungen wirken. Die gummielastische  Grundschicht weist daher
vorteilhafterweise eine Harte zwischen 60 Shore-A und 98 Shore-A, insbesondere
eine Harte von 95 Shore-A auf.

Ein besonders geeignetes Material fur die Grundschicht ist das gleiche
Elastomer wie fiir die &uRere gummielastische Schicht.

Um diesen Effekt der geringeren Belastung zwischen Mantelfliche des
Walzenkdrpers und Beschichtung zu erreichen, kann die gUmmieIastische
Grundschicht eine Dicke aufweisen, die gleich oder geringerer der Dicke der dulteren
gummielastischen Schicht ist, insbesondere weniger als dreiviertel der Dicke der
aulleren gummielastischen Schicht betrégt, insbesondere der Hélfte der Dicke der
auleren gummielastischen Schicht entspricht.

Die Verbindung zwischen dem Walzenkérper und der gummielastischen
Grundschicht kann auf gleiche Weise wie zwischen dem Walzenkérper und der
inneren gummielastischen Schicht bei nur zwei Lagen erfolgen. Entsprechend erfolgt
dies auch zwischen den verschiedenen elastischen Schichten.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist zudem vorgesehen, dass die
gummielastische Grundschicht und die &auflere gummielastische Schicht an
Stirnseiten der Lackierwalze zusammengefiihrt sind und die innere gummielastische
Schicht vollstandig umschlieRen. Auch bei mehr als zwei gummielastischen

Schichten ergeben sich damit an den Stirnseiten der Lackierwalze die gleichen
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Vorteile wie bei nur einer inneren gummielastischen Schicht und einer &ueren
elastischen Schicht.

Weiter betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zur mehrlagigen Beschichtung
einer Lackierwalze. Dieses Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass eine erste,
innere gummielastische Schicht wenigstens abschnittsweise in bendtigter Dicke auf
eine Mantelflache eines vorbereiteten Walzenkérpers gegossen wird, und dass auf
die erste, innere gummielastische Schicht eine zweite, dulRere gummielastische
Schicht aufgebracht wird.

Da die innere gummielastische Schicht auf einfache Weise in benétigter Dicke
auf die Mantelflache des Walzenkorpers gegossen werden kann, entfallen die bei
Verwendung von Schaumstoff nétigen Arbeitsschritte des Zuschneidens und auf Soll-
MaR schleifen, so dass ein einfacheres und kostengiinstigeres Herstellungsverfahren
ermdglicht ist.

Nach einer ersten Weiterbildung wird vor dem GielRen der inneren
gummielastischen Schicht zur Vorbereitung des Walzenkérpers ein Haftmittel auf die
Mantelflaiche des Walzenkérpers aufgebracht. Durch das Haftmittel wird ein optimaler
Halt der auf dem Walzenkérper zu gielRenden, inneren gummielastischen Schicht
erreicht. Als Haftvermittler eignen sich dabei verschiedene zur Haftung von
gieBbaren Polyurethan Elastomeren sowie thermoplastische Polyurethan
Elastomeren auf Metallen und anderen festen Werkstoffen geeignete Haftmittel.

Die Verbindung von innerer und A&uferer gummielastischer Schicht
miteinander erfolgt nach einer zweiten Weiterbildung des Verfahrens
vorteilhafterweise durch Verklebung dieser miteinander, wobei die beiden
gummielastischen Schichten insbesondere chemisch miteinander vernetzt werden,

so dass eine dauerhafte Verbindung zwischen innerer und duflerer gummielastischer
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Schicht entsteht. Alternativ oder erganzend zu einer Verklebung der beiden
gummielastischen Schichten kann auch zwischen diesen ein Haftvermittler
aufgebracht werden, der zu einer verbesserten Verbindung der beiden
gummielastischen Schichten beitragt.

Zuséatzlich zu den zwei gummielastischen Schichten kann eine
gummielastische Grundschicht auf den Walzenkdrper aufgebracht werden. Die
Beschichtung weist dann genau drei gummielastische Lagen auf. Dies erfolgt auf
gleiche Weise wie das Auftragen der inneren gummielastischen Schicht. Die innere
gummielastische Schicht wird dann auf die gummielastische Grundschicht
aufgetragen, insbesondere gegossen. Die weiteren Fertigungsschritte sind wiederum
identisch.

Ein  Ausfihrungsbeispiel der Erfindung, aus dem sich weitere

erfindungswesentliche Merkmale ergeben kénnen, ist in der Zeichnung dargestellt.

Es zeigen:
Figur 1: einen Langsschnitt durch eine erste Ausfiihrung einer
Beschichtung einer erfindungsgemaflen Lackierwalze;
Figur 2: einen Langsschnitt durch eine zweite Ausfihrung einer
Beschichtung einer erfindungsgemalen Lackierwalze; und
Figur 3: einen Langsschnitt durch eine dritte Ausfihrung einer

Beschichtung einer erfindungsgemafien Lackierwalze.
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Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht eines Léngsschnitts durch eine
erfindungsgeméaBle Lackierwalze 1. Diese Lackierwalze 1 weist einen zylindrischen
Walzenkérper 2 auf, auf dessen Mantelfliche 3 eine zweilagige Beschichtung 4
aufgebracht ist. Die Beschichtung 4 setzt sich aus einer inneren gummielastischen
Schicht 5 und einer duleren gummielastischen Schicht 6 zusammen. Die innere
gummielastische Schicht 5 ist dabei aus einem gegenlber der &uleren
gummielastischen Schicht 6 weicheren Polyurethan-Gel gefertigt und vollstéandig von
der duBeren gummielastischen Schicht 6 und der Mantelfldiche 3 umschlossen. An
Enden 7, 7° des zylindrischen Walzenkérpers 2 ist die Beschichtung 4 in radialer
Richtung {iber dessen gesamte Dicke aus dem Material der &uReren
gummielastischen Schicht 6 gefertigt. Damit die Lackierwalze 1 eine ausreichend
flexible Beschichtung zum Lackieren von dreidimensionalen Oberflachen, wie
beispielsweise solchen mit Nuten oder Einfrdsungen, aufweist, betréagt die Dicke der
inneren gummielastischen Schicht 5 mehr als das Zehnfache der &ulleren
gummielastischen Schicht 6.

Die in Figur 2 dargestellte Lackierwalze 1° unterscheidet sich von derjenigen in
Figur 1 dadurch, dass die Beschichtung 4 zusétzlich eine gummielastische
Grundschicht 8 zwischen der Mantelflaiche 3 des Walzenkérpers 2 und der inneren
gummielastischen Schicht 5 aufweist. Gleiche Teile sind dabei in allen Figuren mit
gleichen Bezugszeichen versehen. Die zuséatzliche gummielastische Grundschicht 8
weist dabei Uber die gesamte Lange der Mantelflache 3 eine gleichbleibende Dicke
auf, die in etwa der Halfte der Dicke der aduReren gummielastischen Schicht 6
betragt.

An Enden 7, 7° der Lackierwalze 1' sind auf gleiche Weise wie in Figur 1

Stirnseitenbereiche gebildet wobei anstelle der inneren gummielastischen Schicht 5
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nur die dulere gummielastische Schicht 6 angeordnet ist und um die Dicke der
inneren gummielastischen Schicht 5 entsprechend verdickt ist. In diesen
Stirnseitenbereichen an Enden 7, 7° sind die gummielastische Grundschicht 8 und
die dullere gummielastische Schicht 6 entsprechend zusammengefiihrt. Die innere
gummielastische Schicht 5 ist damit vollstdndig umschlossen.

In Figur 3 sind die Enden 7, 7° gegeniiber der Ausfiihrung der Lackierwalze 1,
1°, 1“ in Figur 2 dahingehend abgeandert, dass die innere gummielastische Schicht 5
abgeschragte Enden aufweist. Dadurch ist ein Ubergangsbereich 9 geschaffen, in
dem die Dicke der inneren gummielastischen Schicht 5 von den jeweiligen Enden 7,
7 zunimmt, wahrend die Dicke der &uReren gummielastischen Schicht 6 ausgehend
von den Stirnseiten abnimmt. In den Ubrigen Merkmalen stimmt die Ausfithrung
gemal Figur 3 mit der gemal Figur 2 Gberein.

Alle in der vorstehenden Beschreibung und in den Anspriichen genannten
Merkmale sind in einer beliebigen Auswahl mit den Merkmalen des unabhéngigen
Anspruchs kombinierbar. Die Offenbarung der Erfindung ist somit nicht auf die
beschriebenen bzw. beanspruchten Merkmalskombinationen beschrénkt, vielmehr
sind alle im Rahmen der Erfindung sinnvollen Merkmalskombinationen als offenbart

zu betrachten.
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Patentanspriiche

[

1. Lackierwalze (1, 1°, 1), aufweisend einen Walzenkérper (2) mit einer
wenigstens zweilagigen Beschichtung (4, 4°) zumindest eines Abschnitts von dessen
Mantelflache (3),

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweilagige Beschichtung (4, 4°) des Walzenkérpers (2) eine innere
gummielastische Schicht (5) und eine dullere gummielastische Schicht (6) aufweist,
wobei die innere gummielastische Schicht (5) zwischen der Mantelfliche (3) des
Walzenkdrpers (2) und der duReren gummielastischen Schicht (6) angeordnet ist,

wahrend durch die &uRere gummielastische Schicht (6) eine Oberflache der

Lackierwalze (1, 1°, 1%) ausgebildet ist.

2. Lackierwalze (1, 19, 1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
innere gummielastische Schicht (5) der beiden gummielastischen Schichten (5, 6)
aus einer gegenuber der &uReren gummielastischen Schicht (6) weicheren

Materialzusammensetzung besteht.

3. Lackierwalze (1, 1, 1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, dass die innere gummielastische Schicht (5) eine Harte von 0 bis

15 Shore-A, insbesondere eine Harte von 0 bis 10 Shore-A, aufweist.
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4. Lackierwalze (1, 1‘, 1%) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die &uRere gummielastische Schicht (6) eine Harte von

wenigstens 15 Shore-A, insbesondere wenigstens 20 Shore-A, aufweist.

5. Lackierwalze (1, 1°, 1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die &uRere gummielastische Schicht (6) aus Polyurethan

besteht.

6. Lackierwalze (1, 1, 1“) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere gummielastische Schicht (5) aus einem gielibaren

Werkstoff besteht.

7. Lackierwalze (1, 1%, 1“) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere gummielastische Schicht (5) ein Polyurethan,
Polyurethan-Gel, Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk, Acrylnitril-Butadien-Kautschuk

oder ein anderer gieRbarer gummielastischer Werkstoff ist.

8. Lackierwalze (1, 1, 1“) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die duRere gummielastische Schicht (6) eine Dicke aufweist,
die weniger als 20 % der Dicke der inneren gummielastischen Schicht (5) betragt,
insbesondere weniger als 15 % der Dicke der inneren gummielastischen Schicht ()
betragt, insbesondere weniger als 10 % der Dicke der inneren gummielastischen

Schicht (5) betragt.
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9. Lackierwalze (1, 1%, 1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere gummielastische Schicht (5) wber einen

Haftvermittler an der Mantelfliche (3) des Walzenkérpers (2) anhaftet.

10. Lackierwalze (1, 1‘, 1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere gummielastische Schicht (5) und die &uRere

gummielastische Schicht (6) miteinander verklebt sind.

11. Lackierwalze (1, 1, 1“) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere gummielastische Schicht (5) zur Umgebung

volisténdig von der dulReren gummielastischen Schicht (6) umschlossen ist.

12. Lackierwalze (1, 1, 1%) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der inneren gummielastischen Schicht (5) und der
Mantelfldche (3) des Walzenkérpers (2) wenigstens abschnittsweise eine

gummielastische Grundschicht (8) angeordnet ist.

13. Lackierwalze (19, 1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
gummielastische Grundschicht (8) und die duBere gummielastische Schicht (6) an
Stirnseiten der Lackierwalze (1°, 1%) zusammengefithrt sind und die innere

gummielastische Schicht (5) vollstdndig umschlielen.

14. Verfahren zur mehrlagigen Beschichtung (4, 4°) einer Lackierwalze (1, 17,

1u)’

dadurch gekennzeichnet,

15/19



dass eine erste, innere gummielastische Schicht (5) wenigstens abschnittsweise in
bendtigter Dicke auf eine Mantelfliche (3) eines vorbereiteten Walzenkérpers (2)
gegossen wird, und

dass auf die erste, innere gummielastische Schicht (5) eine zweite, duflere

gummielastische Schicht (2) aufgebracht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Vorbereitung des Walzenkérpers (2) vor dem GieRen der inneren gummielastischen
Schicht (5) ein Haftmittel auf die Mantelflache (3) des Walzenkérpers (2) aufgebracht

wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere gummielastische Schicht (5) und die &uBere

gummielastische Schicht (6) miteinander verklebt werden.

16. Mai 2019
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