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@ Vorrichtung 2um diinnschichtigen Auftragen eines flissigen Beschichtungsmittels auf ein Band.

@ Eine Vorrichtung zum dinnschichtigen Auftragen eines
Beschichtungsmittels auf ein Band (1) besteht aus einer auf
der Bandoberflache abrollenden Auftragswalze (4) und aus
einem zwischen einem Vorratsbehalter (9} fiir das Beschich-
tungsmittel und der Auftragswaize (4) angeordneten, an der
Auftragswalze (4) aniiegenden, endlosen Forderband (E).

Um die Auftragsbreite des Beschichtungsmittels an die
jeweilige Bandbreite anpassen zu kénnen, sind im Vorratsbe-
halter (3) wenigstens zwei in das Beschichtungsmittelbad
{13) eintauchende, oberhalb des Badspiegels (14} am Férder-
band {5) anliegende Auftragskarper (10, 11} vorgesehen, die
sich nur (iber einen Teil der Forderbandbreite erstrecken, in
Forderrichtung des Forderbandes (5) gegeneinander versetzt
angeordnet und quer zum Forderband (5) gegeneinander
verschiebbar gelagert sind.
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Vorrichtung zum diinnschichtigen Auftragen eines
flissigen Beschichtungsmittels auf ein Band

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum diinnschichtigen Auftragen eines fliissigen Be-
schichtungsmittels auf ein Band, bestehend aus einer
auf der Bandoberfldche abrdlenden Auftragswalze und
aus einem zwischen einem Vorratsbeh&lter filir das Be-
schichtungsmittel und der Auftragswalze angeordneten,
an der Auftragswalze anliegenden Forderband, das end-
los um zur Auftragswalze parallele Umlenkrollen ge-
fiihrt ist. ,

Sollen Binder mit einer dlinnen Schicht eines zu-
mindest wdhrend des Auftragens fliissigen Beschichtungs-
mittels versehen werden, so werden h3ufig hohe Anforderun-
gen an die Gleichm&Bigkeit der aufgetragenen Schicht ge-
stellt, wie dies beispielsweise beim Ein&len, Kunst-
stoffbeschichten oder Bandverzinken von Blechb@ndern
der Fall ist. Um eine gleichmd@Bige Beschichtung sicher-
zustellen, ist es bekannt (AT-PS 345 229), eine auf dem
zu beschichtenden Band schlupffrei abrollende Auftrags-
walze {iber ein anliegendes Férderband, das in ein Be-
schichtungsmittelbad eintaucht, mit dem fliissigen Be-
schichtungsmittel zu versorgen. Die Verwendung eines

Férderbandes an Stelle der sonst iiblichen 0lf&rder-

rollen hat den Vorteil, daB das Forderband sowohl im
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oberen als auch im unteren Bereich des Walzenmantels an
die .Auftragswalze herangefiihrt werden kann, ohne das
ausreichende Eintauchen des Férderbandes in das Be-
schichtungsmittelbad zu gef&hrden, so daB das Band von

5 oben und von unten beschichtet werden kann. AuBerdem
kdnnen wegen der mdglichen geradlinigen Fiihrung des
Fdrderbandes zwischen dem Beschichtungsmittelbad und
der Auftragswalze alle fliehkraftbedingten Abspritz-
effekte vermieden werden. Wegen des auch bei verschiedenen

10 Geschwindigkeiten konstanten Beschichtungsmittelfilmes
auf dem Fdrderband kann somit auf die Auftragswalze
eine Beschichtungsmﬁielschicht gleichmafiger Stédrke
ibertragen werden, was eine Voraussetzung fiir eine gleich~
mdBige Beschichtung des Bandes bildet.

15 ‘Nachteilig bei dieser bekannten Vorrichtung ist
allerdings, dafB die Auftragsbreite des Beschichtungs-
mittels durch die Forderbandbreite unveridnderbar vor-
gegeben ist. Dies fuhrt dazu, da8 das FOrderband fiir
eine groBte Bandbreite gewdhlt wird, wobei fir zu be-

20 schichtende Binder geringerer Breite die sich aus der
Férderung einer UberschuBmenge an Beschichtungsmittel
zufolge der grdfBeren Fdorderbandbreite auftretenden
Nachteile in Kauf genommen werden miissen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde,

25 diesen Mangel zu vermeiden und eine Vorrichtung der
eingangs geschilderten Art so zu verbessern, daB mit
einfachen konstruktiven Mitteln die Auftragsbreite des
Beschichtungsmittels an die Jeweilige Breite des zu
beschichtenden Bandes angepaBt werden kann.

- 30 Die Erfindung 10st die gestellte Aufgabe dadurch,

daf im Vorratsbehdlter wenigstens zwei in das Beschichtungs-

mittelbad eintauchende, oberhalb des Badspisgels an dem
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Férderband anliegende Auftragskdrper vorgesehen sind,
die sich nur iber einen Teil der Forderbandbreite er-
streéken, in Férderrichtung des FOrderbandes gegeneinan-
der versetzt angeordnet und parallel zu den Umlenkrollen
gegeneinander verschiebbar gelagert sind.

Da auf Grund dieser MaBnahmen das Férderband nicht
in das Beschichtungsmittelbad eintaucht, wird die Mog-
lichkeit geschaffen, das Beschichtungsmittel in ver-
schiedenen Breiten auf das Fdrderband zu ilibertragen. Zu
diesem Zweck sind am Forderband anliegende und in das
Beschichtungsmittelbad eintauchende Auftragskdrper vor-
gesehen, die auf das Fdrderband einen Beschichtungsmittel-
film auftragen. Wegen der verschiebbaren Lagerung dieser
in ihrer Erstreckung in Richtung der Forderbandbreite
begrenzten Auftragskorper ergibt sich je nach dem Uber-
lappungsbereich eine Auftragsbreite in einem Bereich
zwischen der einfachen und der doppelten Auftrags-
breite eines der beiden Auftragskérper, wenn diese Auf-
tragskdrper gleiche Abmessungen aufweisen. Der Uber-
lappungsbereich stdrt dabei die Gleichm#Bigkeit der
Bandbeschichtung nicht, weil einerseits der in Fdrder-
richtung des Fdrderbandes nachfolgende Auftragskdrper
zugleich als Abstreifer fiir die vom vorhergehenden Auf-
tragskdrper aufgetragene UberschuBmenge an Beschichtungs-
mittel dient und anderseits das Forderband bei der Be-
schichtungsmitteliibergabe an die auf der Bandoberfl&che
abrollende Auftragswalze fir eine Vergleichm#Bigung der
Beschichtungsmittelschicht iiber die Auftragsbreite sorgt,
so daB unter Umst&nden auftretende UngleichmdBigkeiten
ausgeglichen werden, bevor das Beschichtungsmittel auf
das zu beschichtende Band aufgetragen wird.

Mit der Zwischenschaltung von verschiebbar ge-
lagerten AuftragskSrpern zwischen dem Fdrderband und

dem Beschichtungsmittelbad wird jedoch nicht nur eine
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einfache Einstellung der Auftragsbreite fiir das Be-
schichtungsmittel sichergestellt, sondern auch eine
hdhere Auftragsgeschwindigkeit ermglicht, weil die
Durchfiihrung des Forderbandes durch das Beschichtungs-
mittelbad entfdllt.

Mit zwel sich jeweils Uber eine HZlfte der FSrder-
bandbreite erstreckenden Auftragskdrpern kdnnen Auf-
tragsbreiten fiir das Beschichtungsmittel zwischen der
halben Férderbandbfeite und der ganzen Fdrderbandbreite
eingestellt werden. Soll ein noch grdfSerer Bereich fiir
die Einstellung der Auftragsbreite des Beschichtungs-
mittels vorgegeben sein, so sind drei oder mehr Auf-
tragskdrper mit einer entsprechend geringeren Auftrags-
breite erforderlich. Besonders einfache Konstruktions-
verhdltnisse ergeben sich dabei, wenn drei Auftrags-
k6rper im Vorratsbehi@lter vorgesehen sind, von denen der
beziiglich der Fdrderbandbreite mittlere Auftragskdrper
in Richtung der Forderbandbreite unverschiebbar ge-
lagert ist. Bei gleichen Abmessungen dieser jewéils
eine Auftragsbreite von einem Drittel der FOrderband-
breite aufweisenden Auftragskdrper lassen sich Binder
mit einer Breite zwischen einem Drittel der Fdrderband-
breite und der Forderbandbreite vorteilhaft beschichten.

Umn ein sicheres Anliegen der AuftragskSrper am
Fdrderband iber ihre gesamte Auftragsbreite zu gewihr-
ieisten und einen besonders gleichmidBigen Auftrag des
Beschichtungsmittels auf das Forderband sicherzustellen,
k6nnen in weiterer Ausbildung der Erfindung die Auf-
tragskSrper federnd an das Fdrderband angedriickt werden.
Durch diese MaBnahme wird der Abstreifeffekt des Be-
schichtungsmitteliiberschusses im ﬁberlappungsbereichr
der Auftragsktrper vorteilhaft unterstiitzt.
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Obwohl saugfdhige Auftragskorper, die keine Fdrder-
bewegung ausfilhren, durchaus im Rahmen der Erfindung
eingesetzt werden kdnnen, wenn iber die Saugkraft ein
ausreichender Beschichtungsmittelstrom zum F&rderband
erzielt wird, ergeben sich besonders glinstige Verh&lt-
nisse durch Auftragskdrper,die selbst einer Fdrderbe-
wegung unterworfen sind, so daB das Beschichtungsmittel
aus dem Vorratsbeh#lter in der Jjeweils gewlinschten Menge
dem Fdrderband zugefiihrt werden kann. Mit Auftrags-
kOrpern, die aus drehbar gelagerten Auftragsrollen be-
stehen, lassen sich vorteilhafte Bedingungen fiir eine
Beschichtungsmittelfdrderung schaffen. Diese Auftrags-
rollen konnen mit einem gesonderten Antrieb verbunden
werden. Synchrone Antriebsverhdltnisse lassen sich aber
einfach dadurch erreichen, daB die Auftragsrollen an
das Forderband angedriickt und von dem Fdrderband ge-
dreht werden.
In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand bei-
spielsweise dargestellt. Es zeigen
Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Auftragen
‘eines fliissigen Beschichtungsmittels auf ein
Band in einem schematischen Lingsschnitt,

Fig. 2 den Vorratsbehdlter flir das Beschichtungsmittel
mit den AuftragskSrpern in einer Draufsicht,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III der Fig. 2
in einem grdBeren MaBstab und

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 2,
ebenfalls in einem gréBeren MaBstab.

Wie aus der Fig. 1 entnommen werden kann, wird das
zu beschichtende Band 1 zwischen einer auf einem Gestell
2 gelagerten Stiitzrolle 3 und einer Auftragswalze 4 fiir

das Beschichtungsmittel, beispielsweise 01, hindurchge-



10

15

20

25

30

0099349

zogen, wobei das auf der Auftragswalze 4 befindliche
Beschichtungsmittel auf das Band 1 Ubertragen wird.
Zum Auftragen des Beschichtungsmittels auf die Auf-
tragswalze 4 dient ein Férderband 5, das endlos um zur
Auftragswalze 4 parallelen Umlenkrollen 6 gefiihrt ist,
die zusammen mit der Auftragswalze 4 in einer schwenk-
bar im Gestell 2 gelagerten Schwinge 7 gehalten sind.
Zum Anstellen der .Auftragswalze 4 an das zu beschichtende
Band 1 ist ein an der Schwinge 7 angelenkter Arbeits-
zylinder 8 vorgesehen.

Un das Beschichtungsmittel in verschiedenen Breiten
aus einem Vorratsbehdlter 9 auf das Fﬁfderband 5 auf-
tragen zu kdnnen, sind im Vorratsbehdlter 9 drei Auf-
tragskdrper 10,11 und 12 vorgesehen, die parallel zu
den Umlenkrollen 6 des Fdrderbandes 5 verlaufen und sich
jeweils iiber ein Drittel der Fdrderbandbreite erstrecken.
Diese Auftragskdrper 10,11 und 12 sind als Auftrags-
rollen ausgebildet und weisen in Forderrichtung des
Forderbandes 5 eine Versetzung gegeneinander auf, deren
AusmaB den Durchmesser der durchmessergleichen Auftrags-
kSrper 10, 11 und 12 Ubersteigt. Die Auftragskdrper 10
und 11 kdnnen daher gegeniiber dem ‘bezliglich der Férder-
bandbreite mittleren Auftragskdrper 12 parallel zu den
Umlenkrollen 6 verschoben werden, wodurch sich die ge-
samte Auftragsbreite des Beschichtungsmittels veréndert.
Das Beschichtungsmittel wird n&@mlich von den in das Be-
sichtungsmittelbad 13 eintauchenden Auftragskdrpern auf
das oberhalb des Badspiegels 14 an den Auftragskdrpern
10,11 und 12 anliegende Fdrderband 5 iibertragen.

Damit die Verschiebbarkeit der beiden seitlichen
Auftragskdrper 10.-und 11 in einfacher Weise sicher-
gestellt werden kann, sind diese hohl ausgebildeten
Auftragskérper 10 und 11 auf koaxialen Fiihrungsstangen 15
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verschiebbar gelagert und stehen mit einer Stell-
einfichtung in Verbindung, Diese Stelleinrichtung be-
steht gem&B Fig. 2 aus einer {iber eine Handkurbel 16
betdtighbaren Stellspindel 17, die zwel gegensinnige Ge-
windeabschnitte aufweist, so daB die auf einer Fiihrungs-
schiene 18 undrehbar abgestiitzten, mit je einem Ge-
windeabschnitt zusammenwirkenden Stellmuttern 19 gegen-
gleich entlang der Stellspindel 17 bewegt werden. Diese
Stellmuttern 19 greifen Uber Mitnehmergabeln 20 an
den Auftragskdrpern 10 und 11 an, so daBl diese Auftrags-
kérper 10 und 11 ebenfalls gegensinnig auf den Fihrungs-
stangen 15 verschoben werden. Der Abstand der voneinander
abgekehrten Stirnseiten dieser Auftragskdrper 10 und 11
gibt dabei die Jeweilige Auftragsbreite flr das Be-
schichtungsmittel an. Wie aus Fig. 2 unmittelbar ent-
nommen werden kann, kamn die Auftragsbreite des Be-
schichtungsmittels zwischen einem Drittel der Forder-
bandbreite und der vollen Fdrderbandbreite variiert
werden, wenn die Auftragskdrper 10, 11 und 12 Je einem
Drittel der Forderbandbreite entsprechen.

Un einerseits ein Anliegen der Auftragskdrper 10,
11 und 12 an dem Fdrderband 5 {iber ihre Lidnge und ander-
seits eine sichere Drehmitnahme der Auftragskdrper
durch das Fdrderband sicherstellen zu kdnnen, werden
die Auftragskdrper federnd an das Forderband 5 ange-
drickt. Zu diesem Zweck sind die Fihrungsstangen 15 flir
die Auftragsk®rper 10 und 11 gemdB Fig. 4 der Hdhe nach
anschlagbegrenzt in seitlichen Lagergehdusen 21 ge-
fihrt, in denen auf die Fihrungsstangenenden wirkende
Druckfedern 22 eingesetzt sind, iiber die die Auftrags-
kdrper gegen das Forderband 5 angedrlickt werden. Zur
verschiebbaren Lagemung der Auftragskdrper 10 und 11
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sind diese Auftragskdrper auf Gleithiilsen 23 drehbar
gelaéert, die Uber eine Nut-Federverbindung 24 undreh-
bar,aber axial verschiebbar auf den Fiihrungsstangen 15
angeordnet sind.

Fiir die federnde Lagerung des mittleren Auftrags-
kdrpers 12, der nicht in Richtung der Forderbandbreite
verschoben werden kann, ist eine &hnliche XKonstruktion
vorgesehen, wie dies Fig. 3 zeigt. Der AuftragskOrper 12
ist namlich auf einer Tragachse 25 drehbar gelagert, die
wiederum Uber im LagergehZuse 21 eingesetzte Druck-
fedem?22 beaufschlagt wird. Zur Einstellung der Andriick-
kraft kdnnen Stellschrauben 26 vorgesehen werden, mit
deren Hilfe die Vorspannung der Druckfedern 22 im ge-
winschten Sinn verdndert werden kann.

Mit Hilfe der dargestellten Vorrichtung lassen sich
somit Auftragsbreiten zwischen einem Drittel und der
vollen Breite des Forderbandes erreichen, wobei der
Uberlappungsbereich der Auftragskdrper keinen nach-
teiligen EinflufBl auf die Gleichm#Bigkeit des Be-
schichtungsmittelauftrages hat, weil einerseits das
Forderband von Jjedem Auftragskdrper bis zur vollen
Abtropfsattigung benetzt werden kann und anderseits
der Jjewells nachgeordnete Auftragskdrper Abstreifer-
funktionen erfiillt. Die gewlinschte Auftragsstirke kann
Ja durch den steuerbaren Schlupf zwischen dem Fdrderband
und der Auftragswalze &4 sichergestellt werden.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum dlinnschichtigen Auftragen eines
fliissigen Beschichtungsmittels auf ein Band (1), be-
stehend aus einer auf der Bandoberfldche abrollenden

_ Auftragswalze (4) und aus einem zwischen einem Vorrats-

beh#lter (9) fiir das Beschichtungsmittel und der Auftrags-
walze (4) angeordneten, an der Auftragswalze (4) an-
liegenden Fdrderband (5), das endlos um zur Auftrags-
walze (4) parallele Umlenkrollen (6) gefiihrt ist, dadurch
gekennzeichnet, daB im Vorratsbehdlter (9) wenigstens
zwei in das Beschichtungsmittelbad (13) eintauchende,
oberhalb des Badspiegels (14) an dem Forderband (5) an-
liegende Auftragskdrper (10, 11) vorgesehen sind, die
sich nur iber einen Teil der Forderbandbreite erstrecken,
in Férderrichtung des Fdrderbandes (5) gegeneinander ver-
setzt angeordnet und parallel zu den Umlenkrollen (6)
gegeneinander verschiebbar gelagert sind. _
2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 drei Auftragskdrper (10,11,12) im Vorratsbehdlter (9)
vorgesehen sind, von denen der bezliglich der Fdrderband-
breite mittlere Auftragskdrper (12) in Richtung der
Férderbandbreite unverschiebbar gelagert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Auftragskérper (10,11,12) an das
Fsrderband (5) federnd andriickbar sind.

4, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, da8 die Auftragskdrper (10,11,12)
aus drehbar gelagerten Auftragsrollen bestehen.
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