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©  Bei  einer  Vorrichtung  zum  gleichmäßigen  Auftragen 
von  fließfähigen  Medien,  gegebenenfalls  über  eine  Scha- 
blone  22,  auf  einen  Träger  23  bzw.  auf  eine  Warenbahn, 
werden  zwei  miteinander  in  Eingriff  stehende  Zahnwalzen 
3,  4  einem  Austrittskanal  20  für  ein  Medium  vorgeschaltet. 
Die  beiden  Zahnwalzen  3,  4  sind  schwimmend  in  einem 
Gehäuse  1  vorgesehen  und  bis  zur  Berührung  mit  der  In- 
nenwand  2  beweglich. 
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  Bei  einer  Vorrichtung  zum  gleichmäßigen  Auftragen 
von  fließfähigen  Medien,  gegebenenfalls  über  eine  Scha- 
blone  22,  auf  einen  Träger  23  bzw.  auf  eine  Warenbahn, 
werden  zwei  miteinander  in  Eingriff  stehende  Zahnwalzen 
3,  4  einem  Austrittskanal  20  für  ein  Medium  vorgeschaltet. 
Die  beiden  Zahnwalzen  3,  4  sind  schwimmend  in  einem 
Gehäuse  1  vorgesehen  und  bis  zur  Berührung  mit  der  In- 
nenwand  2  beweglich. 



Die  E r f indung   b e t r i f f t   e ine  V o r r i c h t u n g   zum  g l e i c h m ä ß i g e n   A u f -  

t r a g e n   von  f l i e ß f ä h i g e n   Medien,  g e g e b e n e n f a l l s   über  e ine  S c h a -  

b lone ,   auf  e inen   Träger   bzw.  auf  eine  Warenbahn,  wobei  dem  A u s -  

t r i t t s k a n a l   für  das  Medium  eine  Verd ränge ipumpenanordnung   v o r -  

g e s c h a l t e t   i s t .  

Bei  T e x t i l d r u c k m a s c h i n e n , u n d   h i e r   i n s b e s o n d e r e   bei  S c h a b l o n e n -  

d ruckmasch inen ,   bei   Maschinen  zum  Aufb r ingen   von  I m p r ä g n i e r u n -  

gen,  zum  E i n f ä r b e n ,   zum  A u f t r a g e n   e ines   K l e b s t o f f e s   usw. ,   s t e l l t  

das  Aufb r ingen   von  f l i e ß f ä h i g e n   Medien  auf  e inen   Träger ,   i n s b e -  

sondere   auf  e ine   Warenbahn,  e in   b e s o n d e r e s   Problem  dar.   E i n e r -  

s e i t s   muß  der  Druck  auf  das  a u f z u b r i n g e n d e   Medium  während  d e s  

gesamten  A r b e i t s v o r g a n g e s   k o n s t a n t   g e h a l t e n   werden,   a n d e r e r s e i t s  

haben  die  Maschinen  meis t   eine  große  A r b e i t s b r e i t e ,   b is   zu  5  m 
und  mehr,  und  man  möchte  mit  m ö g l i c h s t   hoher  A r b e i t s g e s c h w i n -  

d i g k e i t   die  f l i e ß f ä h i g e n   Medien  a u f b r i n g e n .   D .h . ,   man  muß  a u c h  

da rau f   ach ten ,   daß  der  Druck  auf  das  Medium  über  die  g e s a m t e  
A r b e i t s b r e i t e   g l e i c h   i s t   und  daß  s t e t s   die  gewünschte  Menge  a n  

f l i e ß f ä h i g e m   Medium  abgegeben  w i r d .  

Bei  Rake lanordnungen   für   S c h a b l o n e n d r u c k m a s c h i n e n ,   bei  denen  e i n  

Rake lgehäuse   eine  s p a l t f ö r m i g e   Öffnung  in  Rich tung   zur  S c h a b l o -  

n e n i n n e n s e i t e   bzw.  zur  Warenbahn  hin  a u f w e i s t ,   hat   man  b e r e i t s  

v o r g e s c h l a g e n ,   die  Farbe  dem  Inne ren   des  Rake lgehäuses   über   e i n e  

Pumpe  zuzu füh ren .   D e r a r t i g e   Pumpen  haben  jedoch  u n v e r m e i d l i c h e  

Druckschwankungen,   welche  während  des  Druckvorganges   Marken  a u f  

der  W a r e n b a h n o b e r f l ä c h e   h i n t e r l a s s e n .   Eine  andere  M ö g l i c h k e i t ,  

die  Farbe  der  Rakel  zuzu füh ren ,   i s t   die  Verwendung  e ines   h o c h g e -  

s t e l l t e n   F a r b b e h ä l t e r s ,   wobei  dann  der  Druck  der  Farbe  in  d e r  

Rakel  von  der  Höhe  des  F l ü s s i g k e i t s s p i e g e l s   im  H o c h b e h ä l t e r   a b -  

hängt .   Hier  t r e t e n   durch  die  Strömung  jedoch  V e r l u s t e   auf  und  d i e  

in  der  Rakel  und  den  Z u l e i t u n g e n   v e r b l e i b e n d e n   F a r b r e s t e   bei  Be-  

endigung  des  Druckvorganges   oder  beim  Umrüsten  s ind   z i e m l i c h   g r o ß .  

D i e s  b e d i n g t   i n s b e s o n d e r e   bei   kurzen  Druckvorgängen   b e t r ä c h t l i c h e  

K o s t e n .  



14an  hat   auch  b e r e i t s   v o r g e s c h l a g e n ,   in  das  Gehäuse  der  Rakel  e i n e  

Verd rängerpumpenanordnung   e i n z u b a u e n .  

Aufgabe  der  v o r l i e g e n d e n   E r f i ndung   i s t   e s ;   e ine   v e r b e s s e r t e   V o r -  

r i c h t u n g   zum  g l e i c h m ä ß i g e n   A u f t r a g e n   von  f l i e ß f ä h i g e n   Medien  z u  
f i n d e n .  

Er f indungsgemäß  wird   nun  bei   der  e ingangs   genann ten   V o r r i c h t u n g  

v o r g e s c h l a g e n ,   daß  die  Verdrängerpumpenanordnung   zwei  Zahnwa lzen  

schwimmend  in  einem  Gehäuse  a u f w e i s t   und  daß  die  Zahnwalzen  b i s  

zur  Berührung  mit  der  Innenwand  des  Gehäuses  beweg l i ch   s i n d .  

Durch  die  E r f indung   i s t   es  mög l i ch ,   ein  f l i e ß f ä h i g e s   Medium  v o l l -  

kommen  g l e i c h m ä ß i g   über   sehr   große  A r b e i t s b r e i t e n   dem  A u s t r i t t s -  

kanal   für   das  Medium  zuzuführen .   Die  Zahnwalzen  können  ganz  n a h e  

dem  A u s t r i t t s k a n a l   a n g e o r d n e t   werden  und  die  F a r b r e s t e   bei   Been -  

digung,   z.B.  e ines   Druckvorganges ,   s ind   r e l a t i v   k l e i n   und  f a l l e n  

kaum  ins  Gewicht.   Die  V o r r i c h t u n g   i s t   sehr   e i n f a c h   a u f g e b a u t ,   s e h r  

v e r l ä ß l i c h   und  n i c h t   s t ö r u n g s a n f ä l l i g .  

Die  E r f i n d u n g   se i   nun  anhand  der  Zeichnungen  b e i s p i e l s w e i s e   b e -  

s c h r i e b e n .   Fig.1  z e i g t   die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e  V o r r i c h t u n g   im  Ruhezu-  

s t a n d ,   F ig .2   z e i g t   die  e r f indungsgemäße   V o r r i c h t u n g   im  B e t r i e b ,  

F ig .3   i s t   e ine   A u s b i l d u n g s f o r m   des  A u s t r i t t s k a n a l e s   ebenso  F i g . 4 ,  

F ig .5   z e i g t   e in   D e t a i l   der  F ig .4   in  einem  S c h n i t t   e n t l a n g   der  L i n i e  

A-B,  wobei  jedoch  nur  ein  Tei l   d a r g e s t e l l t   i s t ,   die  Fig.  6  b is   8  z e i -  

gen  v e r s c h i e d e n e   Aus füh rungs fo rmen   d e r  A b l a u f k a n t e n   der  A u s t r i t t s d ü s e .  
Gemäß  Fig.1  b e s t e h t   die  e r f indungsgemäße   V o r r i c h t u n g   aus  einem  Ge- 

häuse  1,  indem  s i ch   eine  Ausnehmung  2  b e f i n d e t .   In  d i e s e r   Ausnehmung 

2  s ind   zwei  Zahnwalzen  3,  4  a n g e o r d n e t .   Diese  Zahnwalzen  3,  4  s t e -  

hen  m i t e i n a n d e r   in  E i n g r i f f .   Die  be iden   Zahnwalzen  3,  4  s ind   in  d e r  

Ausnehmung  2  schwimmend  oder  f l i e g e n d   a n g e o r d n e t ,   d . h . ,   s ie   k ö n n e n  

s i ch   i n n e r h a l b   des  Gehäuses  in  r a d i a l e r   Rich tung   v e r s c h i e b e n .   Min -  

d e s t e n s   eine  der  Zahnwalzen  3  bzw.  4  i s t   an  mindes t ens   einem  Ende 

mit  ax ia lem  Sp ie l   mit   einem  A n t r i e b s s y s t e m   (n i ch t   d a r g e s t e l l t )   v e r -  



bunden.  Im  Ruhezus tand   l i e g e n   die  be iden   Zahnwalzen  3,  4,  w i e  

man  der  Fig.1  entnehmen  kann,  aufgrund   i h r e r   S c h w e r k r a f t   a u f  

dem  u n t e r e n   Tei l   der  I n n e n f l ä c h e   der  Ausnehmung  2  an  den  Punk-  

ten  5  und  6  a u f .  

Wird  die  e r f indungsgemäße   V o r r i c h t u n g   in  B e t r i e b   g e s e t z t , d . h . ,  

wird  mindes t ens   eine  der  Zahnwalzen  3  oder  4  a n g e t r i e b e n ,  u n d  

wird  das  Gehäuse  mit  dem  f l i e ß f ä h i g e n   Medium  7 ,z .B.   e i n e r  

D r u c k f a r b e ,   g e f ü l l t ,   so  f ö r d e r n   die  b e i d e n   Zahnwalzen  3,  4  b e i  

e i n e r   Drehung  in  Rich tung   der  P f e i l e   8  das  e i n g e f ü l l t e   Medium 

in  den  Raum  9,  der  durch  den  u n t e r e n   Te i l   10  der  Innenwand  2 

und  die  be iden   Zahnwalzen  3,  4  b e g r e n z t   wird .   In  diesem  Raum  9 

wird  nun  e in   Druck  a u f g e b a u t .   Dies  i s t   durch  den  Punkt  11  u n d  

die  P f e i l e   12,  13  und  14  a n g e d e u t e t .   Die  Kräf te   in  R i c h t u n g  

der  P f e i l e   12  und  13  wi rken   auf  die  Zahnwalzen  3  und  4  ein  u n d  

v e r s c h i e b e n   d i e s e ,   b is   s ie   im  oberen  Bere ich   der  Innenwand  2 

an  den  Punkten  15  und  16  a n l i e g e n .   Die  A n p r e ß k r ä f t e   s ind   d u r c h  

die  P f e i l e   17  und  18  s y m b o l i s i e r t .  

Der  u n t e r s t e   Tei l   des  Gehäuses  1  i s t   als  S c h l i t z d ü s e   19  a u s g e b i l -  

de t ,   der  e inen   A u s t r i t t s k a n a l   20  und  eine  A u s t r i t t s ö f f n u n g   21  a u f -  

w e i s t .   Der  im  Raum  9  s i ch   aufbauende  Druck  w i r k t   auch  in  dem  A u s -  

t r i t t s k a n a l   20;  dies   i s t   durch  den  P f e i l   14  s y m b o l i s i e r t   und  d a s  

s ich   im  A u s t r i t t s k a n a l   20  b e f i n d l i c h e ,   f l i e ß f ä h i g e   Medium  w i r d  

vollkommen  g l e i c h m ä ß i g   durch  die  A u s t r i t t s ö f f n u n g   21  h i n a u s g e d r ü c k t .  

Durch  die  schwimmend  oder  f l i e g e n d   g e l a g e r t e n   Zahnwalzen  wird  d a s  

f l i e ß f ä h i g e   Medium  vollkommen  g l e i c h m ä ß i g   in  den  Druckraum  b e f ö r -  

d e r t ,   so  daß  in  diesem  Raum  ein  k o n s t a n t e r   Druck  h e r r s c h t ,   d e r  

auf  das  a u s t r e t e n d e   Medium  über  die  gesamte  A r b e i t s b r e i t e   w e i t e r -  

gegeben  wird .   Durch  Veränderung   der  D r e h g e s c h w i n d i g k e i t   der  b e i d e n  

Zahnwalzen  3,  4  kann  der  Druck  und  somit   die  Menge  des  a u s t r e t e n d e n  

f l i e ß f ä h i g e n   Mediums  l e i c h t   e i n g e s t e l l t   w e r d e n .  

In  den  Fig.  1  und  2  i s t   a n g e d e u t e t ,   daß  das  f l i e ß f ä h i g e   Medium  ü b e r  



eine   Schablone  22  h i n d u r c h   in  e ine  Warenbahn  23  e i n g e b r a c h t   w i r d ,  

wobei  die  Warenbahn  23  über   e ine   Gegendruckwalze  24  l ä u f t .   Es  s e i  

j edoch   d a r a u f   h i n g e w i e s e n ,   daß  die  Schablone  auch  w e g g e l a s s e n   w e r -  

den  kann  und  daß  das  f l i e ß f ä h i g e   M a t e r i a l - d i r e k t   auf  e ine  Warenbahn 

oder  aber  auch  auf  e inen   anderen   T r ä g e r ,   so  z.  B.  eine  P l a t t e ,   e i n e n  

P r o f i l k ö r p e r   oder  d g l . ,   a u f g e t r a g e n   werden  kann.  Es  b e s t e h t   auch  

die  M ö g l i c h k e i t ,   das  Gehäuse  1  s e l b s t   v e r s c h i e b l i c h   und  g e g e b e n e n -  

f a l l s   auch  h ö h e n v e r s t e l l b a r   vo rzusehen .   Dies  i s t   durch  den  D o p p e l -  

p f e i l   25  s y m b o l i s i e r t .  

Von  Bedeutung  bei   der  v o r l i e g e n d e n   Er f indung   i s t   es,  daß  die  I n n e n -  

f l ä c h e n   des  Gehäuses  1  j e w e i l s   e inen   Te i l   der  Zahnwalzen  3,  4  m i t  

Sp i e l   umgeben.  Es  i s t   g ü n s t i g ,   wenn  d i e se   umgebenden  I n n e n f l ä c h e n  

des  Gehäuses  k r e i s z y l i n d e r f ö r m i g   vo rgesehen   s ind   und  ih r   Durchmes-  

ser   nur  g e r i n g f ü g i g   g rößer   i s t   als  der  Durchmesser   der  j e w e i l i g e n  

Zahnwalze  3  bzw.  4 .  

Dann,  wenn  das  f l i e ß f ä h i g e   Medium  durch  e inen  Schaum  g e b i l d e t   w i r d ,  

i s t   es  g ü n s t i g ,   den  durch  den  Raum  9  und  den  A u s t r i t t s k a n a l   20  g e -  
b i l d e t e n   Druckraum  in  Kammern  zu  u n t e r t e i l e n ,   wie  dies  in  den  F i g .  

3  und  4  d a r g e s t e l l t   i s t .   V ie l e   Schaumarten  e r f o r d e r n   eine  sehr   s c h o -  

nende  Behandlung,   da  s ie   sons t   zusammenfa l len ,  oder   in  ihrem  Aufbau  

g e ä n d e r t   werden  und  dann  n i c h t   mehr  den  E r f o r d e r n i s s e n   e n t s p r e c h e n .  

In  den  Fig.  3  und  4  i s t   der  A u s t r i t t s k a n a l   20  mit  e i n e r   k r e i s z y l i n -  

d e r f ö r m i g e n   Kammer  26  v e r s e h e n .   Durch  d iese   Kammer  26  werden  a u c h  

die  m i n i m a l s t e n   D r u c k u n t e r s c h i e d e   v ö l l i g   a u s g e g l i c h e n ,   so  daß  a u c h  

beim  A u s t r i t t   von  Schaum  in  e ine  Warenbahn  oder  auf  e inen  T r ä g e r  

k e i n e r l e i   P r o b l e m e  o d e r   U n r e g e l m ä ß i g k e i t e n   a u f t r e t e n .   Die  in  d e n  

Fig.  3  und  4  d a r g e s t e l l t e n   Kammern  26  haben  e inen   k r e i s z y l i n d e r -  

fö rmigen   Q u e r s c h n i t t .   Es  i s t   j edoch  mögl ich ,   d i e sen   Q u e r s c h n i t t  

auch  anders   a u s z u b i l d e n   und  es  i s t   auch  mögl ich ,   h i n t e r e i n a n d e r  

mehrere ,   g e g e b e n e n f a l l s   k l e i n e r e   Kammern  vo rzusehen .   Die  Kammern 

26  können  von  einem  oder  be iden   Enden  z u g ä n g l i c h   s e in ,   um  eine  R e i -  

n i g u n g s v o r r i c h t u n g   e i n z u b r i n g e n ,   die  m i t t e l s   F o r t s ä t z e n   g l e i c h z e i -  

t i g   auch die  Verbindung  zwischen  der  Kammer  26  und  dem  Raum  9  bzw. 

zwischen  der  Kammer  26  und  dem  A u s t r i t t   zu  r e i n i g e n .  



In  manchen  F ä l l e n   i s t   es  g ü n s t i g ,   die  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   21  n o c h  

s p e z i e l l   a u s z u b i l d e n ,   z.B.  so  wie  dies  in  F ig .5   d a r g e s t e l l t   i s t .  

Hier  i s t   eine  der  Se i tenwände  27  oder  aber  be ide   mit  R i l l e n   28 

v e r s e h e n ,   so  daß  in  der  A u s t r i t t s ö f f n u n g   21  eine  Folge  von  e i n -  

ze lnen   Kanälen  mit  ganz  geringem  Q u e r s c h n i t t   g e b i l d e t   i s t .   Durch  

das  Anbr ingen   der  R i l l e n   i s t   es  mögl ich ,   a l l e   d i e se   Kanäle  v o l l -  

kommen  g l e i c h   zu  g e s t a l t e n   und  in  genau  v o r g e s c h r i e b e n e m   A b s t a n d  

vo rzusehen .   Eine  andere  M ö g l i c h k e i t   b e s t e h t   d a r i n ,   in  die  Aus -  

t r i t t s ö f f n u n g   21  eine  Fo l i e   mit  R i l l u n g e n   e i n z u l e g e n ,   wobei  e b e n -  

f a l l s   die  soeben  b e s c h r i e b e n e n   Kanäle  g e b i l d e t   w e r d e n .  

Es  können  Maßnahmen  g e t r o f f e n   werden,um  e inen   Te i l   der  Kanäle  zu  
v e r s c h l i e ß e n   und  so  die  A r b e i t s b r e i t e   der  V o r r i c h t u n g   e n t s p r e c h e n d  
den  Forderungen   anzupassen .   Zum  V e r s c h l i e ß e n   der  Kanäle  kann  man,  
wie  dies   in  F ig .4   d a r g e s t e l l t   i s t ,   in  die  Kammer  26  e inen  S c h i e b e r  

e i n s e t z e n .   D iese r   Sch i ebe r   i s t   in  F ig .4   als  Rohr  29  a u s g e b i l d e t ,  
das  Öffnungen  30  b e s i t z t ,   so  daß  ein  ü b e r s c h ü s s i g e s   f l i e ß f ä h i g e s  

Medium  über  d iese   Öffnungen  in  den  Innenraum  des  Rohres  29  e i n -  

t r e t e n   kann.  Dieses   Rohr  i s t   an  e i n e r  S e i t e   v e r s c h l o s s e n   und  a u f  

der  anderen  Se i t e   mit  einem  Anschluß  verbunden.   Dadurch  i s t   es  mög- 

l i c h ,   ü b e r s c h ü s s i g e s ,   f l ü s s i g e s   Medium  auf  der  V o r r i c h t u n g   a b z u f ü h -  

ren,   was  i n s b e s o n d e r e   an  jenen  S t e l l e n   von  großer   W i c h t i g k e i t   i s t ,  

an  denen  die  A u s t r i t t s k a n ä l e   g e s p e r r t   s ind .   Würde  man  das  ü b e r s c h ü s -  

s ige   f l i e ß f ä h i g e   Medium  n i c h t   ab führen ,   so  b e s t e h t   die  Gefahr  e i n e s  

sehr   r a s c h e n   D r u c k a u f b a u e s ,   der  s i ch   an  den  o f f enen   A u s t r i t t s s t e l -  

len  und  auch  auf  andere  Weise  unangenehm  bemerkbar   m a c h t .  

Die  Fig.  6,  7  und  8  ze igen   v e r s c h i e d e n e   A u s f ü h r u n g s f o r m e n  d e r   Ab- 

l a u f k a n t e n   der  A u s t r i t t s d ü s e .   Gemäß  F ig .6   i s t   die  in  Bewegungs-  

r i c h t u n g   der  Warenbahn  h i n t e r e   Begrenzungswand  der  A u s t r i t t s ö f f -  

nung  21  in  einem  bes t immten   Abstand  zur  Warenbahn,  wohingegen  d i e  

andere  Begrenzungswand  v e r l ä n g e r t   i s t ,   b a l l i g   a u s g e f ü h r t   i s t   u n d  

bis  nahe  zur  O b e r f l ä c h e   der  Warenbahn  r e i c h t .   Bei  Fig.  7  i s t   d i e  

hir iere   Begrenzungswand  des  A u s t r i t t s s p a l t e s   mit  e i n e r   Lippe  31 

v e r s e h e n   und  bei   Fig.  8  i s t   eine  e l a s t i s c h e   Lippe  32  an  der  h i n -  

t e r e n   Begrenzungswand  b e f e s t i g t .   M i t  H i l f e   der  A u s f ü h r u n g s f o r m e n  

gemäß  F ig .6   kann  man  i n s b e s o n d e r e   eine  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   a u f t r a -  

g e n .  



Die  E r f i n d u n g   i s t   auf  die  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   n i c h t  

b e s c h r ä n k t .   So  i s t   es  mögl ich ,   den  B e h ä l t e r   für  das  f l i e ß f ä h i g e   Me- 

dium  7  auch  auße rha lb   des  Gehäuses  1  v o r z u s e h e n ,   die  be iden   Zahnwal -  

zen  müssen  n i c h t   u n b e d i n g t   g l e i c h e n   Durchmesser   haben.  Je  nach  d e r  

gewünschten   L e i s t u n g ,   die  durch  die  be iden   Zahnwalzen  abgegeben  w e r -  
den  s o l l ,   kann  man  die  Zahnungen  d i e s e r   Walzen  wählen.   Es  l ä ß t   s i c h  

eine  v e r h ä l t n i s m ä ß i g   grobe  aber  auch  eine  sehr   f e i n e   Z a h n t e i l u n g   b e i  

der  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   V o r r i c h t u n g   e i n s e t z e n .   Wie  b e r e i t s   e r w ä h n t ,  

kann  die  E r f i ndung   in  Zusammenhang  mit  Schab lonen ,   sowohl  mit  F l a c h -  

s chab lonen   als   auch  mit  Rundschab lonen ,   ve rwende t   werden,   und  e s  

l a s s e n   s i ch   damit  Träger   und  Warenbahnen  j e g l i c h e r   Art  mit  b e l i e b i -  

gen,  f l i e ß f ä h i g e n   Medien  behande ln ;   i n s b e s o n d e r e   kann  die  e r f i n -  

dungsgemäße  V o r r i c h t u n g   beim  T e x t i l d r u c k   e i n g e s e t z t   werden,  a b e r  

auch  zum  A u f b r i n g e n   von  E i n f ä r b u n g e n ,   zum  Aufb r ingen   von  K l e b s t o f -  

fen ,   I m p r ä g n i e r u n g e n ,   Mustern  und  d g l .  

Die  e r f i ndungsgemäße   V o r r i c h t u n g   kann  in  j e d e r   r ä u m l i c h e n   Lage  bzw. 

in  j e d e r   A u f t r a g s r i c h t u n g   e i n g e s e t z t   werden.  I n s b e s o n d e r e   bei   e i n e r  

A u f t r a g u n g   von  un ten   nach  oben  i s t   es  häu f ig   g ü n s t i g ,   das  P r i n z i p  

der  kommuniz ierenden  Gefäße  anzuwenden,  wobei  durch  V e r s t e l l u n g  

e ines   auße rha lb   der  V o r r i c h t u n g   b e f i n d l i c h e n   Gefäßes  das  a u f z u t r a -  

gende  Medium  gegen  die  Zahnwalzen  3  ged rück t   w i r d .  



1.  V o r r i c h t u n g   zum  g l e i c h m ä ß i g e n   A u f t r a g e n   von  f l i e ß f ä h i g e n   M e d i e n ,  

g e g e b e n e n f a l l s   über   e ine   Schab lone ,   auf  e inen   Träger   bzw.  auf  e i n e  

Warenbahn,  wobei  dem  A u s t r i t t s k a n a l   für   das  Medium  e ine  V e r d r ä n g e r -  

pumpenanordnung  v o r g e s c h a l t e t   i s t ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Verdrängerpumpenanordnung   zwei  Zahnwalzen  schwimmend  in  einem  Gehäu-  

se  a u f w e i s t   und  daß  die  Zahnwalzen  bis   zur  Berührung  mit  der  I n n e n -  

wand  beweg l i ch   s i n d .  

2.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch   1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  I n -  

n e n f l ä c h e n   des  Gehäuses  j e w e i l s   e inen   Te i l   je  e i n e r   der  Z a h n w a l z e n  

mit  Sp ie l   umgeben.  

3.  V o r r i c h t u n g   n a c h  A n s p r u c h   1  oder  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

jede  Ausnehmung  des  Gehäuses ,   die  e ine  Zahnwalze  ü b e r g r e i f t ,   k r e i s -  

z y l i n d e r f ö r m i g   i s t   und  e inen   Durchmesser   ha t ,   der  g e r i n g f ü g i g   g r ö ß e r  

i s t   als   der  Durchmesser   der  Zahnwa lze .  

4.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  v o r h e r g e h e n d e n   Ansprüche ,   dadurch   g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  mindes t ens   eine  Zalmwelle  an  mindes t ens   einem  En-  

de  mit  ax ia lem  S p i e l  m i t   einem  A n t r i e b s s y s t e m   verbunden  i s t .  

5.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  v o r h e r g e h e n d e n   Ansprüche ,   dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  das  Gehäuse  so  a u s g e b i l d e t   i s t ,   daß  zwischen  den  b e i d e n  

Zahnwalzen  und  einem  Te i l   j e d e r   der  d i e se   umgebenden  I n n e n f l ä c h e n   e i n  

Druckraum  geformt  i s t .  

6.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  v o r h e r g e h e n d e n   Ansprüche ,   dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  das  Gehäuse  auf  der  D r u c k s e i t e   der  Zahnwalzen  als   Düse 

a u s g e b i l d e t   i s t .  

7.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  v o r h e r g e h e n d e n   Ansprüche ,   dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  der  zwischen  den  Zahnwalzen  und  dem  Gehäuse  bzw.  der  Düse 

g e b i l d e t e   Druckraum  in  Kammern  u n t e r t e i l t   i s t .  



8.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  vo rhe rgehenden   Ansprüche,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Kammern  von  den  Enden  aus  zugäng l i ch   s ind,   um 

eine  R e i n i g u n g s v o r r i c h t u n g   e i n z u b r i n g e n .  

9.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  v o r h e r g e h e n d e n   Ansprüche,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Düse  als  L ä n g s s c h l i t z   a u s g e b i l d e t   i s t ,   der  s i c h  

v o r z u g s w e i s e   über  die  gesamte  A r b e i t s b r e i t e   e r s t r e c k t .  

10.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  m i n -  

des t ens   eine  der  be iden   Se i tenwände   der  L ä n g s s c h l i t z e   g e r i l l t   i s t .  

11.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  vo rhe rgehenden   Ansprüche,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  in  eine  Kammer  zum  V e r s c h l i e ß e n   eines  Te i l e s   d e r  

A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   eine  Stange  v e r s c h i e b b a r   e i n g e s e t z t   i s t .  

12.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Stange  als   Rohr  a u s g e b i l d e t   i s t ,   dessen  e ines   Ende  v e r s c h l o s s e n   und 

dessen   anderes   Ende  über  e inen  Anschluß  nach  außen  g e f ü h r t   i s t , w o b e i  

in  dem  Rohr  Öffnungen  zum  E i n t r i t t   von  f l i e ß f ä h i g e n   Medium  v o r g e s e -  

hen  s ind ,   das  aus  der  V o r r i c h t u n g   a b g e f ü h r t   werden  k a n n .  
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