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Verfahren und Anordnung zum Auftragen von Medien in aufgeschédumtem bzw. Fliisslgem Zustand auf ein bahnfdrmiges

Material.

&) Bei einem Verfahren zum Auftragen von Medien im auf-
geschidumten Zustand bzw. von Flissigkeiten auf einem
Trager wird das Medium oder die Fliissigkeit zuerst mittels
einer ersten Druckstufe zum Auftragungsbereich geleitet,
dort iiber die Breite des Tragers verteilt, worauf dann eine
zweite Druckstufe aufgebaut wird, mit der das Medium ei-
ner dritten Druckstufe zugeleitet wird. Zur Durchfihrung
des Verfahrens weist eine Aufbereitungsvorrichtung fiir das
Medium oder die Fliissigkeit einen Druckgenerator auf,
dessen Ausgang liber eine Leitung in einen Breitenvertei-
lungsraum miindet, der mit dem Eintritt in die dritte Druck-
stufe verbunden ist, die wiederum einen Druckgenerator
enthait.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen von Medien im
aufgeschiumten Zustand bzw. von Fliissigkeiten auf einen Triger

sowie eine Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Das gleichmaﬂige Auftragen von Medien auf einen Triger, insbeson-
dere auf eine Warembahn ist ein Problem, das nur sehr schwierig

zu 18sen ist, insbesondere dann, wenn man kontinuierliche Waren-
bahnen groBer Breite, z.B. 5 m und mehr, mit grdBeren Geschwindig-
keiten behandeln will. Dieses Pfoblem wird noch vergrdBert, wenn
nur ganz geringe Mengen dieser Medien gleichmifig aufzutragen sind.
Man hat in letzter Zeit versucht, die erforderlichen chemischen
Materialien in Form eines Schaumes auf den Triger und hier insbe-
sondere auf die Warembahn aufzutragen. Hier ergeben sich insofern
Probleme, als der Schaum nach seiner Herstellung bis zum Auftra-—
gen seine Konsistenz und seine Eigenschaften nicht #ndern soll,
nach dem Auftragen jedoch .ohne Spuren zu hinterlassen, aufgeldst
werden soll. Dies bedeutet Aber, daf man wdhrend der Herstellung -
und wihrend des Transportes des Schaumes zum Auftragungsbereich

darauf achten muB, daf der Schaum v8llig gleichmiBig isf, da3d sei-

‘ne Alterung nach Mdglichkeit unterbunden wird bzw. daB gealterter

oder sich zersetzender Schaum auf einfache Weise vor der Auftra—-
gung entfernt werden kann und an der Auftragungsstelle gleich-

m#lig iiber den gesamten Arbeitsbereich verteilt ist.

ErfindungsgemiB wird nun bei dem eingangs erwidhnten Verfahren vor-
geschlagen, daB das Medium oder die Fliissigkeit in dem fiir die Auf-
tragung gewlinschten Zustand mittels einer ersten Druckstufe zZum
Auftragungsbereich geleitet und dort iiber die Breite des Trigers
oder die Warenbahn verteilt wird, daB dann mit dem iiber die Ar-
beitsbreite verteilten Medium ein iber die gesamte Arbeitsbreite

anndhernd gleichmifig wirkender, geringfiigiger Druck (zweite Druck--
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stufe) aufgebaut wird, mit dem das Medium einer dritten Druck-
stufe zugeleitet wird, und das Medium in dieser dritten Druck-

stufe erneut unter Druck gesetzt wird und mittels dieser drit-

ten Druckstufe auf den Trdger oder die Warenbahn aufgebracht

wird.

Bei der Anordnung éur'Durchfﬁhrung des Verfahrens wird vorge-
schlagen, daB eine Aufbereitungsvorrichtung fiir das Medium oder
die Fliissigkeit einen Druckgenerator aufweist, dessen Ausgang
iiber eine Leitung in einen Breitenverteilungsraum miindet, und
daB der Breitenverteilungsraum mit dem Eintritt in die dritte
Druckstufe verbunden ist, die wiederum einen Druckgenerator ent-
halt.

'Eine andere Mglichkeit zur Durchfiihrung des Verfahrens liegt

darin, daB das bereits im gewiinschten Zustand in einem Vorratsbe-
hélter befindliche Medium mittels einer, die verfahrensgemifie er-
ste Druckstufe erzeugendé& Vorrichtung in einer Breitenverteilungs-
vorrichtung eingebracht bzw. in einen iliber die Arbeitsbreite er-

streckenden Vorratsraum eingeleitet wird.

Durch die erfinderischen MaBnahmen konnen Medien im aufgeschéum—
ten Zustand jeglicher Art und Konsistenz in beliebigen, auch aller-
kleinsten Mengen gleichmiBig aufgetragen werden, wobei die bisher

bei Schiumen auftretenden Schwierigkeiten vermieden sind. Die Er-

findung 1#8t sich aber auch bei Fliissigkeiten der verschiedensten

Viskositdten anwenden.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielsweise niher
beschrieben. Fig.l zeigt das Prinzipschaltbild fiir das gesamte Ver—
fahren, Fig.2 die Anordnung gemd8 der Erfindung. Die Fig. 3 bis 6
zeigen verschiedene Mdglichkeiten fiir eine Schaumzufiihrung. Fig. 7

und 8 zeigen zwei Ausfiihrungsformen fiir die Anordnung gemi8 der

30 Erfindung.
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Die Fig. 1 sei anhand der Verwendung von Schaum beschrieben, je-
doch sel gleich darauf hingewiesen, da8 in gleicher Weise auch:
Fliissigkeiten eingesetzt werden kommen.In einer erstem Druckstu—
fe 1 wird von einem Luftdruck- und Mengenreguliersystem 2 Luft

vom Eingang 3 in eine Mischkammer 4 eingebracht. In diese Misch-
kammer wird aus einem VorratsgefidB 6 iiber den Eingang 6a mittels
einer mengenregulierbaren Fliissigkeitsdruckerzeugungspumpe 5 das
zu verschiumende Medium eingeleitet. Die Mischung von Luft und
Medium kann statisch oder dynamisch erfolgen. Wenn Fliissigkeit

und nicht Schaum verarbeitet werden soll, so kdnnen die Luftzu-
fuhr und die Mischkammer weggelassen werden. Der Schaum oder die
Fliissigkeit wird dann entlang der Leitung 7 unter einem Uberdruck
von 3 bis 5 bar in eine Schlauchleitung 8 hingeingepreft. Aus die—
ser Schlauchleitung tritt der Schaum unter geringem Druck in einen
Breitenverteilungsraum 9 ein. Dieser Breitenverteilungsraum 9 ver-—
teilt den angelieferten Schaum nahezu gleichmidfig iiber die gesamte
Arbeitsbreite der Aufbrings}eiste 10. Der Schlﬁpch 8 muB eine be-
trichtliche Linge haben,vio m und mehr, um zu gewdhrleisten, daB
der Schaum am anderen Ende vdllig gleichméBig ohne Lufteinschliisse

austritt.

In Fig.2 ist die n#here Konstruktion der Aufbringungsleiste 10 ge—
zeigt. Bei dem hier dargestellten Beispiel besitzt die Aufbringungs—
leiste 10 ein Gehduse 11, in dem der Breitenverteilungsraum 9 vor-
gesehen ist. Dieser Breitenverteilungsraum 9 kann verschieden aus¥
gebildet sein und er kann eine eigene Breitenverteilungseinrichtung
aufweisen; diese kann, wie in Fig. 3 dargestellt, entweder in der
Art eines Trichters oder mit mehr oder weniger fein verteilten Ver—
zweigungskanilen oder einfach als Hohlform zur Aufnahme in Form
eines Schiittkegels gebaut sein. Am Ende 12 des Schlauches tritt

der Schaum direkt in den oberen Bereich des Breitenverteilungsrau-
mes 9 ein. Der Austritt erfolgt bei dem dargestellten Beispiel am -

unteren Ende einer Breitenverteilungseinrichtung in einen Vorrats—
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raum 13. Hier baut sich ein Schaumvorrat auf, dessen Breite min-
destens gleich groB wie die Arbeitsbreite der Auftragungsleiste

10 ist. Vom Vorratsraum 13 tritt der Schaum in eine Kammer 14

ein, von wo er iliber die Zahnwalzen 15 zu einem Austrittsspalt 16
gefiihrt wird. Die Zahnwalzen 15 bilden eine Druckstufe, da sie

auf den Schaum einen Dru&.;usﬁben, der ausreicht, um den Schaum
durch den AuStrittéspalt hindurch in die darunter vorbeigefiihrte
Warenbahn einzubringen. Es ist selbstverstindlich, daB diese
Drucks;ﬁfe nicht unbedingt durch Zahnwalzen gegeben sein muf, son—
dern daB auch andere Druck erzeugende Einrichtungen verwendet wer-l
den kdnnen. Es sei ausdriicklich betont, daB die durch die Schaum—
erzeugungseinrichtung gebildete erste Druckstufe und die anderen
Druckstufen voneinander unabhiingig sind und getrennt eingestellt

und geregelt werden konnen.

Im Vorratsraum 13 befindet sich das Medium, also der Schaum oder
die Fliissigkeit, liber die Arbeitsbreite verteilt in nahezu druck-
losem oder sogar in drucﬂlééem Zustand. Auf das Medium wird nun
ein geringfiigiger Druck ausgelibt, d.h. das Medium wird einer zwei—
ten Druckstufe ausgesetzt. Der hier ausgeiibte Druck braucht nur

so groB sein, daB der Ansaugbereich fiir die dritte Druckstufe
gleichmdfig mit Schaum oder Fliissigkeit versorgt wird. Hiebei ist
zu beachten, daf man unter Umstinden zum Aufbau der zweiten Druck-
stufe auch das Eigengewicht des Mediums heranziehen kann.Je flief-
fihiger (wHRriger) das Médium ist, umso einfacher kann der Ansaug-
druck als Fliisgigkeitsdruck mit dem Eigengewicht einer Fliissigkeit

aufgebaut werden. Je hdher jedoch der Viskosit#tsgrad bzw. der Ver-

-schiumungsgrad der Fliissigkeit ist bzw. umso schlechter deren Flief-

vérhalten, umso mehr zusdtzliche mechanische Hilfsmittel sind er—
forderlich, um den zur luftfreien und druckkonstanten Zufiihrung des
Mediums zum Arbeitsteil erforderlichen Vor- bzw. Ansaugdruck aufzu-

bauen. Erst in der dritten Druckstufe erhilt dann das Mediu@ den

"eigentlichen Arbeitsdruck.



Ist der im Vorratsraum befindliche Schaum nicht oder nur ungenii—

gend flieffdhig, so ist es am glinstigsten, auf die Oberfliche

" des Schaumvorrates den erforderlichen geringfiigigen Druck aufzu-
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bringen. Dieser Druck muf dervjeweiligen Schaumart angepaBt sein,

um zu vermeiden, daB durch diesen Druck der Schaum zu stark zu-
sammengepreBt wird und dann seine Eigenschaften dndert. Zu die-

sem Zweck ist ein Schwimmkdrper 17 vorgesehen, der in Form einer
Leiste ausgebildet ist. Der Schwimmkdrper 17 hat eine vergrdBerte
ﬁntere Flidche und verschlieBt im wesentlichen die offene Fliche

des Raumes 13. Der Schwimmk®rper 17 kann nach Art eines Kolbens

im Vorratsraum 13 auf und ab bewegt werden, wobei eine AbdichtungA
zwischen den Wandungen des Geh#uses 11 und dem Schwimmk&rper 17
durch den Schaum selbst gegeben wird. Durch das Gewicht des Schwimm-
korpers ist ein geringfiigiger Uberdruck auf den Schaum ausgeiibt,
wobel gleichzeitig dieser Schwimmkdrper UnregelmidBigkeiten in der
Breitenverteilung ausgleicht. Das Gewicht oder der dadurch érzeugté
Druck reicht aus, um dem Aqsaugteil der zweiten Druckstufe konstant
und druckausgeglichen,-d;ﬁ. ohne Luftldcher, den Schaum zuzufﬁhren.b
Durch Anderung des Gewichtes kann der Schwimmkdrper jeder Schaum-

dichte je nach Bedarf angepaBt werden.

Der Schwimmkérper 17 hat aiBer der Funktion einen #uBerst minimalen
Uberdruck aufzubauen und auBer der bereits erwihnten Funktion der
feinen Breitenverteilung des Schaumes auch die Funktion den Schaum—
vorrat frei von unerwiinschten Lufteinfliissen und frei von schaum-—
zerstdrend wirkenden Luftzutritten zu halten. AuSerdem bildet er
aber ein mechanisches Steuerglied zwischen dem Schaumverbrauch und
der Schaumanlieferung, indem nidmlich aus der HShendnderung dés
Schwimmkdrpers die Steuerimpulse fiir die Steuerung der Schauman—
lieferungsmenge durch beliebige Hilfseinrichtungen abgeleitet wer-—
den kdnnen. Der Sensor 18 ist in den Fig. 1 und 2 schematisch ange—-
deutet. Aus der Fig.l kann man erkennen, daR dieser Sensor 18 iiber

eine Verbindung 19 auf die Stufe 1 zuriickwirkt. Derartige Sensoren
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sind bekannt, wobei dieser Sensor eine Stabsonde sein kanmn, die

vom Schwimmkdrper 17 verschwenkt wird, das Ansprechen der Sonde

kann kapazitiv erfolgen usw.

Im oberen Teil der Wand deé Gehduses 11 sind Offnungen 20 zu er-

5 kennen, durch die dann, wenn sich der Schwimmkdrper 17 in einer
oberen Lage befindet, ﬁberséhﬁssiger Schaum austreten kann. Dies
ist besonders vorteilhaft, da man auf diese Weise einfach den li#n-
ger stehenden Schaum, der bereits altert oder sich zersetzt, ent-—
fernen kann. So ist es mdglich, der Schaumerzeugungseinrichtung

10 hindisch einen Impuls zuzufiihren, wodurch fiir kurze Zeit eine groBe
Schaumanlieferung erfolgt, die den alten Schaum nach oben driickt
und somit durch die Bohrungen 20 hindurch, von wo der Schaum dann
zu einem Lagerbehdlter (nicht dargestellt) gefiihrt werden kann.
Dies deshalb, weil der Schaum aus der Breitenverteilungseinrich—-

15 tung im unteren Bereich des Raumes 13 nahe der zweiten Druckstufe
austritt und somit bei einer grd8Beren Schaumanlieferung, der be-
reits im Raum 13 befindliche Schaum nach oben gedriickt wird. Auch
wihrend des Betriebes der gesamten Anordnung kann von Zeit zu Zeit,
z.B. alle 10 sek, automatisch eine gr8S8ere Schaummenge angeliefert

20 werden, um den linger stehenden Schaum zu entfernen.

In. der Fig.2 ist noch ein Lochblech 2la gezeigt, das als Schutzvor-
richtung fiir die zweite Druckstufe dient, um zu vermeiden, dag

Fremdkdrper in die Kammer 14 eindringen.

Wie in Fig.Z gezeigt, kann das AnfBringen des Schaumes nun einer—
25 seits direkt aus dem Austrittsspalﬁ 16 auf die mit Schleifkontakt
durchlaufende Warenbahn 21 erfolgen oder anderseits indirekt tiber
eine Ubertragungsrolle 22, wobei dann die Aufbringung mit rollen-
dem Kontakt und einpressender Wirkung, z.B. mit einem Magnetsystem
23 durchgefiihrt wird. | '

30 Der Kolben 17 kann auch entfallen, wenn das Eigengewicht des im
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Raum 13 befindlichen Schaumes groB genug ist, um den fiir die zwei-

te Druckstufe erforderlichen Druck zu erzeugen.

Die Fig. 3 bis 6 zeigen verschiedene Maglichkeiten der Schaumzufiih~
rung. In der Fig.3 wird der Schaum i{iber eine Leitung 24 in einen
Trichter 25 eingebracht. In Fig.4 wird die Leitung 24 in mehrere
Leitungen 26 aufgeteilt, die an verschiedenen Stellen eines Aus-
trittsschlitzes miinden. Gem#f Fig.5 erfolgt eine feine Aufteilung
iiber Leitungen 27. Bei der Ausfiihrungsform nach Fig.6 miindet die
Leitung 24 in einen geschlosaeenen Raum 28, in dem aus dem Schaum

ein Schiittkegel 29 gebildet wird.

Die Fig.7 zeigt eine gegeniiber der Fig.2 etwas abgeidnderte Ausfiih-
rungsform der Anordnung gemﬁﬁ der Erfindung. Hier wird ein Schaum‘
iiber den Druckstutzen 30 in den Breitenverteilungsraum 9 der Auf-
bringungsleiste 10 eingebracht. Der Schlauchstutzen 30 und der
nichtdargestellte Zufiihrungsschlauch sind in Lingsrichtung zur
Aufbringungsleiste 10 hiA und her beweglich und die Verteilung des
Schaumes iiber die Arbeitsbreite erfolgt derart, daB man den Schlauch-
stutzen 30 mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit hin und her be-
wegt. Die Abdeckung des Breitenverteilungsraumes 9 wird mit dem
Schlauchstutzen 30 mitbewegt. Auch hier kommt der so verteilte
Schaum dann in einen Vorratsraum, dessen offene Fliche im wesentli-
chen durch einen Schwimmkdrper 17 verschlossen ist. Dieser Schwimm-
kdrper 17 gibt den fiir die zweite Druckstufe erforderlichen Druck,
der dem Ansaugsog der dritten Druckstufe ungefihr entspricht. Die

dritte Druckstufe wird auch hier wieder durch die Zahnwalzen 15 ge-

bildet.

Die Ausfiihrungsform gem#B Fig.8 zeigt eine andere rdumliche Anord-
nung der Aufbringungsleiste 10. Auch hier wird der Schaum wieder
iiber einen Druckstutzen 30 in den Breitenverteilungsraum 9 einge-

bracht. Wie bei der Fig.7 wird auch hier der Schlauchstutzen und der
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Schlauch in Lingsrichtung der Aufbringungsleiste bewegt. Der so
iiber die Arbeitsbreite verteilte Schaum gelangt in den Raum 31,
der eine vom Schwimmk&rper 17 im wesentlichen verschlossene, of-
fene Fliche 32 aufweist. Im Gegensatz zu den bisherigen Ausfiih—
rungsformen weist hier jedoch der Austrittsspalt 16 nach oben, so
daB der iiber die zweite Druckstufe der dritten Druckstufe zuge—
fiihrte Schaum iiber die Zahnﬁalzen 15 nach oben gefdrdert werden
muf. Hier ist also eine Schaumauftragung von unten nach oben m&g-
lich. Es hat sich gezeigt, daB der von dem Schwimmk8rper 17 auf
den Schaum aufgebrachte Druck ausreicht, um der dritten Druckstufe
kontinuierlich und v6llig konstant das erforderliche Material zu-

zufiihren. Das Prinzip der vorliegenden Erfindung 148t sich bei je-—

der r3dumlichen Lage des Austrittsspaltes 16 anwenden.

Durch die Erfindung ist es gelungen, fiir die Verfahrenstechnik beim
Behandeln von Trigern in Warenbahnen aufgeéchﬁumte Medien einsetzen
zu kdnnen, ohne daB die eingangs erwdhnten Probleme das Verfahren
negativ beeinflussen. Durch die erfinderischen Ma8nahmen bei der
Anordnung ergibt sich eine Verbesserung der Verfahrenstechnik, die
umso grdfer ist, je geringer die Schaumdichte bzw. je geringer die
Stabilitidt des jeweils verwendeten Schaumes ist, weil es jetzt
mdglich ist, mit einer #uBerst minimalen Schaumvorratsmenge zu ar-—
beiten. Es sei nochmals betont, da8 die Schiume geringer Dichte und
jene mit geringer FlieBfdhigkeit nach dem bisherigen Stand der Tech-—
nik nicht zuverlﬁssig exakt und in kleinsten Mengenbereichen mani-
pulierbar und steuerbar waren. Dies wurde jetzt durch die Erfindung

gedndert. Nach dem bisherigen Stand der Technik muBSten entweder Un-

‘sicherheitsfaktoren in>bezug auf Zuverlidssigkeit und Gleichm#Bigkeit

oder kostspielige bzw. die Technologie erschwerende Substanzverluste
in Kauf genommen werden. So war es notwendig, da bisher keine Brei-
tenverteilung und Mengensteuerungen durchgefiihrt werden konnten,

die Schaumzufuhr mit Uberschuf durchzufithren, wobei man dann diese
UiberschuBmengen vor Beginn von Verfallserscheinungen wieder abfiithren

muBte. Das erfindungsgemiBe neue Verfahren vermeidet alle diese
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technischen und wirtschaftlichen Nachteile.

Wird das vorbeschriebene Verfahren bzw. die erfinderische An-’

orﬂnung fir die Verarbeitung von gut flieRfihigem Schaum bzw, .
von Fliissigkeiten eingeéetzt, so kann der Schwimmkafper 17 auch
entfallen, Wobei dann die Steuerimpulse direkt vom Fliissigkeits—

- miveau abgenommen werden kdnnen.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum Auftragen von Medien im aufgeschiumten Zustand
bzw. von Fliissigkeiten auf einen Triger, insbesondere auf ein’
bahnf&rmiges Material beliebiger Breite, gegebenenfalls mittels
einer Schablone oder einem Zwischentriger, dadurch gekennzeich-
net, daB das Medium oder die Fliissigkeit in dem fiir die Auftra-
gung gewiinschten Zustand mittels einer ersten Druckstufe zum Auf-
tragungébereich geleitet und dort ﬁbef die Breite des Trigers

oder die Warenbahn verteilt wird, da8 dann mit dem {iber die Ar-

- beltsbreite verteilten Medium ein {iber die gesamte Arbeitsbreite

10

15

anndhernd gleichmdfig wirkender, geringfiigiger Druck (zweite
Druckstufe) aufgebaut wird, mit dem das Medium einer dritten Druck-
stufe zugéleitet wird, un das Medium in dieser'dritten Druckstufe
erneut unter Druck gesetzt wird und mittels dieser dritten Druck-

stufe auf den Triger oder die Warenbahn aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Druck-

stufen hinsichtlich des Druckes unabhingig voneinander einstellbar

" sind.

20

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB in
der zweiten Druckstufe auf das Medium oder die Fliissigkeit ein Druck

ausgeiibt wird, der mindestens dem Ansaugsog der dritten Druckstufe
entspricht.

4. Verfahren nach einem der vorhergehendeﬁ Aﬁsprﬁche, dadurch gekenn-

zeichnet, da8 durch das Niveau der in der zweiten Druckstufe befind-

25

lichen, breitenverteilten Menge an Medium oder Fliissigkeit die Zufuhr

aus der ersten Druckstufe gesteuert wird.

5. Verfahren nach einem der vorhefgehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der auf das Medium oder Fliissigkeit in der zweiten
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Druckstufe aufgebrachte Druck den Eigenschaften des Mediums oder

der Flissigkeit angepaBt ist.

6. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Ansprii-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Aufbereitungsvor-
richtung (1) fiir das Medium oder die Fliissigkeit einen Druckgene-
rator (5) aufweist, dessen Ausgang iiber eine Leitung (8) in einen

Breitenverteilungsraum (9) miindet, und daB der Breitenverteilungs-—

‘raum (9) mit dem Eintritt in die dritte Druckstufe verbunden ist,

die wiederum einen Druckgenerator (15) enthilt.

7. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Ansprii—
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf ein Vorratsbehdlter (6)

fiir das im gewlinschten Zustand befindliche Medium iiber eine Druck-
leitung (8) mit eineﬁ Breitenverteilungsraum (9) bzw. mit einem
sich ungefsdhr iiber die gesamte Arbeitsbreite erstreckenden Vorrats-—
raum (13) (Druckstufe 2)_Yerbunden ist, woran dann die dritte Druck-—

stufe anschlieBt, die wiederum einen Druckgenerator (15) enthidlt.

8. Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daf die
Druckstufen Druck- bzw. Mengenreguliereinrichtungen aufweisen und
iiber mindestens ein Steuerglied zu einer vollautomatischen Arbeits-

einheit verbunden sind.

9. Anordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, daB der Vorratsraum (13) (Druckstufe 2) eine dessen Fiillung

bewirkende Breitenverteilungseinrichtung aufweist.
8 .

10. Anordnung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Aus-—
tritt der Breitenverteilungseinrichtung sich im unteren Teil des
Vorratsraumes (13) in der Nihe des Eintrittes in die dritte Druck-

stufe befindet.
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11. Anordnung nach eineﬁ der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekenn-

zeichnet, daf im Vorratsraum (13) ein beweglicher, den offenen

Teil des Vorratsraumes (13) ausfiillender Schwimmk8rper (17) vor-

- gesehen ist, der nach Art eines Kolbens im Vorratsraum (13) ver-

10

15

20

25

schiebbar ist.

12. Anordnung néch Anépruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das

- Gewicht des Schwimmkdrpers (17) je nach den Eigenschaften des Me-

diums oder der Fliissigkeit veridnderbar ist.

13. Anordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 der Schwimmk®rper (17) mit einer Einrichtung zum

Aufbringen eines Druckes verbunden ist.

14. Anordnung nach einem der Amspriiche 6 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 im Vorratsraum (Druckstufe 2) Einrichtungen (18)
zum Feststellen der Fiillmenge vorgesehen sind, welche Einrichtun-—

gen mit einer Steuerung fiir die erste Druckstufe verbunden sind.

15. Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daf die
Einrichtungen zum Feststellen der Fiillmenge oder der Niveauh&he

auf die Stellung des SchwimmkSrpers ansprechen.

16. Anordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 15, dadurch gekenn-—
zeichnet, daB im oberen Bereich mindestens eine Wand des Vorrats-

raumes (13) Offnungen (20) zur Ableitung von iiberschiissigem Me-

dium oder iiberschiissiger Fliissigkeit aufweist.

17. Anordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-—

kennzeichnet, daB die Breitenverteilungseinrichtung durch einen zum

Vorratsraum (13 parallelen Einfiillraum (9) und einen lidngs dieses

Raumes beweglichen Schlauchstutzens (30) gegeben ist.
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18. Anordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB der Einfiillraum (9) und der Vorratsraum (31)
L-£8rmig zueinander angeordnet sind und der Vorratsraum an der

dem Einfiillraum abgewandten Seite die dritte Druckstufe (15) trigt.
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