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uescnreiDung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Auf- 
tragen  von  Medien  im  aufgeschäumten  Zustand 
bzw.  von  Flüssigkeiten  auf  einen  Träger  sowie 
eine  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens. 

Das  gleichmässige  Auftragen  von  Medien  auf 
einen  Träger,  insbesondere  auf  eine  Warenbahn, 
ist  ein  Problem,  das  nur  sehr  schwierig  zu  lösen 
ist,  insbesondere  dann,  wenn  man  kontinuierli- 
che  Warenbahnen  grosser  Breite,  z.B.  5  m  und 
mehr,  mit  grösseren  Geschwindigkeiten  behan- 
deln  will.  Dieses  Problem  wird  noch  vergrössert, 
wenn  nur  ganz  geringe  Mengen  dieser  Medien 
gleichmässig  aufzutragen  sind.  Man  hat  in  letzter 
Zeit  versucht,  die  erforderlichen  chemischen 
Materialien  in  Form  eines  Schaumes  auf  den  Trä- 
ger  und  hier  insbesondere  auf  die  Warenbahn 
aufzutragen.  Hier  ergeben  sich  insofern  Proble- 
me,  als  der  Schaum  nach  seiner  Herstellung  bis 
zum  Auftragen  seine  Konsistenz  und  seine  Eigen- 
schaften  nicht  ändern  soll,  nach  dem  Auftragen 
jedoch  ohne  Spuren  zu  hinterlassen  aufgelöst 
werden  soll.  Dies  bedeutet  aber,  dass  man  wäh- 
rend  der  Herstellung  und  während  des  Transpor- 
tes  des  Schaumes  zum  Auftragungsbereich  dar- 
auf  achten  muss,  dass  der  Schaum  völlig  gleich- 
mässig  ist,  dass  seine  Alterung  nach  Möglichkeit 
unterbunden  wird  bzw.  dass  gealterter  oder  sich 
zersetzender  Schaum  auf  einfache  Weise  vor  der 
Auftragung  entfernt  werden  kann  und  an  der  Auf- 
tragungsstelle  gleichmässig  über  den  gesamten 
Arbeitsbereich  verteilt  ist. 

Erfindungsgemäss  wird  nun  bei  dem  eingangs 
erwähnten  Verfahren  vorgeschlagen,  dass  das 
Medium  oder  die  Flüssigkeit  in  dem  für  die  Auf- 
tragung  gewünschten  Zustand  mittels  einer  er- 
sten  Druckstufe  zum  Auftragungsbereich  geleitet 
und  dort  über  die  Breite  des  Trägers  oder  die  Wa- 
renbahn  verteilt  wird,  dass  dann  mit  dem  über  die 
Arbeitsbreite  verteilten  Medium  ein  über  die  ge- 
samte  Arbeitsbreite  annähernd  gleichmässig  wir- 
kender,  geringfügiger  Druck  (zweite  Druckstufe) 
aufgebaut  wird,  mit  dem  das  Medium  einer  drit- 
ten  Druckstufe  zugeleitet  wird,  und  das  Medium 
in  dieser  dritten  Druckstufe  erneut  unter  Druck 
gesetzt  wird  und  mittels  dieser  dritten  Druckstufe 
auf  den  Träger  oder  die  Warenbahn  aufgebracht 
wird. 

Bei  der  Anordnung  zur  Durchführung  des  Ver- 
fahrens  wird  vorgeschlagen,  dass  eine  Aufberei- 
tungsvorrichtung  für  das  Medium  oder  die  Flüs- 
sigkeit  einen  Druckgenerator  aufweist,  dessen 
Ausgang  über  eine  Leitung  in  einen  Breitenvertei- 
lungsraum  mündet,  und  dass  der  Breitenvertei- 
lungsraum  mit  dem  Eintritt  in  die  dritte  Druckstu- 
re  verbunden  ist,  die  wiederum  einen  Druckgene- 
rator  enthält. 

Eine  andere  Möglichkeit  zur  Durchführung  des 
Verfahrens  liegt  darin,  dass  das  bereits  im  ge- 
wünschten  Zustand  in  einem  Vorratsbehälter  be- 
findliche  Medium  mittels  einer,  die  verfahrensge- 
mässe  erste  Druckstufe  erzeugenden  Vorrich- 
tung  in  einer  Breitenverteilungsvorrichtung  ein- 

gebracht  bzw.  in  einen  über  die  Arbeitsbreite  er- 
streckenden  Vorratsraum  eingeleitet  wird. 

Durch  die  erfinderischen  Massnahmen  können 
Medien  im  aufgeschäumten  Zustand  jeglicher 

5  Art  und  Konsistenz  in  beliebigen,  auch  allerklein- 
sten  Mengen  gleichmässig  aufgetragen  werden, 
wobei  die  bisher  bei  Schäumen  auftretenden 
Schwierigkeiten  vermieden  sind.  Die  Erfindung 
lässt  sich  aber  auch  bei  Flüssigkeiten  der  ver- 

10  schiedensten  Viskositäten  anwenden. 
Die  Erfindung  wird  nun  anhand  der  Zeichnun- 

gen  beispielsweise  näher  beschrieben.  Fig.  1 
zeigt  das  Prinzipschaltbiid  für  das  gesamte  Ver- 
fahren,  Fig.  2  die  Anordnung  gemäss  der  Erfin- 

15  dung.  Die  Fig.  3  bis  6  zeigen  verschiedene  Mög- 
lichkeiten  für  eine  Schaumzuführung.  Fig.  7  und  8 
zeigen  zwei  Ausführungsformen  für  die  Anord- 
nung  gemäss  der  Erfindung. 

Die  Fig.  1  sei  anhand  der  beschrieben,  jedoch 
20  sei  gleich  darauf  hingewiesen,  dass  in  gleicher 

Weise  auch  Flüssigkeiten  eingesetzt  werden  kön- 
nen.  In  einer  ersten  Druckstufe  1  wird  von  einem 
Luftdruck-  und  Mengenreguliersystem  2  Luft 
vom  Eingang  3  in  eine  Mischkammer  4  einge- 

25  bracht.  In  diese  Mischkammer  wird  aus  einem 
Vorratsgefäss  6  über  den  Eingang  6a  mittels  einer 
mengenregulierbaren  Flüssigkeitsdruckerzeu- 
gungspumpe  5  das  zu  verschäumende  Medium 
eingeleitet.  Die  Mischung  von  Luft  und  Medium 

30  kann  statisch  oder  dynamisch  erfolgen.  Wenn 
Flüssigkeit  und  nicht  Schaum  verarbeitet  werden 
soll,  so  können  die  Luftzufuhr  und  die  Mischkam- 
mer  weggelassen  werden.  Der  Schaum  oder  die 
Flüssigkeit  wird  dann  entlang  der  Leitung  7  unter 

35  einem  Überdruck  von  3  bis  5  bar  in  eine  Schlauch- 
leitung  8  hineingepresst.  Aus  dieser  Schlauchlei- 
tung  tritt  der  Schaum  unter  geringem  Druck  in 
einen  Breitenverteilungsraum  9  ein.  Dieser  Brei- 
tenverteilungsraum  9  verteilt  den  angelieferten 

40  Schaum  nahezu  gleichmässig  über  die  gesamte 
Arbeitsbreite  der  Aufbringsleiste  10.  Der 
Schlauch  8  muss  eine  beträchtliche  Länge  haben, 
10  m  und  mehr,  um  zu  gewährleisten,  dass  der 
Schaum  am  anderen  Ende  völlig  gleichmässig 

f5  ohne  Lufteinschlüsse  austritt. 
In  Fig.  2  ist  die  nähere  Konstruktion  der  Auf- 

bringungsleiste  10  gezeigt.  Bei  dem  hier  darge- 
stellten  Beispiel  besitzt  die  Aufbringungsleiste  10 
ein  Gehäuse  11,  in  dem  der  Breitenverteilungs- 

50  räum  9  vorgesehen  ist.  Dieser  Breitenvertei- 
lungsraum  9  kann  verschieden  ausgebildet  sein, 
und  er  kann  eine  eigene  Breitenverteilungsein- 
richtung  aufweisen;  diese  kann,  wie  in  Fig.  3  dar- 
gestellt,  entweder  in  der  Art  eines  Trichters  oder 

55  mit  mehr  oder  weniger  fein  verteilten  Verzwei- 
gungskanälen  oder  einfach  als  Hohlform  zur  Auf- 
nahme  in  Form  eines  Schüttkegels  gebaut  sein. 
Am  Ende  12  des  Schlauches  tritt  der  Schaum  di- 
rekt  in  den  oberen  Bereich  des  Breitenvertei- 

50  lungsraumes  9  ein.  Der  Austritt  erfolgt  bei  dem 
dargestellten  Beispiel  am  unteren  Ende  einer 
Breitenverteilungseinrichtung  in  einen  Vorrats- 
raum  13.  Hier  baut  sich  ein  Schaumvorrat  auf, 
dessen  Breite  mindestens  gleich  gross  wie  die 

55  Arbeitsbreite  der  Auftragungsleiste  10  ist.  Vom 
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forratsraum  13  tritt  der  Schaum  in  eine  Kammer 
4  ein,  von  wo  er  über  die  Zahnwalzen  15  zu 
iinem  Austrittsspalt  16  geführt  wird.  Die  Zahn- 
valzen  15  bilden  eine  Druckstufe,  da  sie  auf  den 
Schaum  einen  Druck  ausüben,  der  ausreicht,  um 
Jen  Schaum  durch  den  Austrittsspalt  hindurch  in 
iie  darunter  vorbeigeführte  Warenbahn  einzu- 
singen.  Es  ist  selbstverständlich,  dass  diese 
Druckstufe  nicht  unbedingt  durch  Zahnwalzen 
gegeben  sein  muss,  sondern  dass  auch  andere 
Druck  erzeugende  Einrichtungen  verwendet  wer- 
ien  können.  Es  sei  ausdrücklich  betont,  dass  die 
iurch  die  Schaumerzeugungseinrichtung  gehü- 
tete  erste  Druckstufe  und  die  anderen  Druckstu- 
en  voneinander  unabhängig  sind  und  getrennt 
Angestellt  und  geregelt  werden  können. 

Im  Vorratsraum  13  befindet  sich  das  Medium, 
also  der  Schaum  oder  die  Flüssigkeit,  über  die 
Arbeitsbreite  verteilt  in  nahezu  drucklosem  oder 
sogar  in  drucklosem  Zustand.  Auf  das  Medium 
wird  nun  ein  geringfügiger  Druck  ausgeübt,  d.h., 
Jas  Medium  wird  einer  zweiten  Druckstufe  aus- 
gesetzt.  Der  hier  ausgeübte  Druck  braucht  nur  so 
jross  sein,  dass  der  Ansaugbereich  für  die  dritte 
Druckstufe  gleichmässig  mit  Schaum  oder  Flüs- 
sigkeit  versorgt  wird.  Hiebei  ist  zu  beachten,  dass 
man  unter  Umständen  zum  Aufbau  der  zweiten 
Druckstufe  auch  das  Eigengewicht  des  Mediums 
tieranziehen  kann.  Je  fliessfähiger  (wässriger) 
das  Medium  ist,  um  so  einfacher  kann  der  An- 
saugdruck  als  Flüssigkeitsdruck  mit  dem  Eigen- 
gewicht  einer  Flüssigkeit  aufgebaut  werden.  Je 
höher  jedoch  der  Viskositätsgrad  bzw.  der  Ver- 
schäumungsgrad  der  Flüssigkeit  ist  bzw.  um  so 
schlechter  deren  Fliessverhalten,  um  so  mehr  zu- 
sätzliche  mechanische  Hilfsmittel  sind  erforder- 
lich,  um  den  zur  luftfreien  und  druckkonstanten 
Zuführung  des  Mediums  zum  Arbeitsteil  erforder- 
lichen  Vor-  bzw.  Ansaugdruck  aufzubauen.  Erst 
in  der  dritten  Druckstufe  erhält  dann  das  Medium 
den  eigentlichen  Arbeitsdruck. 

Ist  der  im  Vorratsraum  befindliche  Schaum 
nicht  oder  nur  ungenügend  fliessfähig,  so  ist  es 
am  günstigsten,  auf  die  Oberfläche  des  Schaum- 
vorrates  den  erforderlichen  geringfügigen  Druck 
aufzubringen.  Dieser  Druck  muss  der  jeweiligen 
Schaumart  angepasst  sein,  um  zu  vermeiden, 
dass  durch  diesen  Druck  der  Schaum  zu  stark  zu- 
sammengepresst  wird  und  dann  seine  Eigen- 
schaften  ändert.  Zu  diesem  Zweck  ist  ein 
Schwimmkörper  17  vorgesehen,  der  in  Form 
einer  Leiste  ausgebildet  ist.  Der  Schwimmkörper 
17  hat  eine  vergrösserte  untere  Fläche  und  ver- 
schliesst  im  wesentlichen  die  offene  Fläche  des 
Raumes  13.  Der  Schwimmkörper  17  kann  nach 
Art  eines  Kolbens  im  Vorratsraum  13  auf-  und  ab- 
bewegt  werden,  wobei  eine  Abdichtung  zwi- 
schen  den  Wandungen  des  Gehäuses  11  und 
dem  Schwimmkörper  17  durch  den  Schaum 
selbst  gegeben  wird.  Durch  das  Gewicht  des 
Schwimmkörpers  ist  ein  geringfügiger  Über- 
druck  auf  den  Schaum  ausgeübt,  wobei  gleich- 
zeitig  dieser  Schwimmkörper  Unregelmässigkei- 
ten  in  der  Breitenverteilung  ausgleicht.  Das  Ge- 
wicht  oder  der  dadurch  erzeugte  Druck  reicht 

aus,  um  dem  Ansaugten  aer  zweiten  urucKsiuie 
konstant  und  druckausgeglichen,  d.h.  ohne  Luft- 
löcher,  den  Schaum  zuzuführen.  Durch  Ände- 
rung  des  Gewichtes  kann  der  Schwimmkörper  je- 

;  der  Schaumdichte  je  nach  Bedarf  angepasst  wer- 
den. 

Der  Schwimmkörper  17  hat  ausser  Funktion 
einen  äusserst  minimalen  Überdruck  aufzubauen 
und  ausser  der  bereits  erwähnten  Funktion  der 

0  feinen  Breitenverteilung  des  Schaumes  auch  die 
Funktion,  den  Schaumvorrat  frei  von  uner- 
wünschten  Lufteinflüssen  und  frei  von  schaum- 
zerstörend  wirkenden  Luftzutritten  zu  halten. 
Ausserdem  bildet  er  aber  ein  mechanisches 

5  Steuerglied  zwischen  dem  Schaumverbrauch 
und  der  Schaumanlieferung,  indem  nämlich  aus 
der  Höhenänderung  des  Schwimmkörpers  die 
Steuerimpulse  für  die  Steuerung  der  Schauman- 
lieferungsmenge  durch  beliebige  Hilfseinrichtun- 

»o  gen  abgeleitet  werden  können.  Der  Sensor  18  ist 
in  den  Fig.  1  und  2  schematisch  angedeutet.  Aus 
der  Fig.  1  kann  man  erkennen,  dass  dieser  Sensor 
18  über  eine  Verbindung  19  auf  die  Stufe  1  zu- 
rückwirkt.  Derartige  Sensoren  sind  bekannt,  wo- 

25  bei  dieser  Sensor  eine  Stabsonde  sein  kann,  die 
vom  Schwimmkörper  17  verschwenkt  wird,  das 
Ansprechen  der  Sonde  kann  kapazitiv  erfolgen 
usw. 

Im  oberen  Teil  der  Wand  des  Gehäuses  11  sind 
jo  Öffnungen  20  zu  erkennen,  durch  die  dann,  wenn 

sich  der  Schwimmkörper  17  in  eineroberen  Lage 
befindet,  überschüssiger  Schaum  austreten 
kann.  Dies  ist  besonders  vorteilhaft,  da  man  auf 
diese  Weise  einfach  den  länger  stehenden 

35  Schaum,  der  bereits  altert  oder  sich  zersetzt,  ent- 
fernen  kann.  So  ist  es  möglich,  der  Schaumer- 
zeugungseinrichtung  händisch  einen  Impuls  zu- 
zuführen,  wodurch  für  kurze  Zeit  eine  grosse 
Schaumanlieferung  erfolgt,  die  den  alten 

to  Schaum  nach  oben  drückt  und  somit  durch  die 
Bohrungen  20  hindurch,  von  wo  der  Schaum 
dann  zu  einem  Lagerbehälter  (nicht  dargestellt) 
geführt  werden  kann.  Dies  deshalb,  weil  der 
Schaum  aus  der  Breitenverteilungseinrichtung 

45  im  unteren  Bereich  des  Raumes  13  nahe  der 
zweiten  Druckstufe  austritt  und  somit  bei  einer 
grösseren  Schaumanlieferung  der  bereits  im 
Raum  13  befindliche  Schaum  nach  oben  ge- 
drücktwird.  Auch  während  des  Betriebes  der  ge- 

50  samten  Anordnung  kann  von  Zeit  zu  Zeit,  z.B.  alle 
10  Sek.,  automatisch  eine  grössere  Schaummen- 
ge  angeliefert  werden,  um  den  länger  stehenden 
Schaum  zu  entfernen. 

In  der  Fig.  2  ist  noch  ein  Lochblech  21a  gezeigt, 55  das  als  Schutzvorrichtung  für  die  zweite  Druck- 
stufe  dient,  um  zu  vermeiden,  dass  Fremdkörper 
in  die  Kammer  14eindringen. 

Wie  in  Fig.  2  gezeigt,  kann  das  Aufbringen  des 
60  Schaumes  nun  einerseits  direkt  aus  dem  Aus- 

trittsspalt  16  auf  die  mit  Schleifkontakt  durchlau- 
fende  Warenbahn  21  erfolgen  oder  anderseits  in- 
direkt  über  eine  Übertragungsrolle  22,  wobei 
dann  die  Aufbringung  mit  rollendem  Kontakt  und 

65  einpressender  Wirkung,  z.B.  mit  einem  Magnet- 
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einpressender  Wirkung,  z.B.  mit  einem  Magnet- 
system  23,  durchgeführt  wird. 

Der  Kolben  17  kann  auch  entfallen,  wenn  das 
Eigengewicht  des  im  Raum  13  befindlichen 
Schaumes  gross  genug  ist,  um  den  für  die  zweite 
Druckstufe  erforderlichen  Druck  zu  erzeugen. 

Die  Fig.  3  bis  6  zeigen  verschiedene  Möglich- 
keiten  der  Schaumzuführung.  In  der  Fig.  3  wird 
der  Schaum  über  eine  Leitung  24  in  einen  Trichter 
25  eingebracht.  In  Fig.  4  wird  die  Leitung  24  in 
mehrere  Leitungen  26  aufgeteilt,  die  an  verschie- 
denen  Stellen  eines  Austrittsschlitzes  münden. 
Gemäss  Fig.  5  erfolgt  eine  feine  Aufteilung  über 
Leitungen  27.  Bei  der  Ausführungsform  nach 
Fig.  6  mündet  die  Leitung  24  in  einen  geschlosse- 
nen  Raum  28,  in  dem  aus  dem  Schaum  ein 
Schüttkegel  29  gebildet  wird. 

Die  Fig.  7  zeigt  eine  gegenüber  der  Fig.  2  etwas 
abgeänderte  Ausführungsform  der  Anordnung 
gemäss  der  Erfindung.  Hier  wird  ein  Schaum 
über  den  Druckstutzen  30  in  den  Breitenvertei- 
lungsraum  9  der  Aufbringungsleiste  10  einge- 
bracht.  Der  Schlauchstutzen  30  und  der  nichtdar- 
gestellte  Zuführungschlauch  sind  in  Längsrich- 
tung  zur  Aufbringungsleiste  10  hin  und  her  be- 
weglich,  und  die  Verteilung  des  Schaumes  über 
die  Arbeitsbreite  erfolgt  derart,  dass  man  den 
Schlauchstutzen  30  mit  einer  vorbestimmten  Ge- 
schwindigkeit  hin  und  her  bewegt.  Die  Abdek- 
kung  des  Breitenverteilungsraumes  9  wird  mit 
dem  Schlauchstutzen  30  mitbewegt.  Auch  hier 
kommt  der  so  verteilte  Schaum  dann  in  einen 
Vorratsraum,  dessen  offene  Fläche  im  wesentli- 
chen  durch  einen  Schwimmkörper  17  verschlos- 
sen  ist.  Dieser  Schwimmkörper  17  gibt  den  für 
die  zweite  Druckstufe  erforderlichen  Druck,  der 
dem  Ansaugsog  der  dritten  Druckstufe  ungefähr 
entspricht.  Die  dritte  Druckstufe  wird  auch  hier 
wieder  durch  die  Zahnwalzen  15  gebildet. 

Die  Ausführungsform  gemäss  Fig.  8  zeigt  eine 
andere  räumliche  Anordnung  der  Aufbringungs- 
leiste  10.  Auch  hier  wird  der  Schaum  wieder  über 
einen  Druckstutzen  30  in  den  Breitenverteilungs- 
raum  9  eingebracht.  Wie  bei  der  Fig.  7  wird  auch 
hier  der  Schlauchstutzen  und  der  Schlauch  in 
Längsrichtung  der  Aufbringungsleiste  bewegt. 
Der  so  über  die  Arbeitsbreite  verteilte  Schaum 
gelangt  in  den  Raum  31  ,  der  eine  vom  Schwimm- 
körper  17  im  wesentlichen  verschlossene,  offene 
Fläche  32  aufweist.  Im  Gegensatz  zu  den  bisheri- 
gen  Ausführungsformen  weist  hier  jedoch  der 
Austrittsspalt  16  nach  oben,  so  dass  der  über  die 
zweite  Druckstufe  der  dritten  Druckstufe  zuge- 
führte  Schaum  über  die  Zahnwalzen  15  nach 
oben  gefördert  werden  muss.  Hier  ist  also  eine 
Schaumauftragung  von  unten  nach  oben  mög- 
lich.  Es  hat  sich  gezeigt,  dass  der  von  dem 
Schwimmkörper  17  auf  den  Schaum  aufgebrach- 
te  Druck  ausreicht,  um  der  dritten  Druckstufe 
kontinuierlich  und  völlig  konstant  das  erforderli- 
che  Material  zuzuführen.  Das  Prinzip  der  vorlie- 
genden  Erfindung  lässt  sich  bei  jeder  räumlichen 
Lage  des  Austrittsspaltes  16  anwenden. 

Durch  die  Erfindung  ist  es  gelungen,  für  die 
Verfahrenstechnik  beim  Behandeln  von  Trägern 

in  Warenbahnen  aufgeschäumte  Medien  einset- 
zen  zu  können,  ohne  dass  die  eingangs  erwähn- 
ten  Probleme  das  Verfahren  negativ  beeinflus- 
sen.  Durch  die  erfinderischen  Massnahmen  bei 

5  der  Anordnung  ergibt  sich  eine  Verbesserung  der 
Verfahrenstechnik,  die  um  so  grösser  ist,  je  ge- 
ringer  die  Schaumdichte  bzw.  je  geringer  die  Sta- 
bilität  des  jeweils  verwendeten  Schaumes  ist, 
weil  es  jetzt  möglich  ist,  mit  einer  äusserst  mini- 

10  malen  Schaumvorratsmenge  zu  arbeiten.  Es  sei 
nochmals  betont,  dass  die  Schäume  geringer 
Dichte  und  jene  mit  geringer  Fliessfähigkeit  nach 
dem  bisherigen  Stand  der  Technik  nicht  zuverläs- 
sig  exakt  und  in  kleinsten  Mengenbereichen  ma- 

15  nipulierbar  und  steuerbar  waren.  Dies  wurde  jetzt 
durch  die  Erfindung  geändert.  Nach  dem  bisheri- 
gen  Stand  der  Technik  mussten  entweder  Un- 
sicherheitsfaktoren  in  bezug  auf  Zuverlässigkeit 
und  Gleichmässigkeit  oder  kostspielige  bzw.  die 

20  Technologie  erschwerende  Substanzverluste  in 
Kauf  genommen  werden.  So  war  es  notwendig, 
da  bisher  keine  Breitenverteilung  und  Mengen- 
steuerungen  durchgeführt  werden  konnten,  die 
Schaumzufuhr  mit  Überschuss  durchzuführen, 

25  wobei  man  dann  diese  Überschussmengen  vor 
Beginn  von  Verfallserscheinungen  wieder  abfüh- 
ren  musste.  Das  erfindungsgemässe  neue  Ver- 
fahren  vermeidet  alle  diese  technischen  und  wirt- 
schaftlichen  Nachteile. 

30  Wird  das  vorbeschriebene  Verfahren  bzw.  die 
erfinderische  Anordnung  für  die  Verarbeitung 
von  gut  fliessfähigem  Schaum  bzw.  von  Flüssig- 
keiten  eingesetzt,  so  kann  der  Schwimmkörper 
17  auch  entfallen,  wobei  dann  die  Steuerimpulse 

35  direkt  vom  Flüssigkeitsniveau  abgenommen  wer- 
den  können. 

Patentansprüche 

»  1.  Verfahren  zum  Auftragen  von  Medien  im 
aufgeschäumten  Zustand  bzw.  von  Flüssigkeiten 
auf  einen  Träger,  insbesondere  auf  ein  bahnför- 
miges  Material  beliebiger  Breite,  gegebenenfalls 
mittels  einer  Schablone  oder  einem  Zwischenträ- 

15  ger,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Medium 
oder  die  Flüssigkeit  in  dem  für  die  Aufftragung 
gewünschten  Zustand  mittels  einer  ersten  Druck- 
stufe  zum  Auftragungsbereich  geleitet  und  dort 
über  die  Breite  des  Trägers  oder  die  Warenbahn 

>o  verteilt  wird,  dass  dann  mit  dem  über  die  Arbeits- 
breite  verteilten  Medium  ein  über  die  gesamte 
Arbeitsbreite  annähernd  gleichmässig  wirkender, 
geringfügiger  Druck  (zweite  Druckstufe)  aufge- 
baut  wird,  mit  dem  das  Medium  einer  dritten 

>5  Druckstufe  zugeleitet  wird,  und  das  Medium  in 
dieser  dritten  Druckstufe  erneut  unter  Druck  ge- 
setzt  wird  und  mittels  dieser  dritten  Druckstufe 
auf  den  Träger  oder  die  Warenbahn  aufgebracht 
wird. 

w  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  durch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Druckstufen  hinsichtlich  des 
Druckes  unabhängig  voneinander  einstellbar 
sind. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
5  gekennzeichnet,  dass  in  der  zweiten  Druckstufe 
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uf  das  Medium  oder  die  Flüssigkeit  ein  Druck 
usgeübt  wird,  der  mindestens  dem  Ansaugsog 
ler  dritten  Druckstufe  entspricht. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  durch 
las  Niveau  der  in  der  zweiten  Druckstufe  befind- 
ichen,  breitenverteilten  Menge  an  Medium  oder 
:lüssigkeit  die  Zufuhr  aus  der  ersten  Druckstufe 
lesteuertwird. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der 
mf  das  Medium  oder  Flüssigkeit  in  der  zweiten 
)ruckstufe  aufgebrachte  Druck  den  Eigenschaf- 
en  des  Mediums  oder  der  Flüssigkeit  angepasst 
st. 

6.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
ens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  dadurch 
jekennzeichnet,  dass  eine  Aufbereitungsvorrich- 
ung  (1)  für  das  Medium  oder  die  Flüssigkeit 
äinen  Druckgenerator  (5)  aufweist,  dessen  Aus- 
gang  über  eine  Leitung  (8)  in  einen  Breitenvertei- 
ungsraum  (9)  mündet,  und  dass  der  Breitenver- 
eilungsraum  (9)  mit  dem  Eintritt  in  die  dritte 
Druckstufe  verbunden  ist,  die  wiederum  einen 
Druckgenerator  (1  5)  enthält. 

7.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
ens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  dadurch 
jekennzeichnet,  dass  ein  Vorratsbehälter  (6)  für 
das  im  gewünschten  Zustand  befindliche  Medi- 
jm  über  eine  Druckleitung  (8)  mit  einem  Breiten- 
/erteilungsraum  (9)  bzw.  mit  einem  sich  ungefähr 
jber  die  gesamte  Arbeitsbreite  erstreckenden 
v'orratsraum  (13)  (Druckstufe  2)  verbunden  ist, 
woran  dann  die  dritte  Druckstufe  anschliesst,  die 
wiederum  einen  Druckgenerator  (15)  enthält. 

8.  Anordnung  nach  Anspruch  6  oder  7,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Druckstufen 
Druck-  bzw.  Mengenreguliereinrichtungen  auf- 
weisen  und  über  mindestens  ein  Steuerglied  zu 
Biner  vollautomatischen  Arbeitseinheit  verbun- 
den  sind. 

9.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Vorrats- 
raum  (13)  (Druckstufe  2)  eine  dessen  Füllung  be- 
wirkende  Breitenverteilungseinrichtung  auf- 
weist. 

10.  Anordnung  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  der  Austritt  der  Breitenvertei- 
lungseinrichtung  sich  im  unteren  Teil  des  Vor- 
ratsraumes  (13)  in  der  Nähe  des  Eintrittes  in  die 
dritte  Druckstufe  befindet. 

11.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6 
bis  10,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  im  Vorrats- 
raum  (13)  ein  beweglicher,  den  offenen  Teil  des 
Vorratsraumes  (13)  ausfüllender  Schwimmkör- 
per  (17)  vorgesehen  ist,  der  nach  Art  eines  Kol- 
bens  im  Vorratsraum  (13)  verschiebbar  ist. 

12.  Anordnung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  das  Gewicht  des  Schwimm- 
körpers  (17)  je  nach  den  Eigenschaften  des  Medi- 
ums  oder  der  Flüssigkeit  veränderbar  ist. 

13.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6 
bis  12,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der 
Schwimmkörper  (17)  mit  einer  Einrichtung  zum 
Aufbringen  eines  Druckes  verbunden  ist. 

14.  Anordnung  nacn  einem  aer  «nspruune  o 
bis  13,  dadurch  gekennzeichnet,  das  im  Vorrats- 
raum  (Druckstufe  2)  Einrichtungen  (18)  zum  Fest- 
stellen  der  Füllmenge  vorgesehen  sind,  welche 

>  Einrichtungen  mit  einer  Steuerung  für  die  erste 
Druckstufe  verbunden  sind. 

15.  Anordnung  nach  Anspruch  14,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Einrichtungen  zum  Fest- 
stellen  der  Füllmenge  oder  der  Niveauhöhe  auf 

o  die  Stellung  des  Schwimmkörpers  ansprechen. 
16.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6 

bis  15,  dadurch  gekennzeichnet,  das  im  oberen 
Bereich  mindestens  eine  Wand  des  Vorratsrau- 
mes  (13)  Öffnungen  (20)  zur  Ableitung  von  über- 

5  schüssigem  Medium  oder  überschüssiger  Flüs- 
sigkeit  aufweist. 

17.  Anordnung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Breitenverteiiungseinrichtung  durch  einen 

»0  zum  Vorratsraum  (13)  parallelen  Einfüllraum  (9) 
und  einen  längs  dieses  Raumes  beweglichen 
Schlauchstutzen  (30)  gegeben  ist. 

18.  Anordnung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 

?5  der  Einfüllraum  (9)  und  der  Vorratsraum  (31) 
L-förmig  zueinander  angeordnet  sind  und  der 
Vorratsraum  an  der  dem  Einfüllraum  abgewand- 
ten  Seite  die  dritte  Druckstufe  (15)  trägt. 

w 
Claims 

1  .  Process  for  the  application  of  media  in  the 
foamed  condition  or  liquids  to  a  carrier,  especial- 

35  ly  to  a  material  in  web  form  of  any  desired  width, 
possibly  by  means  of  a  template  or  an  intermedi- 
ate  carrier,  characterised  in  that  the  medium  or 
the  liquid,  in  the  desired  condition  for  the  applica- 
tion,  is  conducted  by  means  of  a  first  pressure 

to  stage  to  the  application  zone  and  there  distribut- 
ed  over  the  width  of  the  carrier  or  the  cloth  web, 
in  thatthen  with  the  medium  distributed  over  the 
working  width  a  slight  pressure  (second  pressure 

.  stage)  acting  approximately  uniformly  over  the 
45  whole  working  width  is  built  up,  with  which  the 

medium  is  fed  to  a  third  pressure  stage,  and  in 
this  third  pressure  stage  the  medium  is  set  under 
pressure  afresh  and  applied  by  means  of  this 
third  pressure  stage  to  the  carrier  or  the  cloth 

50  web. 
2.  Process  according  to  Claim  1,  characterised 

in  that  the  pressure  stages  are  adjustable  inde- 
pendently  of  one  another  as  regards  the  pres- 
sure. 

55  3.  Process  according  to  Claim  1  or  2,  character- 
ised  in  that  the  second  pressure  stage  a  pressure 
which  at  least  corresponds  to  the  intake  suction 
of  the  third  pressure  stage  is  exerted  upon  the 
medium  orthe  liquid. 

60  4.  Process  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterised  in  that  the  feed  from  the 
first  pressure  stage  is  controlled  by  the  level  of 
the  width-distributed  quantity  of  medium  or  li- 
quid  situated  in  the  second  pressure  stage. 

65  5.  Process  according  to  one  of  the  preceding 

b 
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uaims,  characterised  in  that  the  pressure  applied 
to  the  medium  or  liquid  in  the  second  pressure 
stage  is  adapted  to  the  properties  of  the  medium 
or  liquid. 

6.  Arrangement  for  carrying  out  the  process 
according  to  one  of  Claims  1  to  5,  characterised 
in  that  a  preparation  apparatus  (1)  for  the  medi- 
um  or  the  liquid  comprises  a  pressure  generator 
(5)  the  output  of  which  opens  by  way  of  a  conduit 
(8)  into  a  width-distribution  Chamber  (9),  and  in 
that  the  width-distribution  Chamber  (9)  is  con- 
nected  with  the  entry  into  the  third  pressure 
stage,  which  again  contains  a  pressure  generator 
(15). 

7.  Arrangement  for  carrying  out  the  process 
according  to  one  of  Claims  1  to  5,  characterised 
in  that  a  reservoir  (6)  for  the  medium,  which  is  in 
the  desired  condition,  is  connected  through  a 
pressure  conduit  (8)  with  a  width-distribution 
Chamber  (9)  and/or  with  a  reserve  Chamber  (13) 
(pressure  stage  2)  extending  approximately  over 
the  whole  working  width,  which  is  then  adjoined 
by  the  third  pressure  stage  which  again  contains 
a  pressure  generator  (15). 

8.  Arrangement  according  to  Claim  6  or  7, 
characterised  in  that  the  pressure  stages  com- 
prise  pressure-regulating  or  quantity-reguiating 
devices  and  are  connected  through  at  least  one 
control  member  to  form  a  fully  automatic  work- 
ing  unit. 

9.  Arrangement  according  to  one  of  Claims  6 
to  8,  characterised  in  that  the  reserve  Chamber 
(13)  (pressure  stage  2)  comprises  a  width-distri- 
bution  device  effecting  its  filling. 

10.  Arrangement  according  to  Claim  9,  charac- 
terised  in  that  the  exit  of  the  width-distribution 
device  is  situated  in  the  lower  part  of  the  reserve 
Chamber  (13)  in  the  vicinity  of  the  entry  into  the 
third  pressure  stage. 

1  1  .  Arrangement  according  to  one  of  Claims  6 
to  10,  characterised  in  that  in  the  reserve  Cham- 
ber  (13)  there  is  provided  a  movable  float  (17)  fill- 
ing  outthe  open  part  of  the  reserve  Chamber  (13), 
which  float  is  displaceable  in  the  manner  of  a  pis- 
ton  in  the  reserve  Chamber  (13). 

12.  Arrangement  according  to  Claim  11,  char- 
acterised  in  that  the  weightof  the  float  (17)  is  var- 
iable  according  to  the  properties  of  the  medium 
Dr  liquid. 

13.  Arrangement  according  to  one  of  Claims  6 
to  12,  characterised  in  that  the  float  (17)  is  con- 
lected  with  a  device  for  applying  a  pressure. 

14.  Arrangement  according  to  one  of  Claims  6 
to  13,  characterised  in  that  devices  (18)  for  deter- 
Tiining  the  filling  quantity  are  provided  in  the  re- 
serve  Chamber  (pressure  stage  2),  which  devices 
are  connected  with  a  control  System  for  the  first 
Dressure  stage. 

15.  Arrangement  according  to  Claim  14,  char- 
acterised  in  that  the  devices  for  determining  the 
:illing  quantity  or  height  level  respond  to  the  posi- 
:ion  of  the  float. 

16.  Arrangement  according  to  one  of  Claims  6 
:o  15,  characterised  in  that  in  the  upper  region  at 
east  one  wall  of  the  reserve  Chamber  (13)  com- 

prises  openings  (20)  for  conducting  away  excess 
medium  or  excess  liquid. 

17.  Arrangement  according  to  one  of  the  pre- 
ceding  Claims,  characterised  in  that  the  width- 

s  distribution  device  is  provided  by  a  filling  Cham- 
ber  (9)  parallel  to  the  reserve  Chamber  (13)  and  a 
hose  connection  piece  (30)  movable  along  this 
filling  Chamber. 

18.  Arrangement  according  to  one  of  the  pre- 
10  ceding  Claims,  characterised  in  that  the  filling 

Chamber  (9)  and  the  reserve  Chamber  (31)  are  ar- 
ranged  in  L-form  in  relation  to  one  another  and 
the  reserve  Chamber  carries  the  third  pressure 
stage  (15)  on  the  side  remote  from  the  filling 

15  Chamber. 

Revendications 

1.  Procede  pour  l'enduction  d'un  support,  en 
20  particulier  d'un  materiau  en  forme  de  bände 

d'une  largeur  quelconque,  par  une  matiere  sous 
forme  de  mousse  ou  de  liquide,  eventuellement 
au  moyen  d'un  calibre  ou  d'un  support  interme- 
diaire,  caracterise  en  ce  que  la  matiere  ou  le  liqui- 

25  de,  se  trouvant  sous  la  forme  souhaitee  pour  l'en- 
duction  est  dirigee  au  moyen  d'un  premier  etage 
de  pression  vers  la  zone  d'enduction  et  de  lä,  re- 
partie  sur  la  largeur  du  support  ou  du  materiau  en 
bände,  qu'ensuite  avec  la  matiere  repartie  sur  la 

30  largeur  de  travail  on  engendre  une  legere  pres- 
sion  (deuxieme  etage  de  pression)  s'exercant 
quasi  uniformement  sur  toute  la  largeur  de  tra- 
vail,  gräce  ä  laquelle  la  matiere  est  dirigee  vers  un 
troisieme  etage  de  pression  et  que  la  matiere  est 

35  ä  nouveau  comprimee  dans  ce  troisieme  etage 
de  pression  et  qu'elle  soit  appliquee  sur  le  sup- 
port  ou  sur  la  bände  de  matiere  au  moyen  de  ce 
troisieme  etage  de  pression. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracteri- 
10  se  en  ce  que  les  etages  de  pression  peuvent  etre 

regles  en  pression  independamment  Tun  de 
l'autre. 

3.  Procede  selon  les  revendications  1  ou  2,  ca- 
racterise  en  ce  que,  dans  le  deuxieme  etage  de 

15  pression,  l'on  exerce  une  pression  sur  la  matiere 
ou  sur  le  liquide,  qui  correspond  au  moins  ä  la 
pression  d'aspiration  du  troisieme  etage  de  pres- 
sion. 

4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  pre- 
>0  cedentes,  caracterise  en  ce  que  l'arrivee  prove- 

nant  du  premier  etage  de  pression  est  comman- 
dee  par  le  niveau  de  la  quantite  de  matiere  ou  du 
liquide  reparti  en  largeur  se  trouvant  dans  le 
deuxieme  etage  de  pression. 

>5  5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  pre- 
cedentes  caracterise  en  ce  que  la  pression  exer- 
cee  sur  la  matiere  ou  le  liquide  present  dans  le 
deuxieme  etage  de  pression  est  adaptee  aux  pro- 
prietes  de  la  matiere  ou  du  liquide. 

;o  6.  Amenagement  en  vue  de  la  realisation  du 
procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5  ca- 
racterise  en  ce  qu'un  dispositif  de  preparation  (1  ) 
pour  la  matiere  ou  le  liquide  presente  un  genera- 
teur  de  pression  (5),  dont  la  sortie  debouche,  via 

'5  une  conduite  (8)  dans  un  compartiment  de  repar- 
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ition  en  largeur  (9),  et  en  ce  que  le  compartiment 
e  repartition  en  largeur  (9)  est  relie  ä  l'entree  du 
roisieme  etage  de  pression,  qui  comporte  egale- 
lentungenerateur  de  pression  (15). 

7.  Amenagement  en  vue  de  la  realisation  du 
rocede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5,  ca- 
acterise  en  ce  qu'un  reservoir  (6)  pour  la  matiere 
e  trouvant  dans  l'etat  souhaite  est  relie  par  une 
onduite  de  refoulement  (8)  ä  un  compartiment 
le  repartition  en  largeur  (9)  ou  ä  un  comparti- 
nent  de  stockage  (13)  qui  s'etend  approximative- 
nent  sur  la  totalite  de  la  largeur  de  travail  (etage 
le  pression  2),  auquel  se  raccorde  ensuite  le  troi- 
ieme  etage  de  pression,  qui  contient  egalement 
in  generateur  de  pression  (15). 

8.  Amenagement  selon  la  revendication  6  ou  7, 
saracterise  en  ce  que  les  etages  de  pression  pre- 
ientent  des  dispositifs  de  regulation  de  pression 
st  de  debit  et  sont  relies  par  au  moins  un  organe 
le  manoeuvre  ä  une  unite  de  travail  entierement 
mtomatique. 

9.  Amenagement  selon  l'une  des  revendica- 
ions  6  ä  8,  caracterise  en  ce  que  le  compartiment 
ie  stockage  (13)  (etage  de  pression  2)  presente 
jn  dispositif  de  repartition  en  largeur  servant  ä 
>on  remplissage. 

10.  Amenagement  selon  la  revendication  9,  ca- 
acterise  en  ce  que  la  sortie  du  dispositif  de  re- 
>artition  en  largeur  se  trouve  dans  la  partie  infe- 
ieure  du  compartiment  de  stockage  (13),  ä  proxi- 
nite  de  l'entree  du  troisieme  etage  de  pression. 

11.  Amenagement  selon  l'une  des  revendica- 
:ions  6  ä  10,  caracterise  en  ce  qu'il  est  prevu  dans 
e  compartiment  de  stockage  (13)  un  flotteur  mo- 
bile  (17)  qui  remplit  la  partie  ouverte  du  comparti- 
nent  de  stockage  (13)  et  qui  peut  coulisser  dans 
e  compartiment  de  stockage  (13)  ä  la  maniere 
d'un  piston. 

12.  Amenagement  selon  la  revenaicauon  n ,  
caracterise  en  ce  que  le  poids  du  flotteur  (17) 
peut  etre  modifie  en  fonction  des  proprietes  de  la 
matiere  ou  du  liquide. 

13.  Amenagement  selon  l'une  des  revendica- 
tions  6  ä  12,  caracterise  en  ce  que  le  flotteur  (17) 
est  relie  ä  un  dispositif  de  mise  sous  pression. 

14.  Amenagement  selon  l'une  des  revendica- 
tions  6  ä  13,  caracterise  en  ce  que  dans  le  com- 

0  partiment  de  stockage  (etage  de  pression  2)  sont 
prevus  des  dispositifs  (18)  destines  ä  determiner 
le  volume  de  remplissage,  ces  dispositifs  etant 
relies  ä  une  commande  du  premier  etage  de  pres- 
sion. 

5  15.  Amenagement  selon  la  revendication  14, 
caracterise  en  ce  que  les  dispositifs  destines  ä  la 
determination  du  volume  de  remplissage  ou  de  la 
hauteur  du  niveau  reagissent  ä  la  position  dans 
laquelle  se  trouve  le  flotteur. 

0  16.  Amenagement  selon  l'une  des  revendica- 
tions  6  ä  15,  caracterise  en  ce  que  la  partie  supe- 
rieure  d'au  moins  une  des  parois  du  comparti- 
ment  de  stockage  (13)  presente  des  orifices  (20) 
pour  l'evacuation  de  matiere  en  exces  ou  de  liqui- 

5  de  en  exces. 
17.  Amenagement  selon  l'une  des  revendica- 

tions  precedentes,  caracterise  en  ce  que  le  dispo- 
sitif  de  repartition  en  largeur  est  obtenu  par  un 
compartiment  de  remplissage  (9)  parallele  au 

io  compartiment  de  stockage  (13)  et  une  tubulure 
pour  flexible  (30)  mobile  le  long  de  ce  comparti- 
ment. 

18.  Agencement  selon  l'une  des  revendica- 
tions  precedentes,  caracterise  en  ce  que  le  com- 

15  partiment  de  remplissage  (9)  et  le  compartiment 
de  stockage  (13)  sont  disposes  en  L  Tun  par  rap- 
port  ä  l'autre  et  que  le  compartiment  de  stockage 
porte  le  troisieme  etage  de  pression  (15)  du  cöte 
oppose  au  compartiment  de  remplissage. 
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