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©  Einrichtung  zum  gleichmässigen  Verteilen  fliessfähiger  Medien  in  vorgegebener  Breiten. 
  Bei  einer  Einrichtung  zum  gleichmäßigen  Verteilen 
fließfähiger  Medien  in  beliebiger  Breite,  mit  oder  ohne 
Schablone,  ist  ein  Hauptkörper  mit  einem  geschlossenen 
Hohlraum  (2)  vorgesehen,  der  zu  einer  an  den  Hauptkörper 
(1)  anschließenden  Düsenleiste  (3)  mindestens  eine  Öffnung 
(8)  aufweist.  Im  Hauptkörper  (1)  ist  eine  das  fließfähige 
Medium  über  die  vorgegebene  Breite  gleichmäßig  vertei- 
lende  Anordnung  (6,  16,  17,  22)  vorgesehen 



Die  Er f indung   b e t r i f f t   eine  E in r i ch tung   zum  g l e i c h m ä ß i g e n   bzw.  r e -  

gelmäßigen  V e r t e i l e n   f l i e ß f ä h i g e r   Medien  in  vo rgegebene r   B r e i t e ,  

i n s b e s o n d e r e   für  die  Behandlung  von  Warenbahnen.  

Zum  Bedrucken  oder  E i n f ä r b e n   von  Warenbahnen,  z.B.  beim  T e x t i l d r u c k ,  

aber  auch  zum  B e s c h i c h t e n   i s t   es  notwendig,   das  A u f t r a g s m e d i u m  

gle ichmäßig   über  die  A r b e i t s b r e i t e   zu  v e r t e i l e n .   Es  i s t   b e r e i t s   e i n e  

Reihe  von  Maßnahmen  bekannt ,   wie  man  den  A u f t r a g s e i n r i c h t u n g e n ,   a l s o  

z.B.  Rake lanordnungen   oder  den  A u s t r i t t s s c h l i t z e n   von  Düsen,  das  

f l i e ß f ä h i g e   M a t e r i a l   mög l i chs t   g le ichmäßig  z u f ü h r t .   Die  G l e i c h m ä ß i g -  

ke i t   des  A u f t r a g e s   und  damit  auch  die  Q u a l i t ä t   der  h e r g e s t e l l t e n   Wa- 

re  hängt  s t a r k   von  der  g le ichmäßigen  D r u c k v e r t e i l u n g   des  f l i e ß f ä h i -  

gen  Mediums  über  die  A r b e i t s b r e i t e   ab.  Dazu  i s t   es  aber  wiederum  e r -  

f o r d e r l i c h ,   daß  über  die  gesamte  A r b e i t s b r e i t e   an  j e d e r   S t e l l e   d i e  

g l e i che   Menge  an  f l i e ß f ä h i g e m   Mate r ia l   zur  Verfügung  s t e h t .   Das  P r o -  

blem  i s t   sehr  s c h w i e r i g   zu  lösen,   i n sbesonde re ,   wenn  man  b e d e n k t ,  

daß  z.B.  bei  Schab lonendruckmasch inen   A r b e i t s b r e i t e n   von  mehr  a l s  

5  m  vorhanden  se in   können.  Noch  größer  werden  d i e se   S c h w i e r i g k e i t e n ,  

wenn  man  auf  die  Warenbahn  nur  ger inge  Mengen  des  f l i e ß f ä h i g e n   Me- 

diums  a u f t r a g e n   w i l l ,   da  hier   Ung le i chmäß igke i t en   in  der  Abgabe  de s  

f l i e ß f ä h i g e n   Mediums  sich  sehr  v ie l   s t ä r k e r   bemerkbar  machen .  

Es  i s t   Aufgabe  der  v o r l i e g e n d e n   Erf indung,   eine  E i n r i c h t u n g   zu 

scha f fen ,   mit  der  man  das  g le ichmäßige   bzw.  r ege lmäß ige   V e r t e i l e n  

g e w ä h r l e i s t e n   kann.  Erfindungsgemäß  wird  j e t z t   v o r g e s c h l a g e n ,   daß 

die  E i n r i c h t u n g   e inen  Hauptkörper   mit  einem  g e s c h l o s s e n e n   Hohlraum 

umfaß t ,de r   z u  e i n e r   an den  Hauptkörper  a n s c h l i e ß e n d e n   D ü s e n l e i s t e  

mindestens   eine  Öffnung  au fwe i s t ,   und  daß  im  Hauptkörper   eine  d a s  

f l i e ß f ä h i g e   Medium  über  die  vorgegebene  Bre i t e   g l e i c h m ä ß i g  v e r t e i -  

lende  Anordnung  vorgesehen   i s t .  

Mit  Hi l fe   der  E r f indung   i s t   es  möglich,   auch  F l ü s s i g k e i t e n   mit  h o -  

her  V i s k o s i t ä t   oder  Schaum  gleichmäßig  auf  eine  Warenbahn  a u f z u b r i n -  

gen .  



Die  Er f indung   wird  nun  anhand  der  Ze ichnungen   b e i s p i e l s w e i s e   n ä h e r  

b e s c h r i e b e n .   Die  Fig.1  und  2  zeigen  d ie   e i n f a c h s t e n   A u s f ü h r u n g s f o r -  

men  der  E r f indung .   Fig,3  ze ig t   eine  Aus führungs fo rm  mit  e iner   s p e -  
z i e l l e n   B r e i t e n v e r t e i l u n g s e i n r i c h t u n g   und  Fig.4  ze ig t   eine  A u s f ü h -  

rungsform,   bei  der  die  D ü s e n l e i s t e   a ls   D o p p e l s t r e i c h r a k e l   a u s g e b i l -  

det  i s t .   Die  Fig.  5  und  6  zeigen  eine  andere   Ausführungsform  der  E r -  

f indung .   Fig .7   i s t   eine  Abänderung.  

Gemäß  den  Fig.  1 und  2  b e s i t z t   die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   E i n r i c h t u n g  

einen  Hauptkörper   1  mit  einem  wannenförmigen   Innenraum.  An  den 

Hauptkörper   s c h l i e ß t   eine  D ü s e n l e i s t e   3  mit  dem  A u s t r i t t   4  an.  So-  

wohl  der  Hauptkörper   1  als  auch  die  D ü s e n l e i s t e   3  e r s r ecken   s i c h  

über  die  gesamte  Bre i te   der  zu  b e h a n d e l n d e n   Warenbahn  5.  In  den  I n -  

nenraum  2  des  Hauptkörpers   1  i s t   ein  Kolben  6  e i n g e s e t z t ,   der  a l s  

nach  oben  o f f e n e r   Hohlkörper  a u s g e b i l d e t   i s t .   Dieser  Kolben  6 

schwimmt  auf  dem  im  Innenraum  2  des  H a u p t k ö r p e r s   1  b e f i n d l i c h e n   Ma- 

t e r i a l   7  und  drückt   dieses   über  die  Bohrungen  8  mit  vorgegebenem 

Druck  in  die  Sammelkammer  9  der  D ü s e n l e i s t e   und  von  dort   über  den 

Düsen  s c h l i t z   10  auf  die  Warenbahn.  Zwischen  dem  D ü s e n s c h l i t z   10 

und  der  Warenbahn  5  kann  noch  eine  Schab lone   11  vorgesehen   se in ,   j e -  

doch  i s t   dies  n i ch t   unbedingt  notwendig .   Um  das  Gewicht  des  Kolbens  

6  zu  ändern,   können  in  seinem  Hohlraum  12.Gewichte   e i n g e l e g t   werden ,  

so  daß  der  Kolben  s t e t s   an  das  e n t s p r e c h e n d e   a u f z u t r a g e n d e   Medium 

angepaßt   werden  kann.  Dies  i s t   i n s b e s o n d e r e   bei  der  V e r a r b e i t u n g   von 

Schaum  von  großer   Bedeutung,  da  die  K o n s i s t e n z   v e r s c h i e d e n e r   A r t e n  

von  Schäumen  sehr  ve r sch ieden   i s t   und  v i e l e   Schaumarten  auch  gegen  
Druck  hochempf ind l i ch   sind.  Um  die  E i n r i c h t u n g   gegen  die  Warenbahn  5 

zu  drücken,   t r ä g t   die  Düsen le i s t e   in  ihrem  un te ren   Bereich  eine  Mas- 

se  13  bzw.  14 aus  magne t i s i e rba rem  M a t e r i a l .   Unterhalb   der  Warenbahn 

5  b e f i n d e t   s ich  dann  ein  hier   n i ch t   d a r g e s t e l l t e r   Magnetbalken,   d e r  

auf  die  Masse  aus  magne t i s i e rba rem  M a t e r i a l   e i n w i r k t .   In  den  Fig.  1 

und  2  sind  v e r s c h i e d e n e   Ausführungsformen  der  Massen  aus  m a g n e t i s i e r -  

barem  M a t e r i a l   d a r g e s t e l l t ,   wobei  die  Masse  13  gemäß  Fig.1  h i n t e r -  



s c h n i t t e n   i s t   und  noch  eine  a u s t a u s c h b a r e   K u n s t s t o f f l e i s t e   15  h ä l t .  

Wie  man  e rkennen  kann,  i s t   die  D ü s e n l e i s t e   gemäß  der  Fig.1  und  2 

als  S p a l t r a k e l   a u s g e b i l d e t .  

In  der  F i g . 3   i s t   eine  andere  Ausführungsform  der  E r f indung   d a r g e -  

s t e l l t .   Auch  h ie r   i s t   wieder  ein  Hauptkörper  1  mit  einem  w a n n e n f ö r -  

migen  Innenraum  2  vorhanden,   an  den  eine  D ü s e n l e i s t e   3  a n s c h l i e ß t .  

In  den  Innenraum  2  des  Haup tkörpers   1  i s t   wieder   ein  Kolben  16  e i n -  

g e s e t z t ,   in  dem  sich  durch  f o r t g e s e t z t e   Teilung  ve r zwe igende   S t r ö -  

mungskanäle   17  vorhanden  s ind.   Ferner   t r äg t   der  Kolben  gegenüber  d e r  

Wandung  des  Innenraumes  2  eine  Dichtung  18.  Das  z u g e f ü h r t e   Medium 

wird  über  die  S t römungskanäle   17  über  die  gesamte  Länge  des  H a u p t -  

körpers   v e r t e i l t   und  t r i t t   am  un te ren   Ende  in  den  Innenraum  2  au s  

und  g e l a n g t   dort   wieder  über  die  Bohrungen  8,  den  Sammelraum  9  und 

den  A u s t r i t t s s c h l i t z   10  in  die  Warenbahn  5.  Auch  in  diesem  Fa l l   i s t  

wieder  e ine  Schablone  11  a n g e d e u t e t .   Auch  h ie r   t r ä g t   die  D ü s e n l e i s t e  

wieder  e ine  Masse  13  aus  m a g n e t i s i e r b a r e m   M a t e r i a l   und  es  i s t   auch  

hier   eine  a u s t a u s c h b a r e   G l e i t l e i s t e   15  vorhanden.   Mit  19  i s t   e i n e  

Ha l t e rung   für  die  e r f indungsgemäße   E in r i ch tung   b e z e i c h n e t .   Auch  h i e r  

i s t   die  D ü s e n l e i s t e   wiederum  als  S p a l t r a k e l   a u s g e b i l d e t .  

Die  F ig .4   z e i g t   eine  Ausführungsform  der  Er f indung  ä h n l i c h   j ener   d e r  

Fig.  1  und  2,  wo  in  den  Innenraum  2  des  Hauptkörpers   1  e in   oben  o f f e -  

ner  Kolben  6  e i n g e s e t z t   i s t .   Die  D ü s e n l e i s t e   3  i s t   h i e r   jedoch  a l s  

D o p p e l s t r e i c h r a k e l   a u s g e b i l d e t ,   wobei  zwei  R a k e l k l i n g e n   20  v o r h a n d e n  

s ind,   die  e inen  A u s t r i t t s s p a l t   für  den  E i n t r i t t   des  Mediums  in  d i e  

Warenbahn  5  b i l d e n .   Eine  Masse  21  aus  m a g n e t i s i e r b a r e m   M a t e r i a l  

d ien t   wieder   zum  Anpressen  des  A u s t r i t t e s   an  eine  Schablone  11  o d e r  

die  Warenbahn  5 .  

Es  i s t   mög l i ch ,   in  e iner   oder  in  beide  Längswände  des  H a u p t k ö r p e r s  

1  e b e n f a l l s   durch  f o r t g e s e t z t e   Teilung  sich  ve r zwe igende   S t r ö m u n g s -  

kanäle   22  e i n z u a r b e i t e n .   Diese  Mögl ichkei t   i s t   j edoch   nur  in  den  

Fig.  3  und  4  d a r g e s t e l l t .   Wie  in  Fig.3  g e z e i g t ,   können  sowohl  im 



Kolben  16  als  auch  i n   der  Längswand  des  Haup tkö rpe r s   sich  v e r z w e i -  

gende  S t römungskanäle   vorhanden  sein.   Den  S t römungskanä len   22  w i r d  

das  Medium  über  eine  Zufuhr  23  z u g e l e i t e t   und  dann  in  die  w e i t e r e n  

S t römungskanä le   v e r t e i l t ,   wobei  dann  über  e inen  Kanal  24  das  M a t e r i a l  

in  den  Innenraum  2  des  Hauptkörpers   1  im  u n t e r e n   Bereich  des  I n n e n -  

raumes  e i n g e b r a c h t   wird.   Als  Abdeckung  der  S t römungskanä le   22  d i e n t  

eine  ebene  P l a t t e   25.  

Es  i s t   n i ch t   unbeding t   notwendig,   daß  dem  Innenraum  2  das  Medium 

s t ä n d i g   zuge füh r t   wird.  Es  i s t   auch  mögl ich ,   den  Innenraum  2  bis  zu 

e ine r   best immten  Höhe  zu  f ü l l e n ,   dann  den  Kolben  e i n z u s e t z e n   und  m i t  

der  Auf t ragung  zu  beginnen,   bis  der  Innenraum  e n t l e e r t   i s t .   Dadurch ,  

daß  der  Kolben  sich  über  die  gesamte  Länge  des  Innenraumes  e r s t r e c k t ,  

wird  durch  das  Gewicht  eine  Unrege lmäß igke i t   in  der  Ober f läche   d e s  

Mediums  a u s g e g l i c h e n ,   wobei  die  Schwimmkolbenle i s te   n ich t   nur  a l s  

Kompensator  sondern  auch  als  S t e u e r i m p u l s g e b e r   für  eine  S c h a u m a n l i e -  

f e rung   wirken  k a n n .  

Hat  man  als   Medium  eine  F l ü s s i g k e i t , s o   b r a u c h t   m a n  g e g e b e n e n f a l l s  

ke inen   Kolben  e i n z u s e t z e n s o n d e r n   es  genügt  e ine  B r e i t e n v e r t e i l u n g .  

Bei  Verwendung  von  Schaum  jedoch  muß  man  die  B r e i t e n v e r t e i l u n g   und 

den  Druck  b e a c h t e n .  

Gemäß  Fig .5   b e s i t z t   die  E in r i ch tung   einen  Eingang  38,  dem  über  e i n  

Rohr  35  das  a u f z u t r a g e n d e   Medium  zugeführ t   wird.   Der  Eingang  38  i s t  

in  der  E i n r i c h t u n g   m i t t i g   angeordnet   und  s c h l i e ß t   an  einen  Kanal  17 

an,  durch  den  das  Medium  in  beiden  L ä n g s r i c h t u n g e n   der  E i n r i c h t u n g  

g e f ü h r t   wird.   An  d iesen   Kanal  17  s c h l i e ß t   s i ch   ein  verzweigendes   Ka-  

n a i s y s t e m   22  an,  wobei  die  Kanäle  d ieses   Kana lsys tems   einen  immer  g e -  

r i n g e r e n   Durchmesser  e r h a l t e n .   Am  Ende  des  Kanalsys tems  22  sind  dann 

r e i h e n f ö r m i g ,   n e b e n e i n a n d e r l i e g e n d e   Ausgänge  30  vorgesehen ,   die  i n  

e i n e n ,   in  s e ine r   B r e i t e   der  A u f t r a g s b r e i t e   e n t s p r e c h e n d e n   Hohlraum  2 

münden.  Der  Hohlraum  2  endet  in  einem  A u f t r a g s s c h l i t z   28,  dessen  Rän-  



der  26,  29  m i t t e l s   Magne tk ra f t   a n  d i e   Schablone   11  o d e r  d i e   W a r e n -  

bahn  5  a n g e p r e ß t   werden.  Wie  man  der  F i g . 6 ,   d ie   ein  S c h n i t t   e n t l a n g  

der  L i n i e   A-A  i s t ,   entnehmen  kann,  t r ä g t   der  Hohlraum  2  in  s e i n e m  

oberen  B e r e i c h   eine  E r w e i t e r u n g   mit  einem  Druckmeßgerä t   12. 

Wie  man  der   F i g . 6   entnehmen  kann,  i s t   das  K a n a l s y s t e m   22  in  d i e  

O b e r f l ä c h e   zweier   Körper  33,  34  e i n g e a r b e i t e t ,   wobei  die  H ä l f t e   j e -  

des  K a n a l e s   s i ch   j e w e i l s   in  einem  Körper  b e f i n d e t .   Die  be iden   K ö r -  

per  können  durch   Verklebung,   m i t t e l s   Schrauben  oder   auf  andere   W e i -  

se  m i t e i n a n d e r   verbunden  werden.  Im  Hohlraum  2  wird  das  Druckmeßge-  

r ä t   12  a n g e o r d n e t ,   um  die  D r u c k v e r h ä l t n i s s e   im  a u f z u t r a g e n d e n   Me- 

dium  zu  bes t immen  und  g e g e b e n e n f a l l s   s t e u e r n   zu  können.   Hiebei   i s t  

zu  b e a c h t e n ,   daß  die  F ö r d e r e i n r i c h t u n g , d u r c h   Tachodynamo  g e s t e u e r t ,  

d ie   pro  F l ä c h e n e i n h e i t   vo rgegebene   Menge  an  a u f z u t r a g e n d e n   Medium 

l i e f e r t ,   d i e   Druchmeße in r i ch tung   k o n t r o l l i e r t   q u a l i t ä t s o r i e n t i e r t  
den  A u f t r a g s d r u c k   und  s i g n a l i s i e r t   F e h l e r .  

Im  A u f t r a g s b e r e i c h   kann  i n n e r h a l b   des  S c h l i t z e s   28  e ine  Rol le   31 

e i n g e l e g t   werden,   die  v o r z u g s w e i s e   aus  m a g n e t i s i e r b a r e m   M a t e r i a l   b e -  

s t e h t .   In  d iesem  Fa l l   wird  dann  die   Rol le   31  ebenso  wie  der  S c h l i t z  

28  über   e i n e n   Magnetbalken  37  an  die  Schablone  11  oder  die  Warenbahn 

5  a n g e p r e ß t .   Dadurch  wird  eine  z u s ä t z l i c h e   A u f t r a g s f u n k t i o n   und 

g l e i c h z e i t i g   auch  eine  Verengung  des  S c h l i t z e s   28  b e w i r k t .   Außerdem 

kann  im  A u f t r a g s b e r e i c h   eine  L e i s t e   32  aus  m a g n e t i s i e r b a r e m   M a t e r i a l  

v o r g e s e h e n   s e i n ,   wobei  d iese   m a g n e t i s i e r b a r e   L e i s t e   32  zur  Ausübung 

der  S c h l i t z a b d i c h t u n g s k r a f t ,   v o r z u g s w e i s e   in  B e w e g u n g s r i c h t u n g   g e s e -  

hen,  h i n t e r   dem  S c h l i t z   28  a n g e o r d n e t   i s t .  

A r b e i t e t   man  mit  n i e d r i g e n   G e s c h w i n d i g k e i t e n ,   so  h ä l t   man  d e n  

S c h l i t z   28  schmal,   bei  hohen  G e s c h w i n d i g k e i t e n   kann  der  S c h l i t z   r e -  

l a t i v   b r e i t   s e i n .   Es  i s t   auch  mög l i ch ,   die  Anpassung  an  d ie   G e s c h w i n -  

d i g k e i t   m i t t e l s   d e s  D r u c k e s   zu  e r r e i c h e n ,   u n d .  z w a r  i s t   bei   n i e d r i g e r  

G e s c h w i n d i g k e i t   der  Druck  n i e d r i g   und  bei   hoher   G e s c h w i n d i g k e i t   d e r  



Druck  hoch.  In  der  Vor r ich tung   kann  e ine   Steuerung  für  die  Z u f l u ß r e -  

gelung  vorgesehen  se in ,   die  ausgehend  von  e iner   E i n s t e l l b a s i s   b e i  

zunehmender  A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t   die  Zuflußmenge  und/oder   den  A r -  

b e i t s d r u c k   erhöht ,   und  bei  M a s c h i n e n s t i l l s t a n d   auf  Null  s e t z t .  

In  der  Ausführungsform  gemäß  Fig .7   ruh t   auf  der  Oberf läche   ein  Kör -  

per  39,  der  hier   als  Schwimmkolben  a u s g e b i l d e t   i s t .   Der  m i t t e l s   d i e -  

ses  Schwimmkolbens  39  auf  das  Medium  7  ausgeübte   Druck  kann  g e g e b e -  

n e n f a l l s   geänder t   werden,  um  e i n e r s e i t s   den  E i g e n s c h a f t e n   des  Mediums 

a n d e r e r s e i t s   aber  auch  um  den  Anforderungen   der  Auftragung  Rechnung 

zu  t r a g e n ,  

Die  Abdichtung  des  S c h l i t z e s   28  kann  über  L e i s t e n   e r f o l g e n .   Eine  a n -  

dere  Mögl ichke i t   sind  e l a s t i s c h e   Kl ingen .   In  der  Ausführungsform  g e -  
mäß  Fig.6  i s t   der  S c h l i t z   28  durch  zwei  e l a s t i s c h e   Klingen  b e g r e n z t .  

Um  die  A u f t r a g s b r e i t e   der  Vor r i ch tung   begrenzen  zu  können,  sind  E i n -  

s c h u b p r o f i l e   37  vorhanden,   die  je  nach  i h r e r   S t e l l ung   einen  oder  meh- 

re re   Ausgänge  30  v e r s c h l i e ß e n .   Es  b e s t e h t   die  Mög l i chke i t ,   die  g e -  

samte  Vor r i ch tung   um  eine  Achse  36  zu  verschwenken  und  so  von  d e r  

Schablone  11  bzw.  der  Warenbahn  5  a b z u h e b e n .  

Die  v o r l i e g e n d e   Erf indung  kombin ie r t   e ine  Reihe  von  Maßnahmen,  d u r c h  

die  es  möglich  i s t ,   auch  bei  schwankendem  Verbrauch  ein  f l i e ß f ä h i g e s  

Medium  auf  ebenen  Flächen,   Bahnen,  Walzen  oder  dgl.  au f zu t r agen ,   ohne 

daß  Ung le i chmäß igke i t en   a u f t r e t e n ,   wobei  z u s ä t z l i c h   p r a k t i s c h   nur  d i e  

in  jedem  Zeitraum  ve rb rauch t e   Menge  an  Medium  b e r e i t g e s t e l l t   werden 

muß,  so  daß  Ver lus t e   an  Medium  bei  Un te rb rechung   oder  Beendigung  des  

Auf t r agsvorganges   auf  einem  Minimum  g e h a l t e n   we rden .  

Die  Erf indung  i s t   auf  die  d a r g e s t e l l t e n   B e i s p i e l e   n ich t   b e s c h r ä n k t .  

So  kann  das  Verzweigungssystem  auch  in  andere r   Weise  a u s g e b i l d e t  

se in ,   z.B.  so  daß  mehrere  P l a t t e n   ü b e r e i n a n d e r g e s c h i c h t e t   werden ,  

wobe i  j ede   d i e s e r  P l a t t e n   dann  e ine   V e r z w e i g u n g s s t u f e   t r ä g t ;  d . h . ,  



in  den  P l a t t e n   s ind  Kanäle  e i n g e a r b e i t e t ,   die  dann  über  eine  Boh-  

rung  mit  den  Kanälen  in  der  d a r u n t e r l i e g e n d e n   P l a t t e   v e r b u n d e n  

s i n d .  

Z u s ä t z l i c h   zu  den  b e r e i t s   beschr iebenen   D ü s e n r a n d a u s b i l d u n g e n ,  

nämlich  zwei  e l a s t i s c h e   Dich t l amel len ,   eine  D i c h t l a m e l l e   und  e i n e  

f l ä c h i g   a u f l i e g e n d e ,   einen  höheren  Anpreßdruck  ausübende  D i c h t -  

l e i s t e   und  die  f l ä c h i g e n   Dichtleistungen, lönnen  a n s t e l l e   der  D i c h t -  

l e i s t e n   auch  zwei  Rol len  vorgesehen  sein  oder  es  wird  e i n e  d e r   f l ä -  

chigen  D i c h t l e i s t u n g e n   durch  eine  Rolle  e r s e t z t .   Für  die  D i r e k t a u f -  

tragung  ohne  Schablone   können  die  A u f l a g e f l ä c h e n   der  beiden  L e i s t e n  

sehr  b r e i t   gemacht  werden,  wobei  sich  durch  die  b r e i t e n   D i c h t f l ä -  

chen  ein  g e r i n g e r   F lächendruck  e rg ib t ,   was  i n s b e s o n d e r e   für  e i n e  

f l a u s c h i g e   Ware  von  Vor t e i l   i s t .   Es  i s t   auch  mögl ich ,   nur  die  v o r -  

dere  L e i s t e   sehr  b r e i t   auszuführen,   die  h i n t e r e   j edoch   schmal  und 

mit  e iner   A b r i ß k a n t e ,   was  insbesondere   für  B e s c h i c h t u n g e n   i n t e r e s -  

sant  i s t .  



1.  E i n r i c h t u n g   zum  g l e i c h m ä ß i g e n   V e r t e i l e n   f l i e ß f l h i g e r   Medien  i n  

b e l i e b i g e r   B re i t e ,   m i t  o d e r   ohne  Verwendung  von  Schablonen,   i n s b e -  

sondere  zum  Auf t ragen   d i e s e r   Medien  auf  Warenbahnen,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  E i n r i c h t u n g   einen  Hauptkörper   (1)  mit  einem  g e -  
s c h l o s s e n e n   Hohlraum  (2)  umfaßt,   der  zu  e iner   an den  Hauptkörper   ( 1 )  

a n s c h l i e ß e n d e n   D ü s e n l e i s t e   (3)  mindestens   eine  Öffnung  (8)  a u f w e i s t ,  

und  daß  im  Hauptkörper   (1)  eine  das  f l i e ß f ä h i g e   Medium  über  die  v o r -  

gegebene  Bre i t e   g l e i c h m ä ß i g   v e r t e i l e n d e   Anordnung  (6,  16,  17,  22)  

vorgesehen  i s t .  

2.  E i n 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  d e r  

Hohlraum  (2)  wannenförmig  i s t ,   in  dem  ein  Ko lben  (6 ,   16,  38)  v e r -  

s ch iebba r   angeordnet   i s t .  

3.  E i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  o d e r   2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  

im  un te ren   Bereich  des  Innenraumes  (2)  eine  Zufuhr  (24,  30)  für  d a s  

Medium  mündet,  wobei  der  Innenraum  (2)  mit  dem  A u s t r i t t s b e r e i c h   i n  

der  D ü s e n l e i s t e   (3)  ve rbunden   i s t .  

4.  E in r i ch tung   nach  einem  der  vorhergehenden   Ansprüche,  dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Kolben  (6,  38)  als  oben  o f f ene r   H o h l k ö r p e r  

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

5.  E in r i ch tung   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  im  Kolben  (6,  38)  e ine  Druck   ausübende  V o r r i c h t u n g ,  

wie  auswechse lbare   Gewichte  und/oder   Federn,   vorgesehen  s i n d .  

6.  E in r i ch tung   nach  einem  der  vorhergehenden   Ansprüche,  dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Kolben  (16)  als  Vo l lkö rpe r   a u s g e b i l d e t   i s t ,  

der  einen  Zulauf  und  durch  f o r t g e s e t z t e   Tei lung  s ich  v e r z w e i g e n d e  

Strömungskanäle   (17)  a u f w e i s t ,   von  denen  die  l e t z t e n   in  den  I n n e n -  

raum  (2)  des  Haup tkörpe r s   münden.  



7.  E in r i ch tung   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  g e -  

kennze ichne t ,   daß  in  m indes t ens   e iner   Längswand  des  Hauptkörpers   (1 )  

ein  Zulauf  und  durch  f o r t g e s e t z t e   Teilung  sich  verzweigende  S t r ö -  

mungskanäle  (22)  e i n g e a r b e i t e t   sind,  die  durch  eine  a u f g e l e g t e   P l a t -  

te  (25)  abgedeckt   s i n d .  

8.  E in r i ch tung   nach  einem  der  vorhergehenden   Ansprüche,   dadurch  g e -  

kennze ichne t ,   daß  der  Hohlraum  (2)  in  seinem  oberen  Bereich  e i n e n  

L u f t p o l s t e r   a u f w e i s t .  

9.  E in r i ch tung   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  g e -  

kennze ichne t ,   daß  in  dem  Hohlraum  (2)  ein  Druckmeßgerät  (27)  e i n g e -  

se tz t   i s t .  

10.  E in r i ch tung   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  g e -  

kennze ichne t ,   daß  e in   Druckmeßgerät   (27)  im  A u s t r i t t s s p a l t   (28)  a n -  

geordnet  i s t .  

11.  E in r ich tung   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  g e -  
kennze ichne t ,   daß  e in   Druckmeßgerät   (27)  in  der  H a u p t z u f ü h r u n g s l e i -  

tung  (35)  vor  E i n t r i t t   in  das  Verzweigungssystem  angeordnet   i s t .  

12.  E in r i ch tung   nach  Anspruch  10  oder  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  

das  Druckmeßgerät  (27)  mit  der  d ruckerzeugenden   bzw.  d r u c k b e s t i m m e n -  

den  Z u f u h r e i n r i c h t u n g   gekoppe l t   i s t .  

13.  E in r ich tung   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  g e -  

kennze ichne t ,   daß  in  der  D ü s e n l e i s t e   (3)  eine  Masse  (13,  14,  26)  a u s  

einem  m a g n e t i s i e r b a r e n   M a t e r i a l   vorgesehen  i s t ,   der  zum  Anpressen   d e r  

Düsen le i s t e   (3)  an  d ie   Warenbahn  (5)  eine  Magnetquel le   z u g e o r d n e t  

i s t . .  

1 4 .  E i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  9 ,  d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß im  A u f -  



t r a g u n g s b e r e i c h   das  m a g n e t i s i e r b a r e   Mate r i a l   zur  Ausübung  d e r  

S c h l i t z a b d i c h t u n g s k r a f t   vorzugsweise   nur  e i n s e i t i g   vom  S c h l i t z   ( 2 8 ) ,  

und  zwar  in  Bewegungsr ich tung   gesehen  h i n t e r   dem  S c h l i t z   (28) ,   a n -  

geordnet  i s t .  

15.  E i n r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,   d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  bei  e iner   E in r i ch tung   für  n i e d e r e   G e s c h w i n d i g -  

kei ten   der  S c h l i t z   schmal  i s t ,  

16.  E i n r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  bei  e iner   E in r ich tung   für  hohe  G e s c h w i n d i g k e i t e n  

der  S c h l i t z   b r e i t   i s t .  

17.  E i n r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansp rüche ,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  bei  e iner   E in r i ch tung   für  n i e d e r e   G e s c h w i n d i g k e i -  

ten  der  Druck  n i e d r i g   i s t .  

18.  E i n r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  bei  e iner   E in r i ch tung   für  hohe  G e s c h w i n d i g k e i t e n  

der  Druck  hoch  i s t .  

19.  E i n r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  eine  Steuerung  für  die  Z u f l u ß r e g e l u n g   v o r g e s e h e n  

i s t ,   die  von  der  E i n s t e l l b a s i s   ausgehend  bei  zunehmender  A r b e i t s -  

g e s c h w i n d i g k e i t   d ie   Zuflußmenge  und/oder  den  A r b e i t s d r u c k   e r h ö h t ,  

und  bei  M a s c h i n e n s t i l l s t a n d   auf  Null  s e t z t .  

20.  E i n r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  D ü s e n l e i s t e   (3)  als  S p a l t r a k e l   a u s g e b i l d e t  

i s t .  

21.  E i n r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  D ü s e n l e i s t e   (3)  als  D o p p e l s t r e i c h r a k e l   a u s g e -  
b i l de t   i s t .  



22.  E i n 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  a u ß e n l i e g e n d e n   Ränder  des  S c h l i t z e s   durch  v o r -  

zugsweise  f l ä c h i g e   A b d i c h t l e i s t e n   g e b i l d e t   s i n d .  

23.  E i n 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  Ränder  des  S c h l i t z e s   d u r c h  e i n e   D i c h t l a m e l l e  

und  eine  f l ä c h i g   a u f l i e g e n d e ,   höheren   Anpreßdruck  ausübende  D i c h t -  

l e i s t e   g e b i l d e t   s i n d  

24.  E i n 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  Ränder  des  S c h l i t z e s   durch  eine  D i c h t l a m e l l e  

und  eine  Rolle  geb i l de t   s i n d ,  

25.  E i n 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  a u ß e n l i e g e n d e n   Ränder  des  S c h l i t z e s   d u r c h  

e l a s t i s c h e   Klingen  g e b i l d e t   s i n d .  

26.  E i n 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  V o r r i c h t u n g   schwenkbar  ge l age r t   i s t .  

27.  E i n 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  eine  der  den  Hohlraum  begrenzenden  Wände  b e w e g l i c h  

i s t .  

28.  E i n 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  A u f t r a g s b r e i t e   m i t t e l s   E i n s c h u b p r o f i l e n   b e -  

grenzt   i s t .  

29.  E i n 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  m a g n e t i s i e r b a r e   L e i s t e   a l s  p n e u m a t i s c h e   a n g e -  

preßte   Klemmvorrichtung  für  die  K l i n g e n b e f e s t i g u n g   a u s g e b i l d e t   i s t .  

30.  E i n r i c h t u n g  n a c h   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  im  A u f t r a g u n g s b e r e i c h   i n n e r h a l b   des  S c h l i t z e s  

eine  Rol le   aus  vorzugsweise   m a g n e t i s i e r b a r e m   M a t e r i a l   a n g e o r d n e t  

i s t .  

31.  E i n 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  A n s p r ü c h e ,   dadurch  g e -  
k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Ränder  des  S c h l i t z e s   du rch . zwe i   Rollen  a l s  

A b d i c h t -   und  Anpreßelemente   geb i l de t   s i n d .  
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