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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1. Eine derartige Vorrich-
tung ist aus der US-A-4 090 469 bekannt.

Hier wird eine Warenbahn (ber einen Teil des
Umfanges einer Walze gefthrt, wobei diese Walze tber
einen Schwenkarm und einen Hydraulikzylinder in eine
vorbestimmte Lage gebracht wird. Auch die Auftrags-
vorrichtung mit ihrer Austrittséffnung und die Auftrags-
flache wird Uber einen Schwenkarm und einen
Hydraulikzylinder in eine bestimmte Lage gebracht,
wobei der Abstand zwischen der Walzenoberflache und
der Austrittséffnung willkdrlich festgelegt wird und damit
auch die Starke der auf die Warenbahn aufgebrachten
Schicht.

Dem bekannten Stand der Technik entsprechend
sind Auftragungsrakeln, sowohl beschichtende Spaltra-
keln wie auch dlnnbeschichtend bzw. impragnierend
auftragende Luftrakeln, starr (ortsfest) angeordnet; dies
gilt auch fur die genannte US-A-4 090 469. Ebenso ent-
spricht es dem bisher bekannten Stand der Technik, die
den Auftragungsvorgang bewirkenden Kanten der
Rakelleisten (auch Rakelmesser genannt) zu profilie-
ren. Die Profilformen sind verschieden; generell sind die
Rakelprofile relativ schmal, dies deshalb, da sonst ein
zu groBer Auftragungsflachendruck entstiinde. Dieses
"zu groB" ist, wie folgt, zu verstehen: zu groB in bezug
auf die vor der Rakelprofilleiste frei auf dem Substrat
aufliegende Auftragungssubstanz, die bei zu groBem
Flachendruck der Bewegungsrichtung entgegen aus-
weichen und sich so der beabsichtigten Auftragung-ins-
besondere beschichtenden Auftragung-unerwiinscht
entziehen konnte, so daB gréBere Auftragungsmengen
nicht erzielbar waren. Zu grof3 auBerdem auch in bezug
auf die Rakelprofilkonstruktion; dies insbesondere bei
Anwendung auf groBe Auftragungsbreiten: je breiter die
Auftragungsflache der Rakel, desto gréBer der nach
dem hydraulischen Grundgesetz flachenproportional
anwachsende Gesamidruck bzw. der daraus resultie-
rende Rakelgegendruck.

Deshalb missen, dem gegenwartigen Stand der
Technik entsprechend, Beschichtungs- und Impréagnier-
rakelvorrichtungen schon bei einer relativ geringen
Breite der die Auftragung bewirkenden Profilflache sehr
kraftig und dementsprechend material- und kostenauf-
wendig dimensioniert werden.

Das Bestreben, Rakelprofile nach dem bisherigen
Stand der Technik in ihrem Wirkungsbereich méglichst
schmal und annaherungsweise messerartig auszufor-
men, ist somit konstruktionstechnisch (physikalisch)
begrindet und ist als spezifisches Kennzeichen fiir den
bisherigen Stand der Technik anzusehen.

Soweit bisher bekannt, sind die beschichtend oder
impragnierend wirkenden Rakelbalken (auch Messerra-
keln genannt) in der Regel an ihren beiden Enden befe-
stigt oder ortsfest bzw. in bezug auf die Lage der zu
beschichtenden Bahn genau einstellbar gelagert, wobei
in der Konstruktion auf groBe Stabilitdat gegen Durchbie-
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gung bzw. Méglichkeit zur Korrektur konstruktionsbe-
dingt unvermeidbarer Druchbiegungserscheinungen
geachtet werden muB.

Um die Herstellungs- und Einstellungsgenauigkei-
ten, die bei solchen Geréaten erforderlich sind, anschau-
lich zu machen, sei ein Beispiel angefihrt:

Soll eine waBrig-fliissige Substanz in einer Menge
von 50 g/m? aufgetragen werden, so entspricht dies
einer Schichtdicke von 5/100, d.h. also flinf Hundertstel
Millimeter. Soll diese Auftragung mit einer Auftragungs-
genauigkeit von plus/minus 10% erfolgen, so entspricht
dies in der Menge plus/minus 5 Gramm und in der
Schichtdicke plus/minus 5/1000 mm. Da die Auftra-
gungsbreiten in der Praxis meistens etwa 2 bis 3 m und
mehr betragen, sind die Anforderungen an die Stabilitat
und Bearbeitungs- und Einstellgenauigkeit solcher Ein-
richtungen sehr hoch. Jeder Auftragungsvorgang last
einen von verschiedenen Parametern abhangigen Auf-
tragungsdruck entstehen bzw. macht diesen erforder-
lich. Da dessen GréBe nicht vorausberechnet werden
kann, macht nahezu jeder Auftragungsvorgang Nach-
stellungen an der Rakeleinrichtung erforderlich. Es ist
deshalb naheliegend, die den Auftragungsvorgang
bewirkenden und damit dem Auftragungsdruck ausge-
setzten Kanten bzw. Flachen der Rakelprofile méglichst
schmal zu halten (die in der Praxis tbliche Bezeichnung
Rakelmesser macht dies deutlich).

Manche Materialbahnen sind so empfindlich, daB
sie beim Beschichten bzw. Imprégnieren nicht berthrt
werden darfen; z.B. unverfestiges Vlies. Fur Auftragun-
gen auf solches Material sind die herkémmlichen Rakel-
vorrichtungen ungeeignet. Um unverfestigtes Vlies
impragnierend verfestigen zu kénnen, missen derzeit
sehr umsténdliche und kostenaufwendige Technologien
eingesetzt werden

Die vorliegende Erfindung schlieBt samtliche vor-
genannten Nachteile aus und hat dartiberhinaus einige
nach dem bisherigen Stand der Technik unbekannte
bzw. undenkbar gewesene Vorteile zu bieten, wie z.B.
die volle Sicherheit gegen Durchbiegungsgefahren bei
jeder beliebig groBen Arbeitsbreite und die in Anpas-
sung an die jeweiligen Auftragungsverhalinisse selbst-
tatig erfolgende Einstellung der optimalen Spaltdicke,
wobei der FlachenanpreBdruck der Auftragungsvorrich-
tung beliebig einstellbar und auch wahrend des Auftra-
gungsvorganges noch verdnderbar ist, ohne dadurch
die Geradheit der Auftragungsvorrichtung bzw. die Auf-
tragungsgleichméBigkeit Gber die gesamte Bahnbreite
zu gefahrden.

ErfindungsgemaB wird das Kennzeichen des
Anspruches 1 vorgeschlagen.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung arbeitet, auf
eine Flacheneinheit bezogen, mit erheblich geringerem
Auftragungsdruck als die bisher bekannten Auftra-
gungsrakeln, wobei aber dieser Auftragungsdruck,
durch die groBe Breite der wirksamen Auftragungsfla-
che bzw. flachenparallele oder annahernd flachenparal-
lele Anordnung der Auftragungsflache und der zu
beauftragenden Flache zueinander bedingt, eine relativ



3 EP 0 221 932 B2 4

hohe Auftragungsgesamtkraft bewirkt, die, durch die
zwischen den beiden Flachen befindliche Substanz-
schicht bedingt, einen Effekt der als "schwimmen”
bezeichnet werden kann, bewirkt; die den Auftragungs-
und VergleichmaBigungseffekt bewirkende Auftra-
gungsflache der erfindungsgemaBen Vorrichtung kann
auf der zu beauftragenden Flache frei aufschwimmen
bzw. bei ortsfester Anordnung der Auftragungsvorrich-
tung kann die an die Vorrichtung angeprefte, flachen-
férmige Materialbahn auf der Auftragungsflache
aufschwimmen.

Bei den bisher bekannten Rakelauftragungsvor-
richtungen ist man bemuht, diesen Effekt des Schwim-
mens méglichst zu vermeiden, weil die Kontrolle tber
die Auftragsmenge dadurch verloren gehen kann. Bei
der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist aber dieser
Effekt infolge der Méglichkeit, die Auftragungsmenge
durch die dosierte erfolgende Substanzzuflihrung
bestimmen zu kénnen, erwlnscht, weil diese schwim-
mende Kontaktlosauftragung sanft, vergleichméaBigend
und das zu beauftragende Material schonend wirkt.

Wir die aufzutragende Substanz durch vorheriges
Verschdumen volumensméaBig vergroBert, so kann
durch diese vorteilhafte Mdglichkeit der schwimmenden
Anordnung hochempfindliches Material, wie z.B. unver-
festigtes Vlies voll durchimpragniert (verfestigt) werden,
ohne eine Berthrung der Materialbahn durch die Auf-
tragsvorrichtung entstehen zu lassen, was nach dem
bisherigen Stand der Technik unméglich war.

Dieser Effekt kann dadurch bewirkt werden, daB
die Auftragungsflache sehr genau flachenparallel bzw.
mit einem nur sehr geringem Keilspaltverlauf zur Mate-
rialbahn eingestellt wird und daB die Auftragungssub-
stanz so stark verschdumt wird, daB auch im
Endbereich der Auftragungsflache, nach bereits erfolg-
ter voller Substanzeindringung in die Materialbahn,
noch eine restliche Schaumschicht auf der Oberflache
der Materialbahn verbleibt, die dann erst nach Been-
dung des Auftragungsvorganges zerféllt, was dann
Uberdies noch eine zusatzliche, in der Regel sehr
erwilnschte Verfestigung der Materialbahnoberflache
bewirkt.

Durch dieses Praxisbeispiel ist anschaulich
gemacht, daB die Vorrichtung sehr anpassungsféhig an
unterschiedliche Aufgabenstellungen ist.

Nach dem bisherigen Stand der Technik ist in der
Regel eine Vielzahl verschiedener Rakelvorrichtungen
erforderlich, um die in der Praxis sehr unterschiedlichen
Auftragungserfordernisse bewéltigen zu kbnnen; die
erfindungsgemaBe Vorrichtung macht es méglich, eine
Vielzahl verschiedener Auftragungen in qualitativ hoch-
wertiger Ausfiihrung mit derselben Vorrichtung bewélti-
gen zu kbnnen, wobei allenfalls nur die
Einstellungsparameter verandert werden.

AuBer den schon genannten Einstellungsparame-
tern ist die Einstellbarkeit der mechanisch wirkenden
Auftragungskraft, d.h. Flachenanpressungskraft der
Auftragungsflache auf die Substanzschicht und durch
diese hindurchwirkend auf die zu beauftragende Materi-
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albahn, von besonders groBer Bedeutung, weil hie-
durch bei impragnierenden Auftragungen die
Eindringtiefe und bei beschichtenden Auftragungen die
VergleichmaBigung der aufzutragenden Schicht und die
Intensitét der Verbindung der aufzutragenden Substanz
mit der Materialoberflache sehr wirksam gesteuert wer-
den kann. Von sehr groBer Bedeutung und positiver
Auswirkung ist diese Steuerungsmdglichkeit insbeson-
dere auch fir kombiniert wirkende Auftragungen, bei
denen ein bestimmter Substanzmengenanteil in eine
bestimmte Tiefe impragnierend eingepreBt und auBer-
dem eine bestimmte Substanzmenge die Oberflache
beschichtend aufgetragen werden soll.

Die bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung ste-
hende Méglichkeit, den vorzugsweise mit dem Eigenge-
wicht der Vorrichtung wirkenden Arbeitsdruck der
Auftragungsflache wéhrend eines laufenden Auftra-
gungsvorganges mittels Magnettechnik verstarken bzw.
veradndern zu kénnen, wirkt begiinstigend fir Feinkor-
rekturen zur Optimierung der jeweils geforderten Auftra-
gungsergebnisse.

Die Austrittséffnung der erfindungsgeméaBen Vor-
richtung muB nicht unbedingt als durchgehender Aus-
trittsspalt ausgebildet sein, sondern kann auch aus
dicht aneinandergrenzenden oder einander iberlagern-
den rohr-, kanal- oder schlitzférmigen Austrittséffnun-
gen, Bohrungen oder dgl. bestehen, dies insbesondere
bei dinnfliissigen Auftragungssubstanzen. Infolge der
an den Substanzaustritt anschlieBenden relativ breiten
VergleichmaBigungszone in der Auftragungsschicht ist
die Gefahr einer durch streifenformigen Substanzaus-
tritt entstehenden streifenférmigen Auftragung relativ
gering.

Die erfindungsgeman vorgesehene Moglichkeit, die
Auftragungsfléche geringflgig geneigt von der Flachen-
parallelitat abweichend anzuordnen und in Bewegungs-
richtung gesehen, einen flachen, im Auftragungsverlauf
verjingenden Keilspalt bilden zu lassen, wirkt flr Auf-
tragungen auf voluminésem Material begiinstigend far
das allmahliche, unter sanft wirkendem Flachendruck
erfolgende Eindringen der Substanz. Wird die geneigt
und einen verjingenden Keilspalt bildende Auftra-
gungsflache in der Lange (in Bewegungsrichtung gese-
hen) sehr reichlich dimensioniert, so kann auch eine
relativ dicke bzw. voluminése und relativ wenig saugfa-
hige Materialbahn voll durchdringend impragniert wer-
den. Die Verlangerung der Auftragungsflache kann
auch als Verlangerung der Einwirkungszeit des durch
die Auftragungsflache bewirkten Auftragungsdruckes
verstanden werden.

Manche Materialbahnen haben mitunter Dickstel-
len oder Fremdkdrpereinschlisse, die an den her-
kémmlichen, auf engem Spalt oder mit Druck anliegend
eingestellten Rakeln h&ngenbleiben und dadurch Bah-
nenrisse verursachen kénnen. Die keilférmige Schrag-
stellung der Auftragungsflache bzw. auch der
gegebenenfalls im Bereich vor dem Austrittsschlitz
angeordneten und gegebenenfalls einen noch etwas
breiteren Spalt bildenden Anlaufflache wirkt gefahren-
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entscharfend. Ebenso wirkt der nach vorne offene Keil-
spalt, insbesondere der vorderste Teil (Anlaufflache),
begiinstigend fur Auftragungen auf sehr dickem bzw.
voluminésem Material.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen
beispielsweise beschrieben, Fig. 1 zeigt die Aufirags-
vorrichtung mit konkav ausgebildeter Auftragungsfla-
che, Fig. 2 zeigt eine anderes Ausfiihrungsbeispiel,
wobei die Auftragungsflache eben ist, Fig. 3 zeigt ein
weiteres Ausfihrungsbeispiel, ebenfalls mit einer ebe-
nen Auftragungsflache, Fig. 4 zeigt eine Ausbildungs-
form mit einer konvex ausgebildeten Auftragungsflache,
die Fig. 5 bis 9 sind weitere Méglichkeiten zur Ausfih-
rung der Erfindung, die Fig. 10 zeigt eine spezielle Aus-
fohrungsform, wobei zwei Auftragsvorrichtungen
vorhanden sind. Fig. 11 schlieBlich zeigt eine weitere
Ausfuhrungsform der Erfindung.

Fig. 1 zeigt die Auftragsvorrichtung 1, die Uiber eine
drehbare Befestigung 2 mittels einer Verbindung 3 an
einem ortsfest gelagerten und gegebenenfalls daran
feststellbaren Schwenkpunkt bzw. Schwenkachse 4
befestigt ist.

Die beiden Pfeile 5a und 5b zeigen die Verschwen-
kungsméglichkeit der Vorrichtung 1, der Pfeil 6 zeigt die
Verschwenkungsmdglichkeit der Vorrichtung 1 um die
Befestigung 2. Die Vorrichtung 1 hat in der Ausfih-
rungsform nach Fig. 1 in ihrem Inneren einen geschlos-
senen Hohlraum 7 fir die Auftragungssubstanz mit
einer AnschluBmgéglichkeit 8 fur die Substanzzufiihrung
von auBen. Aus dem Hohlraum 7 gelangt die Auftra-
gungssubstanz Uber eine Austrittséffnung 9, die durch
einen Spalt oder eng nebeneinanderliegende Kanale
gebildet sein kann, in den Auftragungsbereich. Die vor-
zugsweise spaltférmige und Uber die gesamte Auftra-
gungsbreite reichende Austrittséffnung 9 wird von
einem erfindungsgeman ausgefihrien Dlisenkérper 10
umgeben bzw. begrenzt, der Abschnitte 10a und 10b
aufweist und dessen Unterseite die Spaltrander bzw.
die der zu beauftragenden Waren bahn 14 zugewand-
ten Flachen 11a und 11b aufweist.

Aufgrund der Beweglichkeit um den Schwenkpunkt
4 liegt die Vorrichtung 1 mit ihnrem Eigengewicht auf, das
gegebenenfalls durch zuséatzliche Hilfsmittel wie z.B.
Beschwerung durch eine darauf befestigte Gewichtslei-
ste 12 verstarkt werden kann. Diese Gewichtsleiste 12
kann aus magnetisierbarem Material bestehen, so daB
die Anliegekraft der Vorrichtung 1, und zwar insbeson-
dere der Flache 11b, zusatzlich noch durch mittels dem
Magneten 13 hervorgerufene Magnetkraft verstarkt
werden kann.

Die zu beaufiragende Flache bzw. Materialbahn 14
wird in Bewegungsrichtung 15 mittels einer Gegen-
walze 16, die um eine Achse 17 rotiert, der Auftragsvor-
richtung 1 zugefuhrt, wobei die Méglichkeit gegeben ist,
als Hilfsmittel fir den Transport der Warenbahn 14 ein
Transportband 18 einzusetzen. Die Vorrichtung 1 und
die Gegenwalze 16 sind achsparallel zueinander ange-
ordnet, dementsprechend ist der Walzenmantel bzw.
die zu beauftragende Warenbahn 14 in axialer Richtung
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ebenfalls flachenparallel und, in Bewegungsrichtung
gesehen, mit geringer Neigung, einen flachen, in Bewe-
gungsrichtung zusammenlaufenden Keilspalt bildend,
annahernd flachenparallel zueinander angeordnet.

Im Ruhezustand kann die Vorrichtung 1 mit dem, in
Bewegungsrichtung gesehen, auBersten Ende ihrer
Auftragsflache 11b an der Warenbahn 14 anliegen.
Diese Anliegen kann auch im Betriebszustand beibe-
halten werden, wenn impragnierende Auftragung
gewlnscht wird und die Anliegekraft ausreichend grof3
dimensioniert ist.

Bei beschichtender oder teils impréagnierend und
teils beschichtend erfolgender Auftragung beginnt die
Vorrichtung 1 mit ihrer Auftragsflache 11b auf der in
einer keilformigen Schicht zwischen der Auftragsflache
11b und der Warenbahn 14 befindlichen Substanz-
schicht aufzuschwimmen, wodurch die Substanzschicht
gleichmaBig Uber die Breite der Warenbahn 14 verteilt
und ein der Starke der Substanz entsprechender Spalt
gebildet wird.

Mit Bezugsziffer 20 gekennzeichnet, ist dargestellt,
daB die Vorrichtung 1 tber den Schwenkpunkt bzw. die
Schwenkachse 4 unter Beibehaltung der Parallelein-
stellung dieser Achse 4 zur Walzenachse 17 in beliebi-
gen Richtungen in ihrer Ortslage veranderbar ist. Diese
Einstellméglichkeit ergénzt die durch Verschwenken um
die Befestigung 2 bestehende Einsteliméglichkeit.

Wahrend bie den dem Stand der Technik entspre-
chenden, mittels Spalt arbeitenden Auftragungsvorrich-
tungen die Spalthéhe als wichtigster
Auftragungsparameter im voraus eingestellt wird und
bestimmend far die Auftragungsmenge bzw. aufzutra-
gende Schichtdicke wirkt, wird bei der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung die Auftragungsmenge hauptsachlich
durch das Substanzzuftihrungssystem bestimmt und
wird die Auftragsflache 11b bzw. deren Endbereich nur
zur SubstanzvergleichmaBigung bzw. -einpressung
bzw. optimalen Verbindung der Substanz mit der
Warenbahn, und bei beschichtender Auftragung zur
Glattung der Substanzoberflache beniitzt.

Die erfindungsgeméaBe Vorrichtung 1 bzw. deren
auftragungsaktive Flache 11b kann durch die Ausfor-
mung dieser Flache, durch die Verschwenkbarkeit der
Vorrichtung um die Befestigung 2, durch, in Bewe-
gungsrichtung gesehen, ausreichende Langendimen-
sionierung der Aufiragsflache 11b und durch
Einstellung der glnstigsten AnpreBkraft an jedes Auf-
tragungserfordernis optimal angepaft werden.

Optimal, d.h. bei Auftragungen fiir die eine impra-
gnierende Wirkung gewtinscht wird, kann die Eindrin-
gungstiefe der Substanz in die Warenbahn 14 bestimmt
werden, wohingegen bei Aufiragungen, die mit
beschichtender Wirkung erfolgen sollen, unerwiinschte
Substanzeindringung verhindert und die Schichtdicke
bestimmt werden kann; in jedem Fall, d.h., egal ob die
Auftragung impragnierend oder beschichtend oder bei-
des kombinierend erfolgt, kann die Auftragungsmenge
durch die erfindungsgeméBen Einstellparameter genau
und reproduzierbar eingestellt werden.
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Die erfindungsgemaBe Vorrichtung a8t eine Diffe-
renzierung zwischen dem durch das Substanzzufiih-
rungssystem bestimmbaren Flussigkeitsdruck und dem
durch die formale Ausbildung, durch die Dimensionie-
rung der Auftragsflache 11b und durch die AnpreBkraft
der Vorrichtung 1 bzw. der Auftragsflache 11b gegen die
zu beauftragende Warenbahnflache bzw. gegen die
dazwischenliegende Substanzschicht bestimmbaren
Auftragungsdruck zu, der von der Auftragungsvorrich-
tung bewirkt wird. Diese Differenzierung des Arbeits-
druckes in zwei verschiedene Komponenten, wovon
jede getrennt gesteuert werden kann, war nach dem
bisherigen Stand der Technik nicht méglich.

Die Fig. 2 bis 5 zeigen weitere Ausfihrungsvarian-
ten der erfindungsgemaBen Vorrichtung, bei denen der
Substanzraum 7 trogférmig nach oben offen bzw. oben
abgerissen, gezeichnet ist. Erfolgt die Substanzzuflh-
rung aus einem offenen Trog, so wird der auf den Auf-
tragungsbereich wirkende Flissigkeitsdruck des
Zufthrungssystems durch die Fullhéhe, durch die
Dimensionierung des Austrittsbereiches und durch die
Viskositat der Auftragungssubstanz bestimmt.

Die in Fig. 2 dargestellte Variante ist durch eine
ebene Ausbildung der Teile 10a und 10b bzw. der Fl&-
chen 11a und 11b gekennzeichnet. Fir die Ausfih-
rungsvariante nach Fig. 2 wird eine Gegenwalze 16 mit
vorzugsweise groBem Durchmesser verwendet,
wodurch flachenparallele Einstellung vorausgesetzt,
zwischen den Flachen 11a und 11b der Vorrichtung 1
und der Oberflaiche der Gegenwalze 16 ein ahnlich
geformter, in der Auftragungsfunktion gleichartig wir-
kender Keilspalt, wie in Fig. 1 dargestellt und beschrie-
ben, entsteht. Die Warenbahn 14 wurde in Fig. 2 nicht
dargestellt, um darauf hinzuweisen, daf die erfindungs-
gemaBe Vorrichtung auch indirekt wirkende Auftragun-
gen ermdglicht, womit gemeint ist, daB eine
Substanzschicht zuerst auf einen flachenférmigen Tra-
ger (z.B. Walze oder Transportband) aufgetragen und
von da auf die Warenbahn aufgetragen wird.

Die in Fig. 3 dargestellte Ausfihrungsvariante
unterscheidet sich von den vorher beschriebenen
dadurch, daB anstelle einer Gegenwalze 16 ein Gleit-
tisch 16a verwendet wird, in dem ein Magnetsystem
13a eingebaut sein kann. Uber den Gleittisch gleitet ein
gegebenenfalls elastisches Transportband 18a, auf
dem die zu beauftragende Warenbahn 14 aufliegt oder
voriibergehende befestigt ist. Der Endbereich 19a des
Auftragsflache 11b ist in dieser Variante der Vorrichtung
1 scharfkantig ausgefthrt.

In der Fig. 4 sind die Teile 10a und 10b bzw. deren
die Warenbahn zugewandten Flachen 11a und 11b
konvex nach auBen gewdlbt ausgefihrt. Die Auftrags-
flache 11b ist in ihrem vorderen, an die Austrittséffnung
9 angrenzenden Bereich abgestuft, d.h., gegen die Fla-
che 11a zuriickgesetzt ausgefiihrt. Diese ist mit Rick-
sicht darauf erforderlich, daB die Warenbahn 14, die
biegeelastisch ist, auch im Betriebszustand weiterhin
an der Flache 11a anliegt. Die erfindungsgemafBen
Kennzeichnungen sind im wesentlichen auf die Auf-
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tragsflache 11b konzentriert und bleiben auch in dieser
Ausfihrungsvariante gemafB Fig. 4 voll gewahrt. Der
Endbereich 19b der Auftragsflache 11b ist in dieser
Ausfihrungsvariante spitzwinkelig ausgebildet. Wird die
erfindungsgeméaBe Vorrichtung 1 um die Befestigung 2
in Richtung des Pfeiles 6 verschwenkt, so wird bei einer
Verschwenkung in Richtung 6a die Flache 11a zusétz-
lich belastet und die Flache 11b um das gleiche Aus-
maB entlastet. Bei Verschwenkung in Richtung 6b
entsteht eine gegenteilige Belastungsanderung.

Fig. 5 zeigt eine erfindungsgeméfe Vorrichtung 1
aus den schon in den Fig. 1 bis 4 enthaltenen kenn-
zeichnenden Formelementen kombiniert. Die Aufirags-
flache 11b ist gleich wie in Fig. 4 gegen die Flache 11a
zuriickspringend abgestuft und zuséatzlich auch in sich
selbst noch ein weiteres Mal schragflachig abgestuft.

Fig. 6 zeigt eine weitere Kombinationsvariante
einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 1, deren kenn-
zeichnende Details schon in friheren Zeichnungen
beschrieben wurde. Die Warenbahn 14 wird Uber zwei
Walzen 21 und 22 gefiihrt, gegebenenfalls auf einen
endlosen Transportband 18 aufliegend, das nur teil-
weise zeichnerisch dargestellt wurde. Einige vorste-
hend schon mehrfach beschriebene, in den
vorhergehenden Figuren schon mehrfach dargestellte
Details wurden in der Fig 6 nicht wieder eingezeichnet.

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfihrungsvariante der
erfindungsgemafen Vorrichtung, wobei der Hohlraum 7
der Vorrichtung 1 in einen oberen Bereich 7a und einen
unteren Bereich 7b geteilt ist, der durch die Zahnwal-
zenpumpe 23a und 23b unter Druck gesetzt werden
kann. Der geschlossene Hohlraum 7b geht in die Aus-
tritts6ffnung 9 Uber, durch die die Auftragungssubstanz
ausgepreBt wird, die durch den von Pumpensystem
erzeugten Druck und durch die Bewegung der Walze 16
bzw. einer daraufliegenden, in dieser Fig. nicht darge-
stellten Warenbahn, in den Bereich zwischen Walzen-
oberflache 16 und Flache 11b gelangt.

Die Fig. 8 und 10 zeigen die erfindungsgemaBe
Vorrichtung in Anwendung fur beidseitige Auftragungen
in zwei, nur beispielsweise angefiihrten Ausflhrungsva-
rianten.

Fig. 8 zeigt eine Auftragungsvorrichtung 1 im
wesentlichen, wie schon dargestellt und beschrieben,
und eine dieser gegeniberliegenden Auftragungsvor-
richtung 1a, die mit einem in diesem Beispiel zylindrisch
geformten, hohen Gleitkérper 16b verbunden ist, der in
seiner Formgebung mit der Auftragsvorrichtung 1
zusammenpaBt. Die Warenbahn 14 gleitet Gber den
ortsfest angeordneten Gleitkérper 16b. Flr eine zug-
empfindliche Warenbahn 14 kann zusétzlich ein sub-
stanzdurchlassiges Transportband 18 eingesetzt
werden.

Die beiden Auftragsvorrichtungen 1 und 1a kénnen
von getrennten Zufiihrungssystemen versorgt werden,
die zusammen die gewlnschte Auftragungsgesamt-
menge férdern oder es kénnen beide Auftragsvorrich-
tungen 1 und 1a von einem gemeinsamen
Substanzzufuhrungssystem versorgt werden, das die
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auf beiden Seiten aufzutragende Gesamtmenge anlie-
fert, die entweder durch zuséatzliche Hilfsmittel oder
selbsttatig, durch Druckausgleich, auf beide Vorrichtun-
gen aufgeteilt wird.

Fig. 9 zeigt eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 1,
die an einer Gegenwalze 16 anliegt, wobei diese
Gegenwalze 16, die einen relativ groBen Durchmesser
hat, mit einem relativ weichen druckelastischen Belag
24 versehen ist. Die erfindungsgemafBe Vorrichtungs-
kennzeichnung kommt durch Anpressung der Vorrich-
tung 1 gegen die drehende Walze 16 und durch die
Verformung des weichen Walzenbelages 24 zustande.

Die Fig. 10 zeigt eine Variante bzw. eine beidseitig
auftragende, erfindungsgeméBe Vorrichtung mit, ahn-
lich wie in den Fig. 4 und 6, frei daran vorbeigefiihrten
Warenbahnen 14. Der Pfeil 25 zeigt die Bewegungs-
richtung der Warenbahn, der Pieil 26 zeigt die Zugspan-
nungskrafte und der Pfeill 27 zeigt die den
Zugspannungskraften entgegenwirkenden Kréfte.

Inder Fig. 10 sind jeweils nur die Austritts6ffnungen
9 und die diese umgebenden und den Auftragungsvor-
gang bewirkenden Teile 10 bzw. 10a und 10b mit den
der Warenbahn 14 zugekehrten Flachen 11a und 11b
dargestellt.

Der Erfindung erganzendes Kennzeichnen dieser
Ausfiihrungsvariante ist daB jede der beidseitig der
Warenbahn angeordneten, erfindungsgemaBen Vor-
richtung sowohl den zweifach wirkenden Auftragungs-
druck erzeugt, als auch den Auftragungsgegendruck
der gegeniberliegenden Auftragungsvorrichtung auf-
nimmt.

In Fig. 11 wird die Warenbahn in flach S-férmiger
Kurve zwischen den beiden Auftragungsvorrichtung
bzw. deren Flachenpaaren 11a und 11b hindurchge-
fahrt.

Die in Fig. 10 dargestellte AusfUhrungsvariante ist
zusétzlich dadurch gekennzeichnet, daB in derselben
Auftragungsvorrichtung wahlweise eine der beiden Fla-
chen 11a oder 11b konkav gewdlbt und die andere Fla-
che 11b oder 11a konvex gewdlbt sein kann, wobei die
beiden Flachen mit der dazwischenliegenden Austritts-
6ffnung 9 in gleicher Ebene oder stufenférmig gegen-
einander versetzt angeordnet sein kénnen.

Die beiden Austrittséffnungen 9 kénnen bei beid-
seitigen Antragungen, wie dargestellt, gegeneinander
versetzt oder einander genau gegeniiberliegende ange-
ordnet sein.

In Fig. 10 ist die Warenfihrung senkrecht gezeich-
net, sie ist aber in raumlich beliebiger Anordnung még-
lich, vorausgesetzt dafB die Hohlrdume 7 den
rdumlichen Anordnungen geman bzw, in geschlossener
Bauweise ausgefiihrt sind.

Ob bei beidseitiger Auftragung beide Vorrichtungen
frei gegeneinander beweglich ausgefiihrt werden oder
eine orisfest und die andere dagegen beweglich, ist
eine weitere erfindungsgemaBe Kennzeichnung.

Aus dieser vorbeschriebenen Méglichkeit der orts-
festen, d.h. unbeweglichen Fixierung einer erfindungs-
gemaBen \Vorrichtung bzw. zweier kombiniert
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zusammenarbeitender beidseitig auftragender Vorrich-
tungen folgt eine weitere erfindungsgeman neue Még-
lichkeit, die insbesondere bei Auftragung verschaumter
Auftragungssubstanzen auf Warenbahnen, die még-
lichst tief eindringend imprégniert werden sollen, ohne
daB deren Oberflache von mechanischen Teilen einer
Auftragsvorrichtung bertihrt werden, vorteilhaft ange-
wendet werden kann. Zuvor sei nochmals darauf hinge-
wiesen, daB die Méglichkeit, die erfindungsgemaBe
Vorrichtung ortsfest fixiert anzuordnen und auch die
Warenbahn wéhrend des Auftragungsvorganges orts-
fest auf eine Gleit- oder Transportflache aufgelegt anzu-
ordnen, so daB daraus eine unverdnderbare
Spalteinstellung bzw. genauer gesagt, Spaltflachenein-
stellung entsteht, nicht mit einer nach dem bisherigen
Stand der Technik Ublichen Rakelspalteinstellung ver-
wechselt bzw. gleichgesetzt werden darf, da eine Spalt-
einstellung nach dem bisherigen Stand der Technik nur
zum Zweck der Bestimmung der aufzutragenden Sub-
stanzmengen bzw. Schichidicke erfolgt, wahrend erfin-
dungsgeman die Menge der aufzutragenden Substanz
im wesentlichen durch das dosierende Substanzzufiih-
rungssystem bestimmt und durch die Auftragsflache
11b nur die VergleichsméaBigung der Schichtbildung
und der Schichtoberflache, sowie die Schichtanpres-
sung und gegebenenfalls auch Einpressung in die
Warenbahn bewirkt wird.

Eine weitere erfindungsgemaBe, unter anderem
noch mégliche, neue einrichtungstechnische Ausfih-
rungsvariante in Verbindung mit der Auftragung ver-
schaumter Substanzen ist die, daB sowohl bei
beschichtend als auch bei impragnierend erfolgenden
Auftragungen die Auftragungsmenge und gegebenen-
falls auch die Eindringtiefe der Substanz nur durch Ver-
anderung des  Substanzgehaltes, dh. des
Flussigkeitsanteiles, der in den Auftragungsschaum
eingemischt ist, bestimmt werden kann. Bei impragnie-
renden Auftragungen kann allenfalls auch der Luftdruck
des Schaumerzeugungssystemes bzw. der daraus
resultierende Schaumdruck zur Steuerung der Eindrin-
gungstiefe mit herangeszogen werden. Somit bietet die
erfindungsgeméBe Verfahrenstechnik bzw. Aufira-
gungsvorrichtung die dem bisherigen Stand der Technik
unbekannte Mdéglichkeit, mit nur einer Auftragungsvor-
richtung und bei gleichbleibender Einstellung dieser
Vorrichtung, nur durch Veranderung der Schaumdichte
und gegebenenfalls auch des Schaumdrukkes, ver-
schieden groBe Auftragungsmengen bzw. verschiedene
Eindringungstiefen berlhrungslos auftragend erzielen
zu kdnnen.

Eine weitere Variante besteht darin, in eine geman
Fig. 10 ausgefihrte, beidseitig angeordnete Vorrichtung
von einer Seite Substanz und von der anderen Seite
Luft zufufthren, so daB dadurch ein das Gleiten der
Warenbahn beginstigendes Luftpolster entsteht. Diese
Variante ist vorzugsweise flr beschichtende Auftragun-
gen von luftundurchlassigem Material vorgesehen; bei
impragnierender Auftragung auf luftdurchlassigem
Material ist es aber auch méglich, anstelle auf der Rick-
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seite Luft einzublasen, von der Rickseite Luft abzusau-
gen, um dadurch das Eindringen der Substanz zu
begunstigen. Selbstverstandlich ist es auch méglich, je
eine Luftabsaugungs- und eine Lufteinblasungs- bzw.
Substanzauftragungszone rickseitig hintereinanderfol-
gend anzuordnen.

Eine weitere zuséatzliche Erindungskennzeichnung
besteht darin, daB die Anlaufflache 11a nicht nur
gewolbt ausgefiihrt ist, sondern wareneinlaufseitig aus-
breitend wirkende Profile aufweist.

Die Auftragungsvorrichtung kann in einem Bereich
zwischen genau flachen parallel bis zu einer flachen
Schraglage, z.B. bis etwa 5°, verschwenkt werden.

Die konvex geformte Auftragungsflache wirkt &hn-
lich einer sogenannten Luftrakel, bietet aber gegeniber
der Luftrakel den zusatzlichen Vorteil, daB die Auftrags-
leistung nicht so stark von der Warenspannung abhan-
gig ist, wie dies bei der Luftrakel der Fall ist, weil die
erfindungsgeméaBe Vorrichtung mit Eigengewicht bzw.
zusétzlich gewichisbelastet oder entlastet, auf der zu
beauftragenden Materialbahn frei aufleigt und dartber-
hinaus zusatzlich auch als Spannungsregulator ver-
wendet werden kann. Zum Unterschied von der
Luftrakel nach dem bisherigen Stand der Technik
besteht auch keine Gefahr, daB Spannungsunter-
schiede zu Unterschieden in der Auftragung fihren, und
zwar hauptsachlich deswegen, weil die Aufiragungs-
substanz erfindungsgeman dosiert werden kann.

Die Fig. 11 zeigt eine Auftragungsvorrichtung 30,
die hier mit einer Magnetwalze 34 als Gegenflache
zusammenwirkt. Es sei aber schon hier darauf hinge-
wiesen, daB man anstelle einer Walze 34 auch eine
ebene Gegenflache, z.B. ein endloses Transportband,
verwenden kann, wobei die zu beaufiragende Material-
bahn entweder direkt oder indirekt Gber das Transport-
band auf einer ebenen oder allenfalls gewdlbten
Tischflache aufliegt, in die ein Magnet eingesetzt oder
unter der ein Magnet angeordnet ist.

Die Auftragungsvorrichtung 30, sie sich Gber die
jeweilige Auftragungsbreite erstreckt, besteht aus
einem in Bewegungsrichtung gesehen, vorzugsweise
plattenférmig ausgebildeten Teile 31, einem in Bewe-
gungsrichtung gesehen hinteren Teil 32 und einem,
diese beiden Teil 31, 32 verbindenden Teil 33. Wie
bereits erwahnt, wirkt diese Auftragungsvorrichtung 30
mit einer Gegenwalze 34 zusammen, deren Drehrich-
tung durch den Pfeil 35 angedeutet ist. Wie man aus der
Zeichnung erkennen kann, sind die drei Vorrichtungs-
teile 31, 32, 33 durch die Schrauben 40 miteinander
abdichtend verbunden, wodurch ein Hohlraum 41 gebil-
det wird, der durch eine oder mehrere Offnungen 50 mit
unter Druck stehender Auftragungssubstanz ange-
speist wird. Der Hohlraum 41 geht trichterférmig in
einen Dusenspalt 42 Uber, aus dem das Auftragungs-
medium in gleichmaBigen Mengen den durch die Auf-
tragungsvorrichtung gebildeten Gegendruck
Uberwindend austreten kann. Beim Austreten aus dem
Dusenspalt 42 kommt die Auftragungssubstanz mit der
Materialbahn 36 in Kontakt.
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Die beiden stirnseitigen Enden der Auftragungsvor-
richtung 30 sind mit je einer Endplatte abgedichtet bzw.
gegen die zu beaufiragende Materialbahn 36 oder die
Walze bzw. das Transportband oder den Tisch anné-
hernd abgedichtet. Die Form der Endplatten entspricht
den Vorrichtungensteilen 31, 32, 33, jedoch Uberragen
die beiden Endplatten die Auftragungsflache 48 in den
Auftragungsbereichen 50 und 37 geringfiigig. Die sich
Uber einen Teil 50 der Auftragungsvorrichtung 30
erstreckende Auftragungsflache 48 bewirkt, daB der
Flussigkeitsdruck der ausgetretenen Substanz in die-
sem Bereich erhalten bleibt bzw. durch die aus der
Bewegungsenergie zusatzlich entstehenden Staukréfte
allenfalls noch erhéht wird und aus diesem flachen
geschlossenen Hohlraum nur gegen die Materialbahn
36 bzw. durch allfalliges Eindringen in die Materialbahn
36 abgebaut bzw. teilweise abgebaut werden kann. Ob
und wie dies erfolgt, ist von samtlichen, den Auftra-
gungsvorgang bewirkenden und beeinflussenden Para-
metern bzw. Faktoren abhéngig; Beschaffenheit,
Zufahrungsmenge und Zufihrungsdruck der Substanz,
Form, Dimension, und Anordnung des Zwischenspal-
tes, Lange der Auftragungsflache 38, Abstand dieser
Auftragungsflache 38 von der Warenbahn 36, Gewicht
der Auftragungsvorrichtung 30 oder AusmaB des
Gegendruckes, den die Auftragungsvorrichtung 30 tber
diese Auftragungsflache 48 aufnimmt, Substanzaufnah-
mevermdgen der Warenbahn, Dicke der Warenbahn,
durch die Endplatten gegebene Dichtigkeit, AnpreBkraft
der hinter der Auftragungsflache 48 die Warenbahn 36
berGhrenden Rolle 43, Abstand der die Rolle 43 teil-
weise umgebenden Lagerflaiche 44 und schlieBlich
auch die Geschwindigkeit, mit der die Materialbahn 36
bewegt wird, und die Drehgeschwindigkeit der Rolle 43.

Wie man der Fig. 11 entnehmen kann, endet die
Auftragungsflache 48 an einer Ausnehmung 44, in der
gleitlagerartig eine Rolle 43 angeordnet ist, die sich ent-
sprechend des Pfeiles 45 verdreht. Diese Rolle 43
besteht aus einem magnetisierbaren Material und hat
vorzugsweise eine Lange, die der Auftragsbreite ent-
spricht, aber auch gréBer als diese sein kann. Dieser
Rolle 43 liegt ein Magnet bzw. eine Magnetleiste 46
gegeniber, wodurch die Rolle mit jeweils dem Auftra-
gungserfordernis anpaBbarer Kraft P an die Material-
bahn 36 angepreft werden kann.

Die Auftragungsflache 48 und auch die Rolle 43
bewirken auBer der An- bzw. Einpressung der Substanz
auch eine Beibehaltung der durch das Zuflihrungssy-
stem bzw. den Dusenaustrittsspalt 42 vorgegebenen
BreitenverteilungsgleichméBigkeit und verbessern
diese Breitenverteilung sogar, und zwar zuséatzlich zu
einer Festigung der Verbindung zwischen Materialbahn
und Auftragungssubstanz, wobei auch die Oberflache
vergleichmaBigt bzw. geglattet wird.

Bei der in Fig. 11 dargestellten Ausfiihrungsform
besitzt der Teil 32 der Auftragungsvorrichtung 30, in
Bewegungsrichtung gesehen, zu den beiden Bereichen
50 und 37 noch einen weiteren Bereich 38. Dieser
Bereich 38 kann noch in Unterabschnitte a, b, ¢ unter-
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teilt werden. Die untere Flache 47 dieses Bereiches 38
kann dem jeweiligen Auftragungserfordernis entspre-
chend entweder in der Breite und Lange oder nur in der
Breite flachenparallel zur Warenbahn 36 bzw. deren
Unterlage angeordnet werden oder so ausgebildet bzw.
angeordnet sein, daB zwischen der Flache 47 und der
Warenbahn 36 ein schwach keilférmiger flacher Hohl-
raum entsteht, dessen Spitze dem Unterabschnitt ¢ und
dessen gréBte Ausdehnung dem Unterabschnitt a
zugeordnet ist. Bei voll in die Warenbahn 36 eindringen-
der Auftragung liegt die Auftragungsvorrichtung 30 im
Unterabschnitt ¢ mit einstellbarem Gewicht auf der
Warenbahn 36 auf, bei beschichtender oder kombiniert
eindringend und beschichtender Auftragung verbleibt
nach dem Verlassen der Auftragungsbereiche 50 und
37 eine Substanzschicht auf der Warenoberflache, die
durch die Flache 47, und zwar insbesondere deren letz-
ter Unterbereich ¢ endgltig vergleichmaBigt wird,
wobei die Auftragungsvorrichtung 30 im Bereich 38
bzw. dem Unterabschnitt ¢ die Struktur der in die Auftra-
gungsvorrichtung 30 im Bereich des Teiles 31 einge-
fuhrten Warenbahn 36 nicht mehr beriihren kann,
sondern auf der auf der Auftragungsseite der Material-
bahn 36 befindlichen Substanzschicht quasi schwimmt.

Der Teil 32, und hier insbesondere der Abschnitt
38, kann ebenfalls aus magnetisierbarem Material her-
gestellt werden und, entweder zuséatzlich oder auch
anstelle der Rolle 43 die Anliegekraft der Aufiragungs-
vorrichtung 30 Uber deren Teil 32 mittels Magnetkraft zu
bewirken bzw. zu verstarken. Es ist méglich, sowohl die
Rolle 43 als auch die Auftragungsvorrichtung 30 unab-
hangig voneinander anzupressen. Es ist auch méglich,
auf die Rolle 43 zu verzichten und dann die frei beweg-
liche Auftragungsvorrichtung 30 Gber deren Teil 32
magnetische anzupression. Der durch den Wegfall der
Rolle 43 verbleibende Hohlraum 44 kann dann eine
andere Hilfsfunktion aufweisen, wie z.B. eine Faser-
oder Fremdkdrperentnahme mittels Vakuum oder eine
Hitzeschock mittels eines Infrarotheizstabes, um nur
zwei Beispiele zu nennen. Auch kann der Hohlraum mit
einer dinnen Wand gegen die Materialbahn 36 ver-
schlossen werden und ein Heiz- oder auch ein Kihime-
dium aufnehmen.

Zusatzlich zu dem oder den offenen oder geschlos-
senen Hohlrdumen im Teil 32 der Auftragungsvorrich-
tung 30 ist es auch méglich, einen oder mehrere
derartige Hohlraume fir Auftragungshilfsfunktionen im
Teil 31 der Auftragungsvorrichtung 30 anzuordnen. Eine
solche Méglichleit ist durch die Offnung 49 angedeutet.
Dieser gegen die Materialbahn 36 geéffnete Hohlraum
49 kann z.B. mit einem Vakuumsystem verbunden sein,
so daB die Materialbahn 36 vor der Bertihrung durch die
Auftragungssubstanz gereinigt und/oder entliftet wird.
Beide MaBmahmen kénnen fir den unmittelbar
anschlieBenden Auftragungsvorgang qualitatsverbes-
sernd wirken.

Um die EntliftungsmaBnahmen zu intensivieren,
kann der Vakuumzone eine dhnliche Magnetrollanpres-
sung vorgelagert werden wie im Teil 32, die durch kom-
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primiertes Entliiften und Abdichten des Suagbereiches
einen weiteren Beitrag zur Qualitatsverbesserung lei-
sten kann. Die in dem Teil 32 angebrachte AnpreBrolle
43 kann zur Verbesserung und VergleichmaBigung
bestimmter, und zwar insbesondere impragnierender
Auftragungen, auch mit einer strukturierten Oberflache
versehen werden, so z.B. mit axial oder diagonal gerill-
ten oder mit napfartigen Vertiefungen.

Die Erfindung ist in verschiedenen Ausflihrungsva-
rianten fir jeden Auftragungsbereich geeignet. Bei
Geringmengenauftragungen und ebenso dann, wenn
die Auftragungssubstanz nicht tief in die Materialbahn
36 eindringen soll, wird vorzugsweise mit verschaumter
Auftragungssubstanz gearbeitet. FUr bestimmte Auftra-
gungsarten ist es zweckmaBig, die Auftragungsflache
48, in Bewegungsrichtung gesehen, nicht wie in Fig. 11
gezeigt, flachen parallel, sondern ebenfalls etwas
schrég liegend anzuordnen, so wie dies in der Fig. 11
bei der Flache 47 der Fall ist. Diese Schragstellung der
Auftragungsflache 48 ermdglicht es, daB eine keilfér-
mige Substanzstauzone vor einer magnetisch ange-
preBten Rolle gebildet wird, wobei die Dimensionierung
und formale Ausbildung dieses Stauraumes vom Durch-
messer der vorzugsweise magnetische angepreBten
Rolle unabhangig ist, diese Stauzone nicht nur in Bewe-
gungsrichtung gesehen gegen die Rolle, sondern, auch
entgegen der Bewegungsrichtung gesehen klar defi-
niert abgegrenzt ist und auBerdem auch abgedichtet ist.
Diese auBerst vorteilhaft bzw. die Qualitat der Auftra-
gung und insbesondere die Méglichkeit von fein dosier-
ten Geringmengenauftragungen erhéhende
MaBnahmenkombination macht es erstmals méglich,
den Auftragungsvorgang hinsichtlich des Substanz-
druckes auf die Materialban in drei verschiedene Druck-
bereiche zu zerlegen, wovon jeder fur sich exakt und
unabhéngig von den anderen beiden Faktoren gesteu-
ert werden kann:

a) der Flussigkeitsdruck des Zuflihrungssystems,
der im Bereich unmittelbar nach dem Diisenaus-
trittsspalt 42 herrscht (erste Kontakt zwischen
Warenbahn 36 und Substanz)

b) hydrodynamischer Staudruck im Spaltbereich
zwischen der Auftragungsflache 48 und der Waren-
bahn 36 und

¢) Staudruck im Keilspalt unmittelbar vor der Berth-
rung der Rolle 43.

Es ist auch selbstverstandlich, daB die Auftra-
gungsflache 48 sowohl breiter als auch schmaler, wie in
Fig. 11 gezeichnet, sein kann.

Die schwimmende Anordnung bzw. die berth-
rungslose Auftragung stellen nur eine mégliche Vari-
ante dar; sie sind jedoch auBerordentlich giinstig.

Die Erfindung ist auf die dargestellten Beispiele
nicht beschrankt; so sit eine beliebige raumliche Anord-
nung der Vorrichtungsteile mdglich und es kdnnen die
Auftragungsvorrichtung auch verdoppelt werden, was
insbesondere bei der doppelseitigen Auftragung gln-
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stig ist. Beide Auftragungsvorrichtungen kénnen berth-

rungslos mit

den zu beauftragenden Flachen

zusammenarbeiten.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1, 30) mit einer Austrittsdffnung (9, 42)
zum Auftragen flussiger, gegebenenfalls ver-
schdaumter Substanzen beliebiger Viskositdat und
Dichte auf Substrate (19) mit ebenen oder gewdlb-
ten Flachen wie z.B. flachenférmige Warenbahnen
(14, 36), wobei der Austrittséffnung (9, 42) eine
Anlaufflache (11a) vorgeordnet ist, in Bewegungs-
richtung (15, 35) des Substrats (19) gesehen eine
Auf-tragsflache (11b; 47, 48) an die Austrittséffnung
(9) anschlieBt und annahernd flachenparallel zum
Substrat (19) bzw. Substrattrager (18) verlauft und
je nach Betriebs-zustand ein Auftragungsspalt zwi-
schen der Aufiragsflache (11b; 47, 48) und dem
Substrat (19) einstellbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in Bewegungsrichtung an die
Austrittséffnung (9, 42) sich an-schlieBende Auf-
tragsflache (11b; 47, 48) im Verhalinis zu der
GréBe der Austrittséffnung (9) als langer, in Sub-
strat-Bewegungsrichtung sich erstreckender Auftra-
gungsabschnitt ausgebildet ist, der unter
Schwerkraft der Vorrichtung oder durch zusétzlich
mittels mechanischer oder magnetischer Hilfmittel
ausgelibte Kraft frei auf dem Substrat (19) auf-liegt
und aus dieser Position frei gegen die genannten
Krafte ggf. auf einer Substratschicht mit wahrend
des Be-triebes selbsttatig den jeweiligen Gegeben-
heiten sich an-passender Schichtstarke schwim-
mend bewegbar angeordnet ist, wobei wenigstens
in der freien Auflageposition auf dem Sub-strat (19)
ein von der Flachenparallelitat in geringfiigiger Nei-
gung abweichend flacher, in Substrat-Bewegungs-
richtung zusammenlaufender Auftragungs-Keilspalt
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die, in Bewegungsrichtung (15) gese-
hen, vor der Austritis6éffnung (9) liegenden Teile
(10a) der Auftragsvorrichtung (1) flachenférmig
bzw. anannahernd flachenparallel zu der zu beauf-
tragenden Flache vorgesehen sind, und zwar kon-
kav, konvex oder eben, und daB die Flache (11a)
vor der Austrittsdffnung (9) stufenférmig gegen die
Auftragsflache (11b) abgesetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorrichtung (1) bei beschichten-
der Auftragung die Oberflache des Substrates (19)
nicht berthrt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei diinnbeschichtender Auftragung
und/oder bei impragnierender Auftragung im End-
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bereich (in Bewegungsrichtung gesehen) die Auf-
tragsflache (11b) das Substrat (19) berthrt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an der
Auftragsvorrichtung (1) eine Gewichtsleiste (12)
vorzugsweise aus magnetisierbarem Material
angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der die Auftragsflache (11b) tragende
Abschnitt (10b) wenigstens teilweise aus magneti-
sierbarem Material besteht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf-
tragsflache (11b) konvex oder konkav geformt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf-
tragsflache (11b) eben ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei Auf-
tragung ohne Gegenwalze (16) oder Arbeitstisch
das Aufliegegewicht der Auftragsvorrichtung (1)
gleichzeitig auch zur Herstellung bzw. Steuerung
der Bahnspannung verwendet wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zum
beidseitigen Auftragen die Warenbahn (14) in einer
flach S-férmigen Kurve zwischen zwei Auftragsvor-
richtungen (1a, 1b) bzw. dessen Flachenpaaren
(11a, 11b) hindurchgefihrt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die vor
der Austrittséffnung (9) liegende Auftragsflache
(11a) sowohl gewdlbt ist als auch warenausbrei-
tend wirkende Profile oder Ausformungen aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche dadurch gekennzeichnet, daB in die
Auftragsflache (48) eine Ausnehmung (44) eingear-
beitet ist, in die eine Rolle (43) aus magnetisierba-
rem Material gleitlagerahnlich eingesetzt ist, und
daf die magnetisch angepreBte Rolle (43) die Sub-
stantz, die gegebenenfalls durch die Auftragungs-
flache (48) verstarkt unter Druck steht, einpreft.

Claims

1.

An apparatus (1, 30) comprising an outlet orifice (9,
42) for the application of liquid, if need be foamed
substances of any desired viscosity and density
onto substrates (19) with flat or curved surfaces, as
for exemple flat sheet surfaces of webs (14, 36),
being pre-dispositioned to the outlet orifice (9, 42)
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an approach or starting surface (11a), surface (11
a), viewed in the direction of the substrate-move-
ment (15, 35) is an application surface (11b; 47, 48)
which is adjacent to outlet orifice (9) and extending
virtually parallel with the surface of the substrate
(19) or substrate support (18), and, in function of
the operating condition, an application gap is
adjustable between the application surface (11b;
47, 48) and the substrate (19), characterized in,
that the application surface (11b; 47, 48) which in
direction of the movement is connecting to the out-
let orifice (9, 42) is configurated, in relation to the
size of the outlet orifice (9), as a long, in direction of
movement of substrate extending application sec-
tion, which, by the force of gravity of the apparatus
or by additional, by means of mechanical or mag-
netical aids exerted force, is lyeing freely on the
substrate (19) - and from this position is freely dis-
positioned against the mentioned forces, if need be,
floating movable on a substrate layer with automatic
layer thickness adaptation to the particular circum-
stances during operation, whereby at least is
formed, in the free resting position on the substrate
(19), an in slight inclination from the surface paral-
lelity deviating flat, in direction of the substrate
movement confluent application wedge gap.

An apparatus according to Claim 1, characterised
in that the parts (10a) which, viewed in the direction
of movement (15), are situated upstream of the out-
let orifice (9) are parallel or virtually parallel with the
surface which is to be treated, being in that in fact
concave, convex or flat, and in that the surface
(11a) before the outlet orifice (9) is set back step-
wisely in respect of the application surface (11b).

An apparatus according to Claim 1, characterised
in that for coating application, the apparatus (1)
does not touch the surface of the substrate (19).

An apparatus according to Claim 1, characterised
in that for thinly coating application and/or in the
case of impregnating application, in the end zone
(viewed in direction of the movement), the applica-
tion surface (11b) touches the substrate (19).

An apparatus according to one of the preceding
Claims, characterised in that a weighted strip (12)
of preferably magnetisable material engages the
applicator apparatus (1).

An apparatus according to Claim 5, characterised
in that the portion (10b) carrying the applicator sur-
face (11b) consists at least partially of magnetisa-
ble material.

An apparatus according to one of the preceding
Claims, characterized in that the applicator surface
(11b) is convexly or concavely shaped.
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An apparatus according to one of the preceding
Claims, characterised in that the applicator surface
(11b) is flat.

An apparatus according to one of the preceding
Claims, characterised in that in the case of applica-
tion without the counter roller (16) or work-table, the
bearing weight of the applicator apparatus (1) is at
the same time used for establishing or controlling
the sheet or web tension.

An apparatus according to one of the preceding
Claims, characterised in that for application to both
sides of the material, the sheet or web (14) is
passed in a shallow S-like curve between two appli-
cator apparatusses (1a, 1b) or their pairs of sur-
faces (11a, 11b).

An apparatus according to one of the preceding
Claims, characterised in that the applicator surface
(11a) which is upstream of the outlet orifice (9) is
both convexly curved and also has profiles or shap-
ings which act to spread out the material.

An apparatus according to one of the preceding
Claims, characterised in that there is machined into
the applicator surface (48) a recess (44) into which
a roller (43) of magnetisable material is inserted to
resemble a plain bearing, and in that the magneti-
cally applied roller (43) presses in the substance
which is possibly subjected to intensified pressure
from the applicator surface (48).

Revendications

Dispositif (1, 30) comportant un orifice de sortie (9,
42) pour I'application de substances liquides, le cas
échéant, mousseuses de viscosité et d'épaisseur
arbitraires, sur des substrats (19) de surfaces pla-
nes ou bombées comme p.ex. laizes de matériaux
planiformes (14, 36), étant prédisposé a I'orifice de
sortie (9, 42) une surface de rapprochement (11a),
vue dans le sens de deplacement (15, 35) du subs-
trat (19) une surface d'application (11b; 47, 48) est
adjacente a l'orifice de sortie (9) et s'étend approxi-
mativement paralléle au substrat (19) resp. support
de substrat (18) et, selon les conditions opératives
(état de fonctionnement) une fente d'application est
ajustable entre la surface d'application (11b; 47, 48)
et le substrat (19), caracterisé en ce que la surface
d'application (11b; 47, 48) laquelle en sens de mou-
vement est adjacente a I'orifice de sortie (9, 42) est
configurée, en relation a I'envergure ou taille de
l'orifice de sortie (9) a titre de long(ue), dans le sens
du mouvement s'étendant section d'application,
qui, sous la force de gravité du dispositif ou par for-
ces additionnelles exercées moyennant moyens
auxiliaires soit mécaniques ou magnétiques se
pose librement sur le substrat (19)et & partir de
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cette position se trouve librement disposée, mouva-
ble flottant, contre lesdites forces, le cas échéant
sur une couche de substrat , dont I'épaisseur, pen-
dant le fonctionnement (lors de la production)
s'adapte automatiquement aux conditions respecti-
ves, étant formé, dans la libre position de pose sur
le substrat (19) au moins une, de la parallélité de
surface en Iégére inclination se déviant, plane fente
ou angle conique d'application confluant en sens
de mouvement du substrat.

Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en ce
que les parties (10a) du dispositif d'enduction (1)
qui, vues dans le sens de déplacement (15), sont
situées devant l'orifice de sortie (9), sont planifor-
mes ou approximativement paralléles a la surface a
enduire, que celles-ci soient concave, convexe ou
plane, et que la surface (11a) devant 'ouverture de
sortie (9) est desaxée par échelons par rapport a la
surface d'enduction (11b).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif (1) n'entre pas en contact avec
la surface du substrat (19) en cas d'application d'un
revetement .

Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en ce
que la surface d'enduction (11b) entre en contact
avec le substrat (19) en cas d'application d'une cou-
che de revete-ment mince et/ou dimprégnation
dans la zone d'exiremité (vue dans le sens de
deplacement).

Dispositif selon I'une des revendications préceden-
tes, caractérisé en ce qu'une reglette de poids (12)
de préférence en matériau magnétisable, est appli-
quée sur le dispositif d'enduction (1).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la partie (10b) portant la surface d'enduction
(11b) se compose au moins partiellement d'un
matériau magnétisable.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface d'enduction
(11b) est de forme convexe ou concave .

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caracterisé en ce que la surface d'enduction
(11b) est plane.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, dans le cas d'application
sans contre-rouleau (16) ni table de travail, le poids
dappui du dispositif d'enduction (1) est utilisé
simultanément pour établir ou pour commander la
tension exercée sur la nappe.
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Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que pour réaliser une appli-
cation sur les deux cotés, la nappe d'étoffe
planiforme (14) est passée, en formant une courbe
en forme de S plat, entre deux dispositifs d'enduc-
tion (1a, 1b) respectivement entre la paire de surfa-
ces d'enduction (11a, 11b).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface d'application
(11a) située devant l'orifice de sortie (9) peut-etre
courbe, mais également presenter des profils ou
structurations (formes) agissant en tant qu'élargis-
seur du support enduit.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que dans la surface d'appui
(48) est usiné un évidement (44) dans lequel un
rouleau (43) en matériau magnétisable est inséré
de maniére analogue a un palier a glissement, et
que le rouleau 843) pressé magnétiquement fait
pénétrer par pression la substance, qui se trouve le
cas échéant sous effet d'une pression amplifiée du
fait de la surface d'application (48).
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