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@ Freiverschieblicher Bearbeitungszylinder.

@ Um ein streifen- oder bandartiges Gut (1) zu
beschichten oder an seiner Oberfliche zu bearbei-
ten, ist in einer entsprechenden Anordnung minde-
stens eine zylinderartige, wenigstens weitgehendst
um ihre Achse rotierbare Vorrichtung bzw. Trommel
(7) vorgesehen, an welcher entlang eines Abschnit-
tes (8a) das Gut geflihrt wird, an welchem Abschnitt
die Durchflihrung der Beschichtung oder der Bear-
beitung vorgesehen ist. Damit dies weitgehendst
gleichmissig erfolgt bzw. der Anpressdruck von der
rotierbaren Vorrichtung an das zu behandeinde bzw.
zu beschichtende Gut gleichmissig ist, ist die Achse
(9) der Vorrichtung wenigstens in Richtung zu min-
destens zwei Anpresswalzen (3,5) hin verschieblich
gelagert. Die zwei Anpresswalzen (3,5) weisen einen
Abstand (3a) voneinander auf, der kleiner ist als der
dussere Durchmesser (d) der Vorrichtung (7). Weiter
sind diese Anpresswalzen dazu vorgesehen, das
streifen- oder bandartige Gut wenigstens entlang ei-
nes Abschnittes ihrer Oberflache zu flihren und es
an die Trommel (7) zu Ubergeben bzw. von dieser
zu Ubernehmen. Die Vorrichtung bzw. Trommel wird
somit aufgrund einer in L3ngsrichtung am Gut ange-
legten bzw. herrschenden Zugspannung gegen die
Anpresswalzen getrieben, womit mittels der angeleg-
ten Zugspannung ein gleichmdssiger Anpressdruck
eingestellt werden kann, womit mittels der Zugspan-

nung beispielsweise die Schichtdicke der Beschich-
tung einstellbar ist.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anord-
nung zum Beschichten und/oder Bearbeiten eines
streifen- oder bandfdrmigen Gutes gemiss dem
Oberbegriff nach Anspruch 1, eine Verwendung der
Anordnung gemdss dem Oberbegriff nach An-
spruch 13 sowie Verfahren fiir das Beschichten
und/oder Oberflichenbearbeiten eines band- oder
streifenartigen Gutes gemiss dein Oberbegriff
nach Anspruch 14 oder 15.

Beim kontinuierlichen Beschichten oder Bear-
beiten von streifen-, strang- oder bandf&rmigen
Materialien, wie beispielsweise Folien, Textilbdn-
der, Stoffe, etc., werden des &ftern zylinderartige
K&rper wie Trommeln oder Walzen verwendet, sei
dies nur flir die Fbrderung bzw. den Transport,
oder aber auch flir die Durchfiihrung des eigentli-
chen Beschichtungs- oder Bearbeitungsprozesses.

So beschreibt beispielsweise die DE-OS 30 23
114 eine Vorrichtung fiir das Beschichten eines
Bandmateriales, welche Beschichtung mittels einer
Anstreichwalze erfolgt, wobei das Beschichtungs-
material von der Anstreichwalze an das Bandmate-
rial Ubertragen wird.

In der DE 38 23 742 wiederum werden ver-
schiedene Farbmuster auf ein Trigermaterial Uber-
tragen, indem der Farbmustertrdger als Endlosma-
terial entlang einer schablonenartig ausgebildeten
Trommel gefihrt wird, in welcher Trommel eine
Beschichtungseinrichtung angeordnet ist. Das Be-
schichtungsmaterial wird durch die schablonenarti-
ge Trommelwandung hindurch auf das entlang der
Trommel geflihrte Trigermaterial aufgetragen.

Im deutschen Gebrauchsmuster 79 09 681.4
wiederum wird die doppelseitige Beschichtung ei-
ner Endlospapierbahn beschrieben, wobei die Pa-
pierbahn Uber zwei verschiedene Auftragswalzen
gefihrt wird, und wobei die Beschichtung der bei-
den Seiten der Papierbahn je an einer der beiden
Walzen von aussen her erfolgt.

Im Gegensatz zu den drei obgenannten Stand
der Technik-Dokumenten, wo insbesondere farb-
und lackartige Beschichtungsmaterialien aufgetra-
gen werden, wird in der DE-PS 34 19 867 eine
Kunststoffmasse bzw. ein Klebstoff rasterartig auf
ein Fldchengebilde, wie beispielsweise ein textiles
Gut, Uber eine sog. Transferwalze aufgetragen, wo-
bei dies von aussen her auf das um eine sog.
Tragerwalze geflihrte FlAchengebilde erfolgt.

In der EP-A 379 405 wird dhnlich ein Klebstoff
bzw. eine Kunsistoffmasse wie eine Paste oder ein
Pulver Uber eine Gravurwalze auf eine Ubertra-
gungsstoffbahn aufgetragen, welche Bahn an-
schliessend an einem weiteren Zylinder mit einer
Textilbahn verklebt wird. Dabei wird zunfchst der
Klebstoff oder das Pulver in Gravurvertiefungen in
der Gravurwalze eingegeben bzw. abgestrichen,
welcher Klebstoff an die entlang der Gravurwalze
gefiihrte Ubertragungsstoffbahn abgegeben wird.
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Die EP-A 0 365 711 beschreibt eine rasterfor-
mige Beschichtung auf einem textilen Gut mittels
einer Gravur- und einer Anpresswalze.

In der nichtverdffentlichten Schweizer Patent-
anmeldung 1354/92-6 wiederum wird das Be-
schichten von transparenten Folienbahnen mit In-
frarot/UV- oder lichthdrtbaren Beschichtungen be-
schrieben, indem diese transparenten Folien zu-
néchst nach bekannter Art und Weise beispielswei-
se mit einem UV-hdrtenden Polyuretanacrylat be-
schichtet werden, und anschliessend entlang einer
Quarztrommel mit fir UV-Licht durchldssigem Zy-
lindermantel gefiihrt werden, in welcher Trommel
eine UV-Lichtquelle angeordnet ist. Durch das Fih-
ren der transparenten Folienbahn entlang der
Quarztrommel wird durch das von der Innenseite
der Trommel emittierte UV-Licht der Aushirtungs-
vorgang der Polyuretanacrylatbeschichtung ausge-
16st.

Bei allen oben angeflihrten Beispielen der Be-
schichtung oder Bearbeitung einer Endlosbahn
bzw. eines streifenférmigen Gutes wird der An-
pressdruck der Endlosbahn bzw. des streifen- oder
bandférmigen Gutes auf die flir die Beschichtung
oder flr die Bearbeitung verwendete Trommel bzw.
Walze dadurch erreicht, indem durch an das Band
oder den Streifen angelegte Zugkrifte dasselbe
gegen die besagte Trommel bzw. Walze gepresst
wird. Ein Problem besteht nun darin, diesen An-
pressdruck des zu beschichtenden oder zu behan-
delnden Endlosbandes bzw. des Streifens weitge-
hendst konstant zu halten, um auch Uber l3ngere
Zeit beispielsweise gleichmissige Beschichtungen
zu ermdglichen. Insbesondere bei sehr dliinnen Be-
schichtungen kdnnen Verdnderungen des Anpress-
druckes zu Anderungen in der Schichtdicke fiihren.
Gelegentlich kann es auch wichtig sein, dass der
Anpressdruck einen gewissen Wert nicht unter-
schreiten darf, ansonsten das Endlosband bzw. der
Streifen entlang der Trommel oder Walze =zu
"schleifen" beginnt.

Ein weiteres Problem besteht darin, beispiels-
weise die Schichtdicke der Beschichtung auf dem
streifenfdrmigen Gut zu variieren bzw. Beschich-
tungen mit unterschiedlichen Schichtdicken auf
dem Gut aufzutragen, wobei wiederum wesentlich
ist, dass bei einer vorbestimmten gewdhlten
Schichtdicke dieselbe widhrend des ganzen Be-
schichtungsvorgangs gleichmissig bleibt, resp.
konstant gehalten wird.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Anordnung vorzuschlagen, geméss
welcher ein band- oder streifenartiges, in der Regel
endloses Gut entlang einem Abschnitt eines Zylin-
ders oder einer Trommel bearbeitet bzw. beschich-
tet wird, wobei die Bearbeitung dieses Gutes bzw.
die Beschichtung und/oder deren Schichtdicke im
wesentlichen konstant ist und ggf. voreinstellbar ist.
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Die erfindungsgemaiss definierte Aufgabe wird
mittels einer Anordnung gemiss dem Wortlaut
nach Anspruch 1 gel&st.

Die fiir die Beschichtung und/oder Bearbeitung
des streifen- oder bandartigen Gutes vorgeschlage-
ne zylinderartige Vorrichtung bzw. Trommel ist in
ihnrer Achse wenigstens gegeniiber mindestens
zwei weitgehendst fest angeordneten Anpresswal-
zen verschieblich gelagert, deren Abstand vonein-
ander kleiner ist als der dussere Durchmesser der
Vorrichtung bzw. Trommel und die dazu vorgese-
hen sind, das streifen- oder bandartige Gut wenig-
stens entlang eines Abschnittes entlang ihrer Ober-
fliche zu flihren und es an die Vorrichtung bzw.
Trommel zu Ubergeben bzw. von dieser zu Uber-
nehmen, und dass die Vorrichtung bzw. Trommel
aufgrund einer in Ldngsrichtung am Gut angelegten
bzw. herrschenden Zugspannung gegen die An-
presswalzen getrieben wird.

Gemdss einer Ausfihrungsvariante ist dabei
die Vorrichtung bzw. Trommel im wesentlichen frei
hidngend durch das steifen- oder bandférmige Gut
von unten umfassend angeordnet und wird durch
dieses Gut im wesentlichen von unten gehalten
und gegen die Anpresswalzen getrieben.

Um im Falle eines Nachlassens dieser Ldngs-
zugspannung oder im Falle, dass das zu behan-
delnde bzw. zu beschichtende bandartige Gut ab-
reisst, ein Herunterfallen der Vorrichtung bzw. der
Trommel zu verhindern, sind vorzugsweise inner-
halb oder unterhalb der Vorrichtung bzw. Trommel
sogenannte Stlitzwalzen vorgesehen, die derart im
wesentlichen fest angeordnet bzw. positioniert sind,
dass die Vorrichtung bzw. Trommel beim sich Ent-
fernen von den Anpresswalzen an oder auf diesen
an- bzw. aufliegt.

Gemdiss weiteren Ausflihrungsvarianten der Er-
findung ist es auch md&glich, die zylinderartige Vor-
richtung bzw. die Trommel oberhalb der Anpress-
walzen anzuordnen, sodass diese im wesentlichen,
bedingt durch das Eigengewicht, auf den Apress-
walzen aufliegt. In diesem Fall wird das zu behan-
delnde bzw. zu beschichtende streifen- oder band-
férmige Gut Uber die Bearbeitungstrommel, diese
oben umgreifend, geflihrt. Es ist aber auch még-
lich, die Anpresswalzen in einer schrigen Ebene
anzuordnen, womit die zylinderartige Vorrichtung
bzw. Trommel schrdg oberhalb oder schrdg unter-
halb der Anpresswalzen zu liegen kommt. Ein Spe-
zialfall stellt dabei die horizontale Ausrichtung der
beiden Anpresswalzen dar, wobei die Vorrichtung
bzw. die Trommel entweder seitlich links oder seit-
lich rechts zu den beiden Anpresswalzen zu liegen
kommt. Damit der Anpressdruck an den bei den
Anpresswalzen nicht zu unterschiedlich ist, und zu-
dem der Bearbeitungszylinder bei Nachlassen oder
Wegfall der Zugkrdfte am zu behandelnden Gut
nach unten fallen kann, ist die Rotationsachse des
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Bearbeitungszylinders vorzugsweise in der Sym-
metrieebene zu den beiden Anpresswalzen zu die-
sen hin verschieblich geflihrt, gelagert.

Gemdss den im Stand der Technik angefiihrten
md&glichen Bearbeitungsvorgdnge bzw. Verwendun-
gen von Zylindern und Trommeln flr das Durch-
fihren von Beschichtungen und Bearbeitungen
wird entsprechend die Ausgestaltung der einen zy-
linderartigen Vorrichtung bzw. der Trommel oder
Walze vorgeschlagen. Entsprechende bevorzugte
Ausflihrungsvarianten der Erfindung sind in den
abhingigen Anspriichen 2 bis 12 charakterisiert.

Die erfindungsgemiss definierten Anordnungen
eignen sich insbesondere fiir das Beschichten oder
Bearbeiten von Druckereierzeugnissen, von opfi-
schen Filmen oder Folien, von textilen oder nicht-
textilen Geweben, oder von textilen oder nichttexti-
len Klebefolien, Verstidrkungen und Einlagestoffen.

Schliesslich werden Verfahren flir das Be-
schichten oder Oberfldchenbearbeiten eines band-
oder streifenartigen Gutes gemdss dem Wortlaut
nach Anspruch 14 oder 15 vorgeschlagen, um ein
band- oder streifenartiges Gut entlang einer rotier-
baren zylinderartigen Vorrichtung, Trommel oder
Walze mit im wesentlichen gleichbleibenden An-
pressdruck des Gutes an den Zylinder, die Trom-
mel oder Walze durchzufiihren.

Die Erfindung wird nun anschliessend bei-
spielsweise und unter Bezug auf die beigefligten
Figuren ndher erldutert.

Dabei zeigen:

Fig. 1a-d, schematisch dargestellt, im Schnitt je
eine Beschichtungsvorrichtung gemiss der vor-
liegenden Erfindung;

Fig. 2, schematisch dargestellf, eine Beschich-
tungsvorrichtung fiir das Erzeugen eines Farb-
musters auf einem Endlostrdger;

Fig. 3, schematisch dargestellt, eine Vorrichtung
zum kontinuierlichen Beschichten einer Endlos-
folie mit einer UV-hdrtenden Beschichtung;

Fig. 4 eine weitere Ausflihrungsvariante der Be-
arbeitungstrommel der Vorrichtung gemiss Fig.
3;

Fig. 5, schematisch dargestellt, das Auftragen
eines punktférmigen Schmelzklebers auf ein
Tragermaterial mittels einer erfindungsgemiss
ausgebildeten Gravurwalze, und

Fig. 6 im Langsschnitt, schematisch dargestellt,
eine erfindungsgemisse Beschichtungs- bzw.
Bearbeitungswalze mit federnd abgestiitzter Ro-
tationsachse.

In den Figuren 1a und b ist schematisch eine
Beschichtungsanlage dargestellt, bei welcher ein
Endlosband 1 mit einer diinnen Beschichtung, wie
beispielsweise Farbbeschichtung, zu versehen ist.
Zu diesem Zweck wird das Endlosband bzw. der
Bandtrdger Uber eine Anpresswalze 3 entlang ei-
nes Bearbeitungs- bzw. Anstreichzylinders 7 und
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weiter um eine nachfolgende zweite Anpresswalze
5 gefihrt. Der Abstand a zwischen den beiden
Anpresswalzen ist dabei kleiner gewdhlt, als der
dussere Durchmesser d des Zylinders 7. Die Be-
schichtung des Endlosbandes erfolgt entlang des
Abschnittes 8a, an welchem Abschnitt das Endlos-
band bzw. der Trdger 1 in Kontakt mit der Oberfl3-
che bzw. dem Zylindermantel 8 des Zylinders 7
steht. Der Zylinder bzw. die Trommel 7 ist frei um
die Achse 9 rotierbar, wobei sie entweder frei rotie-
rend angeordnet sein kann, oder aber synchron mit
den beiden Walzen 3 und 5 angetrieben ist. Bei
der Achse 9 kann es sich dabei entweder um eine
virtuelle Achse handeln, d.h. die Trommel besitzt
keine mittig angeordnete Drehachse, oder die Ach-
se 9 ist, wie nachfolgend beschrieben, frei beweg-
lich gelagert. Vorgelagert dem Abschnitt 8a ist eine
Auftragsvorrichtung 11 angeordnet, an welcher mit-
tels einem Rakel 13 bzw. Abstreifmesser 13a ein
Beschichtungsmaterial 15 gemiss Fig. 1a auf die
Oberfliche 8 des Endlosbandes 1 aufgetragen
wird, um so einen dinnen Beschichtungsfilm 17
auf der Oberfliche zu bilden. Gemaiss Fig. 1b ist
die Auftragsvorrichtung 11 direkt an der Vorrich-
tung bzw. am Zylinder 7 in dem Bereich angeord-
net, der zwischen den beiden Anpresswalzen 3 und
5 liegt, und an welchem das Endlosband 1 nicht
am Zylinder anliegt. Wiederum wird das Beschich-
tungsmaterial 15 mittels einem Rakel bzw. Abstreif-
messer 13a ausgegeben, um an der Oberfliche 8
des Zylinders 7 einen Film zu bilden.

Im Bereich der Berlihrung der Anpresswalze 3
mit dem Zylinder 7 wird das Endlosband 1 im
Spalt zwischen der Walze 3 und dem Zylinder 7
hindurchgefihrt, wobei nun entweder die auf dem
Endlosband 1 aufgetragene Beschichtung oder die
auf der Zylinderoberfliche 8 vorhandene Beschich-
tung einen Rickstau- bzw. Einlaufwulst 2 bildet,
wobei das Beschichtungsmaterial kontinuierlich mit
dem Endlosband 1 eingezogen wird, um dann ent-
lang des Abschnittes 8a um den Zylinder 7 bis zur
zweiten Anpresswalze 5 geflihrt zu werden. Indem
beispielsweise die Trommeloberfliche 8 derart
ausgebildet ist, dass die Beschichtung 17 nicht an
dieser Oberfliche 8 haftet, wird entsprechend ent-
lang dem Abschnitt 8a diese Beschichtung 17 auf
den TrAger 1 Ubertragen, womit der diinne Be-
schichtungsfilm 17 auf dem Trdger 1 gebildet wird.

Um nun, wie erfindungsgemdss gefordert, eine
gleichmissige Beschichtung auf dem Bandmaterial
bzw. dem Triger 1 zu erhalten, und somit, um
einen im wesentlichen gleichmissigen Anpress-
druck des Trigers 1 auf die Bearbeitungstrommel
7 zu erhalten, ist der Zylinder bzw. die Trommel 7
in Pfeilrichtung verschiebblich angeordnet, d.h. die
Trommel 7 lastet im wesentlichen mit ihrem Eigen-
gewicht entlang dem Abschnitt 8a auf dem Band-
material 1 auf. Bei h6herer Zugspannung auf das
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Bandmaterial 1 wird entsprechend die Drehachse 9
des Zylinders 7 nach oben bewegt, und, umge-
kehrt, bei schwicherer Zugspannung auf das Band
1 wird der Bearbeitungszylinder 7 mit seiner Achse
9 nach unten bewegt. Auf diese Art und Weise wird
der Zylinder 7 aufgrund der am Endlosband bzw.
dem Trdger 1 in Ldngsrichtung angelegeten Zugs-
pannung in Pfeilrichtung nach oben gegen die bei-
den Anpresswalzen 3 und 5 gefrieben. Der An-
pressdruck des Zylinders 7 gegen die beiden An-
presswalzen 3 und 5 ergibt sich dabei durch die
Zugspannung am Endlosband 1, welche wesentlich
durch das Eigengewicht der Bearbeitungstrommel
bzw. des Zylinders 7 mit beeinflusst wird. Aufgrund
des zwischen den Anpresswalzen 3 und 5 und des
Zylinders 7 herrschenden Anpressdruckes ergibt
sich nun als Folge davon die Schichtdicke des
diinnen Beschichtungsfilmes 17 auf dem zu be-
schichtenden Gut 1.

Damit im Falle des Abreissens des Endlosban-
des 1 oder beim Nachlassen der Zugspannung der
Bearbeitungszylinder 7 nicht nach unten fallen
kann, sind gemiss Fig. 1a vorzugsweise zwei bei-
spielsweise im Zylinder innenliegende Stitzrollen
12a und 12b vorgesehen. Diese Stiitzrollen sind
also lediglich dazu da, um zu verhindern, dass der
Zylinder z.B. bei Bandriss beschidigt wird. Diese
Stitzrollen 12a und 12b k&nnen beispielsweise an
beiden Enden einen Kragen aufweisen, wobei diese
Kragen dazu dienen, dass der Zylinder in Ldngs-
richtung nicht verschieblich ist. Diese Kragen kdn-
nen auch Uber die Enden des Zylinders hinausra-
gen, wenn der Zylinder 7 in seiner an die Anpress-
walzen 3 und 5 angepressten Position ist. Diese
Stitzrollen 12a und 12b k&nnen selbstverstidndlich
auch unterhalb des Bearbeitungszylinders 7 ange-
ordnet werden.

Die Figuren 1c und d enthalten wiederum,
schematisch dargestellt, weitere Ausflhrungsvari-
anten von erfindungsgemissen Anordnungen fir
das kontinuierliche Bearbeiten bzw. Beschichten
eines Endlosbandes 1. In Fig. 1c sind die beiden
Anpresswalzen 3 und 5 in einer Vertikalebene
Ubereinander parallel angeordnet, und entspre-
chend ist der Bearbeitungszylinder 7 seitlich neben
den beiden Anpresswalzen angeordnet. Das End-
losband 1 wird beispielsweise von unten liber die
Anpresswalze 3 an den Bearbeitungszylinder 7
Ubergeben, um diesen aussen herumgefihrt, um
schliesslich von der zweiten Anpresswalze 5 wieder
Ubernommen zu werden. Eine Auftragsvorrichtung
11 ist zwischen den beiden Anpresswalzen 3 und 5
angeordnet, beispielsweise beinhaltend ein Be-
schichtungsmaterial 15, das mittels eines Rakels
13 bzw. Abstreifmessers 13a an die Oberfliche
des Bearbeitungszylinders Ubergeben wird. Beim
Einlaufwulst 2 wird das Beschichtungsmaterial zwi-
schen die Oberfliche des Bearbeitungszylinders 7
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und das Endlosband 1 eingequetscht, wobei die
Schichtdicke der Beschichtung wiederum durch
Variieren der Langszugkrdfte auf das Endlosband
eingestellt werden kann, indem bei erhShtem
Langszug der Bearbeitungszylinder entsprechend
stdrker gegen die beiden Anpresswalzen 3 und 5
getrieben wird. Um in etwa gleiche Anpressdriicke
an den beiden Anpresswalzen 3 und 5 zu erzielen,
und um weiter ein Herunterfallen des Bearbeitungs-
zylinders 7 zu verhindern, ist die Rotationsachse 9
des Zylinders 7 vorzugsweise in einer Horizontal-
fihrung 9a geflhrt, welche im wesentlichen sym-
metrisch zu den beiden Anpresswalzen 3 und 5
angeordnet ist. Der Vorteil der Anordnung in Fig.
1c liegt darin, dass bei einer bestehenden Anlage
mit mdoglicherweise reduzierten Platzverhiltnissen
entlang eines vertikal geflihrten Endlosbandes bei-
spielsweise ein zusidtzlicher Bearbeitungsschritt
eingefiihrt werden kann. Zudem hat die Anordnung
gemiss Fig. 1c den Vorteil, dass beispielsweise fiir
das Reinigen des Bearbeitungszylinders 7 dieser
ohne grosse Kraftaufwendung von den beiden An-
presswalzen 3 und 5 weggezogen werden kann.

In Fig. 1d schliesslich ist ein Bearbeitungszylin-
der 7 dargestellt, welcher aufliegend auf zwei An-
presswalzen 3 und 5 angeordnet ist. Falls das
Eigengewicht des Zylinders 7 einen zu geringen
Anpressdruck auf die beiden Anpresswalzen 3 und
5 ergibt, kann dieser durch einen Ladngszug auf das
Endlosband 1 zusétzlich erhdht werden.

Die in den Figuren 1a-d dargestellten Anord-
nungen umfassen lediglich Beispiele, und selbst-
verstidndlich ist es mdglich, die beiden Anpresswal-
zen parallel zueinander verlaufend in einer schri-
gen Ebene anzuordnen und entsprechend den Be-
arbeitungszylinder oberhalb oder unterhalb anzu-
ordnen. Grundsitzlich ist es also mdglich, die An-
ordnung - zwei Anpresswalzen und der an die
Anpresswalzen gezogene Bearbeitungszylinder - in
einer X-beliebigen Stellung zu wahlen, wobei alle
mdglichen Stellungen der Anordnung insgesamt
eine Rotation um 360 ° beinhalten.

In Fig. 2 ist wiederum schematisch eine weite-
re Ausflihrungsvariante einer erfindungsgemdssen
Anordnung dargestellt, indem hier eine Bearbei-
tungstrommel 7 vorgesehen ist, die in ihrem Zylin-
dermantel 8 entsprechend einem geforderten Mu-
ster Durchlasse bzw. Offnungen 21 aufweist, durch
welche hindurch das zu beschichtende Bandmateri-
al 1 entlang dem Abschnitt 8a beschichtet werden
kann. Das Beschichtungsmaterial 15 ist in diesem
Fall innerhalb der Trommel 7 angeordnet, wobei
das Beschichtungsmaterial mittels dem Rakel 13
bzw. dem Abschleifmesser 13a durch die Offnun-
gen 21 hindurch auf das Bandmaterial 1 getrieben
wird, um so die Beschichtungspunkte 17 zu bilden.
In einer nachfolgenden Behandlungszone 23 kann
beispielsweise mittels eines Ofens die Beschich-
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tung 17 in das Bandmaterial 1 eingebrannt werden.
Ebenfalls die Bearbeitungstrommel 7 gemdss Fig.
2 ist wiederum in vertikaler Richtung weitgehendst
frei beweglich gelagert. Der Bearbeitungszylinder 7
ist also im wesentlichen frei hdngend angeordnet
und wird durch das Bandmaterial bzw.den Triger 1
gehalten und gegen die Anpresswalzen 3 und 5
getrieben. Wiederum wird durch die am Trdger 1
angelegte Zugspannung und durch das Anpressen
des Zylinders 1 an die Walzen 3 und 5 ein im
wesentlichen konstanter Anpressdruck des Trdgers
1 am Zylinder erzeugt, um so wiederum eine kon-
stante diinne Schichtdickung des Beschichtungs-
musters 17 auf dem Triger 1 zu bilden.

In Fig. 3 ist erneut schematisch eine weitere
Bearbeitungswalze 7 vorgesehen, wobei in diesem
Fall der Bearbeitungszylinder eine Quarztrommel
mit optischer Qualitdt ist mit geschliffener Oberfla-
che. Quarz ist bekanntlich flir UV-Strahlung beina-
he verlustfrei durchldssig und 13sst sich ausserdem
hervorragend schleifen und polieren und auf opti-
sche Qualitdt bringen. Innerhalb des Bearbeitungs-
zylinders 7 bzw. der Quarztrommel ist eine UV-
oder Infrarotlichtquelle 10 angeordnet, welche ent-
sprechende UV- oder Infrarotsirahlen 10a gegen
den Bearbeitungsabschnitt 8a der Trommel emit-
tiert. Die UV- oder Infrarotlichtquelle 10 kann dabei
starr mit der Rotationsachse 9 des Bearbeitungszy-
linders verbunden sein, um so bei der Rotation des
Zylinders nicht mitbewegt zu werden, womit die
entlang des Abschnittes 8a gefiihrte Partie des
Endlosbandes 1 immer beleuchtet wird.

Der Trager bzw. das Endlosband 1 wird zu-
sétzlich Uber eine Umlenk- oder Steuerwalze 4
gefiihrt sowie Uber eine erste Anpresswalze 3, um
von aussen her mittels beispielsweise einer Spritz-
pistole 25 mit einem Beschichtungsmaterial 26 be-
schichtet zu werden. Die dabei gebildete Beschich-
tung 27a kann beispielsweise eine Polyuretanacry-
latbeschichtung sein, welche mittels UV-Strahlen
ausgehdrtet werden kann. Selbstverstandlich kann
dabei ein X-beliebiges Beschichtungsmaterial auf
den Triger aufgetragen werden, das mittels War-
me, Licht, UV- oder Infrarot- oder auch mittels
elektromagnetischen Strahlen ausgehirtet werden
kann. Dieser Aushdrtungsvorgang erfolgt nun ent-
lang des Abschnittes 8a, indem der Trager 1 durch
die Infrarot- oder UV-Lichiquelle bestrahlt wird.
Durch dieses Aushérten entsteht damit eine feste
zusammenhingende Beschichtung 27b, die bei-
spielsweise entlang eines Ofens 23 noch nachge-
tempert werden kann.

Anstelle einer Quarztrommel kann natlrlich
eine X-beliebige andere durchldssige Trommel ver-
wendet werden, beispielsweise bestehend aus Bor-
silikatglas, welche ebenfalls UV-strahlendurchldssig
ist. Auch bestimmte Kunststoffe, wie transparente
Polyamide, Polyacrylate, etc., kommen als Trom-
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melmaterialien in Frage.

Im Hinblick auf einwandfreie Oberfldchenglite
der Beschichtung 27b haben sich besonders ge-
schliffene und polierte Quarztrommeln bewdhrt.
Durch Auftrag beispielsweise eines Silanisierungs-
mittels l4sst sich dabei zusitzlich gewdhrleisten,
dass kein Beschichtungsmittel an der Trommel-
oberfliche anhaftet.

Die gleichmissige Schichtdicke wird nun da-
durch erreicht, dass das Band- bzw. Tradgermaterial
1 mit im wesentlichen gleichmdssigem Anpress-
druck um die Trommel 7 geflihrt wird, was wieder-
um dadurch erreicht wird, indem die Quarztrommel
7 frei hdngend durch das Bandmaterial selbst ge-
halten und gegen die Anpresswalzen 3 und 5 ge-
frieben wird. Die Trommel kann dabei entweder
durch das Band selbst angetrieben werden, oder
aber synchron mit den weiteren Umlenk- oder An-
presswalzen 3,4 und 5.

In Fig. 4 ist eine spezielle Ausflihrung der
Anordnung gemiss Fig. 3 dargestellt, wobei durch
Anordnen der beiden Walzen 3 und 5 gewahrleistet
ist, dass der Bearbeitungsabschnitt 8a an der
Quarztrommel 7 mdglichst gross wird, und somit
das Band 1 mit der Beschichtung 27a mdoglichst
lange der UV- bzw. Infrarot-Strahlung ausgesetzt
ist. Durch dieses Verldngern des Bearbeitungswe-
ges wird gleichzeitig erreicht, dass die Zylinder-
oberflache weitgehendst nach aussen geschiitzt ist,
was vor allem bei korrosivem Zylindermaterial von
Vorteil sein kann. Zu ergénzen ist auch hier, dass
anstelle einer Infrarot- oder UV-Quelle 10 ebenso
eine Lichtquelle, eine elekiromagnetische Quelle
oder eine Wirmequelle verwendet werden kann;
wesentlich dabei ist, dass durch die "Quelle™ emit-
tierte Strahlung bzw. emittierten Wellen eine Bear-
beitung an der Beschichtung 27a, wie beispielsweis
eine Verschnetzungsreaktion, ausgeldst wird. Auch
die in Fig. 4 verwendete erfindungsgeméisse Bear-
beitungstrommel 7 ist wieder im wesentlichen frei
hdngend gegen die Anpresswalzen 3 und 5 ge-
presst angeordnet, d.h. ihre Achse 9 ist in vertikaler
Richtung weitgehendst beweglich gelagert. Um ein
Herunterfallen bzw. ein Beschidigen des Zylinders
7 bei Bandriss zu verhindern, sind erneut, etwas
beabstandet von der Oberfliche 8, zwei Stitzwal-
zen 12a und 12b angeordnet.

In Fig. 5 ist eine Beschichtungsanordnung dar-
gestellt, wo auf einem textilen oder nichttextilen
Gewebe bzw. Einlagestoff ein Klebemittel, wie bei-
spielsweise eine Klebepaste oder ein Hotmeltpulver
aufgetragen wird. Wiederum wird das zu beschich-
tende Endlosband 31 um eine Gravurwalze 37 ge-
fuhrt, welche an ihrer Oberfliche 38 Gravurvertie-
fungen 38a aufweist, in welche in einer Auftragsvor-
richtung 40 eine Kunststoffklebepaste oder ein Hot-
meltpulver 41 eingeflillt wird. Die so gebildeten
Pulver- oder Pastenflillungen 42a werden durch
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Rotation der Gravurwalze 37 um ihre Achse 39
gegen beispielsweise einen Einlagestoff 31 rofiert
und auf diesen, Pulver- oder Pastenpunkte 42b
bildend, Ubertragen. Die Gravurwalze ist vorteilhaf-
terweise antiadhesiv beschichtet, damit keine Paste
oder Pulverpartikel an der Gravurwalze haften blei-
ben. Das Endlosband wird weiter beispielsweise
Uber eine Heizwalze 5 geflihrt, an welcher die
Pasten- oder Pulverpunkie 42b leicht an das Band-
material bzw. den Endloseinlagestoff 31 angesintert
werden. In einer nachfolgenden Heizstrecke 23
wird diese Ansinterung vervolistindigt. Derartige
punktartige Beschichtungen von textilen oder nicht-
textilen Geweben und Einlagestoffen mittels Grav-
urwalzen sind an sich bestens bekannt, weshalb
auf eine detaillierte Beschreibung dieses Sachver-
haltes an dieser Stelle verzichtet werden kann.
Nachzutragen ist einzig, dass derartige Gewebe
und Einlagestoffe sowohl im textilen wie auch im
nichttextilen Bereich flir die verschiedensten An-
wendungen verwendet werden.

Erfindungswesentlich an der in Fig. 5 darge-
stellten Anordnung ist nun, dass wiederum die
Gravurwalze 37 zumindest in vertikaler Richtung
frei verschieblich angeordnet ist. Damit ist wieder-
um gewdhrleistet, dass die Gravurwalze 37 mit
ihrem Eigengewicht gegen das Endlosband bzw.
den Einlagestoff 31 drlickt, und anderseits durch
die Zugspannung am Einlagestoff gegen die An-
presswalzen 3 und 5 getrieben wird, wodurch so
ein im wesentlichen gleichmissiger Anpressdruck
erzeugt wird. Wie oben erwdhnt, kann dabei die
zweite Anpresswalze 5 gleichzeitig eine Heizwalze
sein.

In Fig. 6 schliesslich ist im L&ngsschnitt ein
Bearbeitungszylinder 7 bzw. eine Gravurwalze 37
dargestellt, die aufliegend auf zwei Stltzwalzen 12a
und 12b und mittels einer Federanordnung 44 we-
nigstens teilweise federnd abgestlitzt ist. Selbstver-
stdndlich kann anstelle einer Federanordnung 44
auch eine hydraulische oder pneumatische Abstit-
zung verwendet werden. Der Sinn dieser Abstit-
zung besteht darin, beispielsweise bei zu hohem
Eigengewicht des Bearbeitungszylinders 7 diesen
wenigstens teilweise abzustiitzen, um so die gegen
das Endlosband 1 bzw. den Einlagestoff 31 drik-
kende Kraft, die durch das Gewicht des Bearbei-
tungszylinders 7 verursacht wird, zu reduzieren
bzw. genau einzustellen. Durch die Beeinflussbar-
keit der gegen das Band bzw. den Einlagestoff
durch das Eigengewicht des Zylinders wirkende
Kraft ist es mdglich, die am Endlosband anzule-
gende Zugspannung zu reduzieren, um den Zylin-
der gegen die Anpresswalzen zu driicken bzw. zu
freiben.

Bei den in den Figuren 1 bis 6 dargestellien
Anordnungen handelt es sich selbstverstdndlich um
Beispiele, welche allesamt aus an sich bekannten
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Industrieanwendungen stammen, wie sie beispiels-
weise auch im eingangs zitierten Stand der Tech-
nik beschrieben sind. Allen Anordnungen gemein-
sam ist, dass fir die Oberflichenbehandlung bzw.
Beschichtung oder Bearbeitung eines endlosen fl4-
chigen Gebildes ein Bearbeitungszylinder bzw.
eine Trommel verwendet wird, entlang welcher der
Trager bzw. das Endlosband gefiihrt wird. Aus die-
sem Grunde ist es auch md&glich und denkbar, die
in den Figuren 1 bis 6 dargestellten Beispiele auf
alle diejenigen Anwendungen zu erweitern, wo ana-
log mittels eines Bearbeitungszylinders ein endlo-
ses fldchiges Gebilde bearbeitet wird. Entspre-
chend ist es auch md&glich, die in den Figuren 1 bis
6 dargestellten Beispiele und Anordnungen in X-
beliebiger Art und Weise zu modifizieren, zu variie-
ren und abzudndern. Erfindungswesentlich bleibt
primdr die Tatsache, dass in einer erfindungsge-
miss definierten Anordnung eine Bearbeitungs-
tfrommel bzw. ein frei rotierbarer Zylinder vorgese-
hen ist, dessen Rotationsachse wenigstens in Rich-
tung zu zwei Anpresswalzen verschieblich angeord-
net ist und der mittels der am zu bearbeitenden
Gut angelegten Zugspannung gegen diese An-
presswalzen getrieben wird.

Patentanspriiche

1. Anordnung zum Beschichten und/oder Bear-
beiten eines streifen- oder bandférmigen Gu-
tes (1,31), umfassend mindestens eine zylin-
derartige, weitgehendst um ihre Achse rotier-
bare Vorrichtung bzw. Trommel (7,37), an wel-
cher entlang eines Abschnittes (8a) das Gut
gefihrt wird, an welchem Abschnitt die Durch-
fihrung der Beschichtung und/oder des Bear-
beitungsvorganges erfolgt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung bzw. Trommel
gegen mindestens zwei vorgesehene weitge-
hendst fest positionierte Anpresswalzen (3,5)
verschieblich gelagert ist, deren Abstand (a)
voneinander kleiner ist als der dussere Durch-
messer (d) der Vorrichtung bzw. Trommel und
die dazu vorgesehen sind, das streifen- oder
bandartige Gut (1,31) wenigstens entlang eines
Abschnittes entlang ihrer Oberflache zu flihren
und es an die Vorrichtung bzw. Trommel zu
Ubergeben bzw. von dieser zu Ubernehmen,
und dass die Vorrichtung bzw. Trommel auf-
grund einer in Langsrichtung am Gut angeleg-
ten bzw. herrschenden Zugspannung gegen
die Anpresswalzen getrieben wird.

2. Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abschnitt (8a),
entlang welchem das streifen- oder bandartige
Gut (1,31) gefiihrt wird, bzw. der durch das
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12

streifen- oder bandartige Gut aussen einhliil-
lend umgeben wird, grosser als die halbe Zy-
linder- bzw. Trommel-(7,37) Oberfliche ist,
und dass die Anpresswalzen (3,5) im Bereich
derjenigen Oberflachenhilfte der zylinderarti-
gen Vorrichtung bzw. Trommel angeordnet
sind, die nur teilweise durch das streifen- oder
bandartige Gut (1,31) Uberdeckt ist

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die zylinderartige Vorrichtung bzw. Trom-
mel (7,37) im wesentlichen frei hdngend durch
das streifen- oder bandférmige Gut (1,31) von
unten umfassend angeordnet ist und durch das
Gut im wesentlichen von unten gehalten und
gegen die Anpresswalzen (3,5) getrieben wird.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die zylinderartige Vorrichtung bzw. die
Trommel (7,37) im wesentlichen auf den bei-
den Anpresswalzen (3,5) aufliegend angeord-
net ist, und durch das streifen- oder bandartige
Gut (1,31) oben umgreifend Uberdeckt wird.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Anpresswalzen (3,5) auf einer
schiefen oder vertikalen Ebene parallel zuein-
ander angeordnet sind, und dass die zylinder-
artige Vorrichtung bzw. die Trommel (7,37)
seitlich, oberhalb oder unterhalb der Anpress-
walzen angeordnet ist, wobei vorzugsweise die
Achse (9) der zylinderartigen Vorrichtung bzw.
der Trommel (7,37) in der Symmetrieebene
der beiden Anpresswalzen verschieblich ange-
ordnet ist.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens zwei weitere Stiitzwalzen (12a,
12b) vorgesehen sind, deren Drehachsen im
wesentlichen fest angeordnet bzw. positioniert
sind und die dazu vorgesehen sind, die Vor-
richtung bzw. Walze bei Bandbruch bzw. bei
Nachlassen der Zugspannung auf das streifen-
oder bandartige Gut aufzunehmen bzw. stit-
zend zu halten.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung bzw. Trommel (7) eine Quarz-
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trommel ist, mit auf optische Qualitdt geschlif-
fener oder polierter Oberfldche (8).

Vorrichtung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass innerhalb der Vor-
richtung bzw. Trommel eine UV-, IR-, Licht-
oder elektromagnetische Wellen bzw. Strahlen
emittierende Quelle (10) angeordnet ist, um am
Gut die der Vorrichtung bzw. der Trommel
zugekehrte Seite zu bestrahlen bzw. an dieser
eine Bearbeitung durchzuflihren.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriche 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die zylinderartige Vorrichtung bzw. Trom-
mel einen schablonenartigen bzw. musterartig
ausgebildeten Zylindermantel aufweist, wobei
der Mantel gem3ss der Schablone oder dem
Muster undurchldssig ist fur Licht-, UV-, Infra-
rot- oder elektkromagnetische Wellen bzw.
Strahlen fiir das Erzeugen von Hologrammen,
Gravuren oder Druckinformationen auf dem zu
beschichtenden oder zu bearbeitenden Gut.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
innerhalb der zylinderartigen Vorrichtung,
Trommel oder Walze (7) eine Beschichtungs-
einrichtung (13,13a) angeordnet ist und die
Vorrichtung, Trommel oder Walze einen Zylin-
dermantel (8) mit schablonenartigen oder ma-
trizenartigen Offnungen (21) aufweist, um das
zu beschichtende oder zu bearbeitende Gut
durch diese Offnungen hindurch von der In-
nenseite des Zylinders, der Trommel oder der
Walze aus zu beschichten bzw. zu bearbeiten.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die zylinderartige Vorrichtung, die Trommel
oder Walze an ihrer Oberfliche gravurartige
Vertiefungen bzw. ein Gravurmuster aufweist,
wobei diese Vertiefungen (38a) bzw. das Gra-
vurmuster mittels einer an der Walze angeord-
neten Beschichtungseinrichtung (40) mittels ei-
nes pulver- oder pastenférmigen Materials
(42a) geflllt werden, welches pulver- oder pa-
stenartige Material auf das Gut (31) entlang
des Abschnittes (8a) Ubertragen wird.

Anordnung, vorzugsweise nach mindestens ei-
nem der Anspriiche wie nach einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die zylinderartige Vorrichtung, bzw.
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13.

14.

15.

14

Trommel (7,37) mittels federnd gelagerter
Stitzwalzen (12a,12b) federnd abgestiitzt ist.

Verwendung der Anordnung nach einem der
Anspriiche 1 bis 13 flir das Beschichten
und/oder Bearbeiten eines Druckererzeugnis-
ses, eines optischen Filmes oder einer Folie,
eines textilen Gutes und/oder einer textilen
oder nichttextilen Klebefolie bzw. eines Einla-
gestoffes.

Verfahren flir das Beschichten oder Oberfla-
chenbearbeiten eines band- oder streifenarti-
gen Gutes entlang eines Abschnittes entlang
einer rotierbaren zylinderartigen Vorrichtung
oder Trommel bei im wesentlichen gleichblei-
benden Anpressdruck des Gutes an die Vor-
richtung oder Trommel, dadurch gekennzeich-
net, dass das Gut entlang eines Oberflachen-
abschnittes der Vorrichtung bzw. der Trommel
gefiihrt wird, der grosser ist als die Hilfte der
Oberflache der Vorrichtung oder der Trommel
und je am Ende dieses Abschnittes je um
einen Abschnitt der Oberfliche je einer An-
presswalze geflihrt wird, um an die Vorrichtung
bzw. Trommel Ubergeben zu werden, bzw. um
von der Vorrichtung bzw. der Trommel Uber-
nommen zu werden, wobei die beiden An-
presswalzen einen Abstand voneinander auf-
weisen, der kleiner ist als der Durchmesser der
zylinderartigen Vorrichtung bzw. der Trommel,
und dass durch unterschiedlich angelegte
Zugspannung auf das Gut der Anpressdruck
des Gutes an die Vorrichtung bzw. der An-
pressdruck der Vorrichtung bzw. Trommel an
die Anpresswalzen eingestellt wird, um so die
Qualitdt der Bearbeitung bzw. die Schichtdicke
der Beschichtung zu beeinflussen.

Verfahren flir das Beschichten oder Oberfla-
chenbearbeiten eines band- oder streifenarti-
gen Gutes entlang eines Abschnittes entlang
einer rotierbaren zylinderartigen Vorrichtung
oder Trommel bei im wesentlichen gleichblei-
bendem Anpressdruck des Gutes an die Vor-
richtung oder Trommel, dadurch gekennzeich-
net, dass das Gut entlang der Vorrichtung bzw.
Trommel, diese von unten umfassend, gefiihrt
wird, wobei die Vorrichtung bzw. Trommel im
wesentlichen frei hdngend durch das Gut ge-
halten und gegen zwei oberhalb der Vorrich-
tung bzw. Trommel angeordnete Anpresswal-
zen getrieben wird, welche Anpresswalzen ei-
nen Abstand voneinander aufweisen, der klei-
ner ist als der dussere Durchmesser der Vor-
richtung bzw. Trommel und die dazu vorgese-
hen sind, das streifen- oder bandartige Gut
wenigstens entlang eines Abschnittes entlang
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ihrer Oberfldche zu filihren bzw. von unten
stlitzend zu halten und es an die Vorrichtung
bzw. Trommel zu Ubergeben bzw. von dieser
zu Ubernehmen, und dass durch unterschied-
lich angelegte Zugspannung auf das Gut der
Anpressdruck des Gutes an die Vorrichtung
bzw. der Anpressdruck der Vorrichtung bzw.
Trommel an die Anpresswalzen eingestelit
wird, um so die Qualitdt der Bearbeitung bzw.
die Schichtdicke der Beschichtung zu beein-
flussen.
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