EP 0 821 102 A2

AT AT
(19)

0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 821 1 02 A2
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Versffentlichungstag: (51) Int. c1.5: D21H 23/34
28.01.1998 Patentblatt 1998/05

(21) Anmeldenummer: 97109654.0

(22) Anmeldetag: 13.06.1997

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Ueberschér, Manfred
DE FI FR SE 89564 Nattheim (DE)
(30) Prioritat: 08.07.1996 DE 19627470 Bemerkungen:
08.07.1996 DE 19627489 Ein Antrag gemass Regel 88 EPU auf Berichtigung
der Beschreibungsseiten 38 und 39 wird im Laufe
(71) Anmelder: des Verfahrens vor der Prifungsabteilung eine
Voith Sulzer Papiermaschinen GmbH Entscheidung getroffen werden (Richtlinien far die
89509 Heidenheim (DE) Prufung im EPA, A-V, 3.).

(54) Auftragwerk zum direkten Aufiragen eines fliissigen oder pastésen Mediums auf eine
laufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton

(57) Die Erfindung betrifft ein Auftragwerk zum

direkten Auftragen eines flussigen oder pastésen Medi- FI G 1

ums (12) auf eine laufende Materialbahn (4), umfas- : ?

send mindestens eine zur Einstellung eines Querprofils

mit Stellgliedern (14,) ausgestattete, in eine Vielzahl

von sich quer zur Laufrichtung der Materialbahn

erstreckende Zonen (Z,) eingeteilte und durch die Stell-

glieder (14,) zonenweise profilierbare Vordosiereinrich- b
tung (V), wobei jeder Zone (Z,) wenigstens ein

Stellglied (14,) zugeordnet ist, sowie mindestens eine

der Vordosiereinrichtung (V) in Laufrichtung der Materi- 16
albahn nachgeschaltete, ebenfalls mit Stellgliedern | // Z—BJ]LE
(14,) ausgestattete, in eine Vielzahl von sich quer zur

Laufrichtung der Materialbahn erstreckende Zonen (Z,)

eingeteilte und durch die Stellglieder (14,) zur Einstel- Thy 5]2
lung eines Querprofils zonenweise profilierbare Enddo- g- 10 d
siereinrichtung (E), wobei jeder Zone (Z,) wenigstens

ein Stellglied (14,) zugeordnet ist. Die Zonenbreiten (b, v o
b,) der Vordosiereinrichtung (V) und der Enddosierein-

richtung (E) sind gemaB einer ersten Erfindung iden-

tisch.

Gemas einer zweiten Erfindung sind die Zonenbreiten

(bv, be) voneinander verschieden.

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.15.8/3.4



1 EP 0 821 102 A2 2

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Auftragwerk
zum direkten Auftragen eines fllissigen oder pastdsen
Mediums auf eine laufende Materialbahn, insbesondere
aus Papier oder Karton, gemaB dem Oberbegriff des
Anspruchs 1. Des weiteren betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum geregelten Einstellen eines gewiinsch-
ten Querprofils eines mittels eines solchen Auftrag-
werks auf eine laufende Materialbahn aufgetragenen
flissigen oder pastdsen Mediums.

GattungsgemaBe Auftragwerke werden im Rah-
men von sogenannten Streichanlagen eingesetzt, um
eine laufende Materialbahn, die beispielsweise aus
Papier, Karton oder einem Textilwerkstoff besteht, ein-
oder beidseitig mit einer oder mehreren Schichten von
flussigen oder pastdsen Streichmedien zu versehen.
Bei den Streichmedien handelt es sich beispielsweise
um Farbe, Starke, Impragnierfllssigkeit oder ahnliches.

Beim sogenannten direkten Auftragen wird das
flissige oder pastdse Medium von einer Auftragsein-
richtung direkt auf die Oberflache der laufenden Materi-
albahn aufgetragen, die wahrend des Auftrags auf einer
umlaufenden Gegenflache, beispielsweise einem End-
losband oder einer Gegenwalze, gestltzt wird. Bei der-
artigen Auftragwerken st die Auftrageinrichtung
Ublicherweise als Vordosiereinrichtung ausgestaltet, die
das flissige oder pastése Medium zunachst in einer
Uberschissigen Aufiragsmenge auftragt. Der Vordo-
siereinrichtung ist in Laufrichtung der Materialbahn
zweckmaBigerweise eine Enddosiereinrichtung (auch
Feindosiereinrichtung, Fertigdosiereinrichtung oder
Egalisiereinrichtung genannt) nachgeschaltet, die das
zuvor von der Vordosiereinrichtung aufgetragene tber-
schussige Medium mit Hilfe eines an die laufende Mate-
rialbahn gedriickten, sich durchgehend (ber im
wesentlichen die gesamte Bahnbreite erstreckenden
Rakelelements, wie etwa einer Rakelklinge, einem Roll-
rakel oder dergleichen, abrakelt und so die gewlinschte
endgultige Auftragsmenge auf der Materialbahn erzielt.
Die Enddosiereinrichtung ist gewéhnlich in eine Vielzahl
von sich quer zur Laufrichtung der Materialbahn
erstreckende Zonen eingeteilt, wobei jeder Zone nor-
malerweise ein Stellglied zugeordnet ist, so daB durch
eine zonenweise unterschiedliche Beeinflussung des
AnprefB3drucks des Rakelelements mittels eines jeweili-
gen Stellgliedes ein gewtinschtes Querprofil des aufge-
tragenen Mediums erreicht wird. Die Stellglieder sind
meist ferngesteuert oder auch von Hand zu betéatigen,
wobei die Ansteuerung der Stellglieder basierend auf
MeBwerten des Querprofils des aufgetragenen flissi-
gen oder pastésen Mediums Uber einen Regelkreis vor-
genommen wird.

Bei neueren Auftragwerken ist man dazu tberge-
gangen auch bei der Vordosiereinrichtung bereits eine
gewisse Einstellbarkeit des Querprofils des aufgetrage-
nen Mediums vorzusehen. Zu diesem Zweck wird zum
Beispiel eine Vordosiereinrichtung mit einem als Frei-
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strahldise ausgebildeten Dosierspalt verwendet, der
zwischen einer zulaufseitigen und ablaufseitigen Lippe
gebildet und in sich quer zur Laufrichtung der Material-
bahn erstreckende Zonen eingeteilt ist, wobei jeder
Zone im allgemeinen ein Stellglied zugeordnet ist, so
daB die zulaufseitige Lippe oder auch die ablaufseitige
Lippe Uber die Lange des Auftragwerks gleichférmig
oder aber zonenweise unterschiedlich in ihrem Abstand
zur gegenlberliegenden Lippe einstellbar ist. Auch ist
es mdglich beide Lippen gleichzeitig zu verstellen. Die
genannten Stellglieder sind meist ferngesteuert oder
alternativ dazu von Hand zu betatigen, wobei die
Ansteuerung der Stellglieder basierend auf MeBwerten
des Querprofils des aufgetragenen fllissigen oder
pastésen Mediums Uber einen Regelkreis vorgenom-
men wird. Ein solches Auftragwerk ist zum Beispiel aus
der DE-4432177 der Anmelderin und unter der Han-
delsbezeichnung "Jet Flow F" bekannt.

Die zuvor erlauterten Vor- und Enddosiereinrich-
tungen werden gewéhnlich in zwei géngigen Konfigura-
tionen eingesetzt, und zwar zum einen in einer
Anordnung bei der ein sogenanntes "rdumlich getrenn-
tes” Vor- und Enddosieren erfolgt und zum anderen in
einer Anordnung bei der das Vor- und Enddosieren
"nicht rAumlich getrennt” ausgefihrt wird. Bei der erst-
genannten Anordnung, d.h. beim rdumlich getrennten
Vor- und Enddosieren, befindet sich die Vordosierein-
richtung an einer ersten Gegenwalze und die Enddo-
siereinrichtung an einer zweiten Gegenwalze, die in
Laufrichtung der Materialbahn gesehen der ersten
Walze nachgeschaltet ist. Ein Auftragwerk mit einer sol-
chen Konfiguration ist zum Beispiel aus der DE-
3715307 bekannt. Bei der "raumlich nicht getrennten”
Anordnung hingegen sind Vor- und Enddosiereinrich-
tung einer gemeinsamen Gegenwalze zugeordnet.

Des weiteren ist aus der Zusatzanmeldung mit dem
amtlichen Aktenzeichen 196 05 183.5 der Anmelderin
ein mit einem gattungsgemaien Auftragwerk durchge-
fuhrtes Verfahren zur Regelung des Strichgewichts-
Querprdfils eines direkt auf eine laufende Materialbahn,
insbesondere aus Papier oder Karton, aufgetragenen
flissigen oder pastésen Mediums bekannt, wobei das
Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, daB Gber Stell-
glieder sowohl eine Korrektur des mit der Vordosierein-
richtung aufgetragenen Strichgewichts als auch eine
Korrektur des mit der Enddosiereinrichtung erzielten
Strichgewichts vorgenommen wird, wobei sich die
jeweiligen Korrekturen zu einer gewlinschten Gesamt-
korrektur des Strichgewichts-Querprofils erganzen.

Diese Lésung erméglicht es, mit der Enddosierein-
richtung nur noch relativ geringe lokale Korrekturen des
Querprofils durchfiihren zu mulssen, wodurch ein
wesentlich geringerer, ortlich unterschiedlicher Ver-
schleiB des Enddosierrakelelementes (insbesondere
bei Verwendung einer Rakelklinge als Rakelelement)
auftritt und die Standzeit des Rakelelements wesentlich
erhéht werden kann.

Da, wie zuvor geschildert, bei diesem Verfahren
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das gewulinschte Querprofil durch genau aufeinander
abgestimmte Korrektureinstellungen von Vor- und End-
dosiereinrichtung erzielt wird, sind jedoch hohe Anfor-
derungen an die konstruktive Ausgestaltung des
Auftragwerks gestellt.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde ein geeignetes gattungsgeméaBes Aufirag-
werk zu schaffen, mit dem durch eine aufeinander
abgestimmte Querprofileinstellung von Vor- und Enddo-
siereinrichtung auf einfache und effektive Art und Weise
eine exakte Einstellung eines gewlinschten endgultigen
Querprofils und somit ein qualitativ hochwertiges End-
produkt erzielt wird. Eine weitere Aufgabe ist es ein
geeignetes Verfahren zum geregelten Einstellen eines
gewtlinschten Querprofils eines mittels eines solchen
Auftragwerks auf eine laufende Materialbahn, insbeson-
dere aus Papier oder Karton, aufgetragenen fllissigen
oder pastésen Mediums zu schaffen.

Die erstgenannte Aufgabe wird gelést durch ein
erfindungsgeméafBes Auftragwerk mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 und ein weiteres erfindungsgemaBes
Auftragswerk mit den Merkmalen des Anspruches.

Die Erfinder des vorliegenden Anmeldungsgegen-
standes haben erkannt, daB das GréBenverhaltnis der
jeweils gewahlten Zonenbreiten der Vordosiereinrich-
tung und der Enddosiereinrichtung einen besonderen
EinfluB auf die erzielbare Qualitat des durch die aufein-
ander abgestimmte Querprdfileinstellung von Vor- und
Enddosiereinrichtung erzeugten endguiltigen Querpro-
fils des aufgetragenen flissigen oder pastésen Medi-
ums hat. DemgemaB sind bei dem erfindungsgemaBen
Auftragwerk die jeweiligen Zonenbreiten der sich quer
zur Laufrichtung der Materialbahn erstreckenden Zonen
der Vordosiereinrichtung und der Enddosiereinrichtung
im wesentlichen identisch. Beim zweiten erfindungsge-
maBen Auftragswerk sind die Zonen voneinander ver-
schieden. Eine Zone ist im Sinne der Erfindung als ein
sich quer zur Laufrichtung der Materialbahn erstrecken-
der Bereich definierter GroBe der Vor- bzw. Enddosier-
einrichtung zu verstehen, der mit ein oder mehreren in
einem vorbestimmten Anordnungsmuster angeordne-
ten Stellgliedern ausgestattet ist, und der mittels dieser
Stellglieder relativ gegentiber anderen gleichartig aus-
gebildeten Bereichen zur Einstellung eines bestimmien
Querprofils bezogen auf die Bahnbreite der Material-
bahn ortlich verstellbar ist. Sofern einer Zone nur ein
einzelnes Stellglied zugeordnet ist, wird (zum Zwecke
einer bezogen auf die Langserstreckung der Vor- bzw.
Enddosiereinrichtung zonenweisen Profilierung) inner-
halb eines Zonenbereichs eine gleichmaBige Querpro-
filverstellung erzielt, wohingegen bei Bereitstellung von
mehreren einer Zone zugeordneten Stellgliedern auch
wiederum eine ortlich variierende Verstellung innerhalb
des Zonenverlaufs selbst méglich ist.

Bei Verwendung einer Vordosiereinrichtung mit
einem als Freistrahldiise ausgebildeten Dosierspalt, der
zwischen einer zulaufseitigen und ablaufseitigen Lippe
gebildet und in sich quer zur Laufrichtung der Material-
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bahn erstreckende Zonen eingeteilt ist, kann zum Bei-
spiel eine physikalische Trennung zwischen den
einzelnen Zonen vorliegen, ebenso wie bei einem seg-
ment- oder kammartig in Zonen unterteilten Rakelbett
einer Enddosiereinrichtung. Wirken die Stellglieder
einer Enddosiereinrichtung hingegen direkt auf ein ent-
sprechend ausgestaltetes, zonenweise verstellbares
Rakelelement, so wird hier zwecks der Vermeidung
einer Rillenbildung auf dem abgerakelten Auftrag keine
physikalische Trennung der Zonen vorliegen. Die
zonenweise Verstellung erfolgt dann durch eine elasti-
sche Deformation von Wandungsabschnitten des
Rakelelements. Letztere Variante ist natdrlich auch
adaquat bei einer Vordosiereinrichtung denkbar.

Das erfindungsgemaBe Aufiragwerk gestattet auf-
grund der speziellen GréBenverhéltnisse der jeweiligen
Zonenbreiten der Vor- und Enddosiereinrichtung und
die dadurch erreichbare gezielte Uberlagerung der
jeweiligen o6rtlich variierenden Querprofilkorrekturen
dieser Einrichtungen zu einer Gesamtkorrektur auf ein-
fache und effektive Art und Weise ein hohes Profilierpo-
tential und eine exakte Einstellung und Regelbarkeit
eines gewlinschten endgliltigen Querprofils und somit
ein qualitativ hochwertiges Endprodukt. Uberdies
ermdglicht es die erfindungsgemaBe Losung, mit der
Enddosiereinrichtung nur noch relativ geringe lokale
Korrekturen des Querprofils vornehmen zu mdlssen,
wodurch ein wesentlich geringerer, értlich unterschiedli-
cher Verschlei3 des Enddosierrakelelementes (insbe-
sondere bei Verwendung einer Rakelklinge als
Rakelelement) auftritt und die Standzeit des Rakelele-
ments wesentlich erhéht werden kann. SchlieBlich ist
auch die anfallende UberschuBmenge des flissigen
oder pastdsen Auftragmediums reduzierbar.

GemaB einem weiteren Ausgestaltungsmerkmal
des erfindungsgeméaBen Auftragwerks hat es sich als
fur die Qualitat des erzielbaren Querprofils von Vorteil
erwiesen, daB die Zonen der Vordosiereinrichtung und
die Zonen der Enddosiereinrichtung in Laufrichtung der
Materialbahn gesehen direkt hintereinander liegen.

In Abhéngigkeit bestimmter Parameter, wie etwa
dem jeweils gewahlten Auftragsmedium, der Art der
Materialbahn, dem Verschlei8 des Rakelelements und
dergleichen mehr und den damit verbundenen charak-
teristischen Querprofilabweichungen, ist jedoch auch
eine andere erfindungsgemaBe Variante vorteilhaft ein-
setzbar, die so ausgelegt ist, daB die Zonen der Vordo-
siereinrichtung und die Zonen der Enddosiereinrichtung
in Laufrichtung der Materialbahn gesehen um einen
vorbestimmten Betrag in Breitenrichtung der Material-
bahn gegeneinander versetzt sind.

Besonders hat es sich in diesem Zusammenhang
bewahrt, daB die Zonen der Vordosiereinrichtung und
die Zonen der Enddosiereinrichtung in Laufrichtung der
materialbahn gesehen um einen solchen vorbestimm-
ten Betrag in Breitanrichtung der Materialbahn gegen-
einander versetzt sind. Bei der ersten Erfindung (mit
identischen Zonen) entspricht der Betrag der Halfte der
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jeweils identischen Zonenbreiten der Vor- und Enddo-
siereinrichtung.

Bei der zweitan Erfindung mit voneinander verschiede-
nen Zonenbreiten entspricht der Betrag der Halfte der
jeweils kleineren der voneinander verschiedenen
Zonenbreiten der Vor- und Enddosiereinrichtung.

Bei einer anderen bevorzugten Ausfihrungsform

des erfindungsgemaBen Auftragwerks umfassen die
Zonen der Vordosiereinrichtung wenigstens zwei
Zonentypen, deren Zonenbreiten voneinander verschie-
den sind.
Ebenso ist es erfindungsgemaf vorgesehen, daB die
Zonen der Enddosiereinrichtung wenigstens zwei
Zonentypen umfassen, deren Zonenbreiten voneinan-
der verschieden sind. Die beiden vorhergenannten Vari-
anten sind selbsverstandlich auch kombinierbar.

GemaB einer anderen vorteilhaften Ausgestal-
tungsform der Erfindung ist vorgesehen, daB die durch
den gegenseitigen Abstand der Verstellpunkte der den
Zonen der Vordosiereinrichtung zugeordneten Stellglie-
der gebildete Teilung und die durch den gegenseitigen
Abstand der Verstellpunkte der den Zonen der Enddo-
siereinrichtung zugeordneten Stellgleider gebildete Tei-
lung identisch sind. Ist einer jeweiligen Zone der Vor-
und Enddosiereinrichtung nur ein einzelnes Stellgleid
zugeordnet, so entspricht die besagte idenstische Tei-
lung der zuvor genannten identischen Zonenbreite der
Vor- und Enddosiereinrichtung. Sind einer oder mehre-
ren Zonen dieser Einrichtungen hingegen mehrere
Stellglieder zugeordnet, so kann die zuvor beschrie-
bene identische Teilung von den identischen Zonenbrei-
ten der Vor- und Enddosiereinrichtung unterschiedlich
sein. Unter einem Verstellpunkt eines Stellgliedes ist im
Sinne der Erfindung der in der Regel punktuelle Bereich
zu verstehen, in dem das Stellglied an der Vor- bzw.
Enddosiereinrichtung angreift.

Vorzugsweise liegen die jeweiligen Verstellpunkte
der Vordosiereinrichtung und der Enddosiereinrichtung
in Laufrichtung der Materialbahn gesehen direkt hinter-
einander.

Fur bestimmte erfindungsgemaBe Anwendungen
ist es jedoch auch vorteilhaft, daB3 die jeweiligen Ver-
stellpunkie der Vordosiereinrichtung und der Enddosier-
einrichtung in Laufrichtung der Materialbahn gesehen
um einen vorbestimmten Betrag in Breitenrichtung der
Materialbahn gegeneinander versetzt sind.

In diesem Zusammenhang sind insbesondere mit
einer solchen erfindungsgemaBen Variante positive
Ergebnisse erzielbar, die dadurch gekennzeichnet ist,
daB die jeweiligen Verstellpunkte der Vordosiereinrich-
tung und der Enddosiereinrichtung in Laufrichtung der
Materialbahn gesehen um einen vorbestimmten Betrag
in Breitenrichtung der Materialbahn gegeneinander ver-
setzt sind, der der Halfte der jeweils identischen Teilun-
gen entspricht.

Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform der
Erfindung sieht vor, daB zwar die Vordosiereinrichtung
und die Enddosiereinrichtung identische Zonenbreiten
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besitzen, jedoch im Gegensatz zu einer vorhergehend
erlauterten Ausfiihrungsform die durch den gegenseiti-
gen Abstand der Verstellpunkte der den Zonen der Vor-
dosiereinrichtung zugeordneten Stellglieder gebildete
Teilung und die durch den gegenseitigen Abstand der
Verstellpunkte der den Zonen der Enddosiereinrichtung
zugeordneten Stellglieder gebildete Teilung voneinan-
der verschieden sind. Auch diese MaBnahme tragt in
Abhangigkeit verschiedener Parameter zur Herstellung
eines gewlinschten endgultigen Querprofils des aufge-
tragenen fliissigen oder pastésen Mediums bei.

Vorzugsweise ist die durch den gegenseitigen
Abstand der Verstellpunkte der den Zonen der Vordo-
siereinrichtung zugeordneten Stellglieder gebildete Tei-
lung ein ganzzahliges Vielfaches der durch den
gegenseitigen Abstand der Verstellpunkte der den
Zonen der Enddosiereinrichtung zugeordneten Stell-
glieder gebildete Teilung, oder umgekehrt.

GemaB einem zusatzlichen vorteilhaften Ausge-
staltungsmerkmal der Erfindung ist vorgesehen, daB in
Laufrichtung der Materialbahn gesehen und bezogen
auf die Breitenrichtung der Materialbahn ein ganzzahli-
ges Vielfaches der jeweils kleineren Teilung der zuvor
genannten Teilungen deckungsgleich mit der jeweils
gréBeren Teilung ist.

Je nach Anwendungsfall hat es sich jedoch auch
als gunstig herausgestellt, daB bei Betrachtung in Laui-
richtung () der Materialbahn und bezogen auf die Brei-
tenrichtung der Materialbahn ein ganzzahliges
Vielfaches der jeweils kleineren Teilung nicht deckungs-
gleich mit der jeweils gréBeren Teilung ist.

Gemas einer anderen erfindungsgemaBen Ausfih-
rungsvariante, die ebenfalls vorteilhaft fir bestimmte
Anwendungen einsetzbar ist, bilden die den Zonen der
Vordosiereinrichtung zugeordneten Stellglieder durch
ihren jeweils gegenseitigen Abstand ihrer Verstell-
punkte wenigstens zwei Teilungen, die voneinander
unterschiedlich sind. Bei den erfindungsgeman vorge-
sehenen identischen Zonenbreiten von Vor- und Enddo-
siereinrichtung kénnen die Verstellpunkte der jeweiligen
Stellglieder der Vordosiereinrichtung also innerhalb
eines Zonenbereichs in einem bestimmten gleichmaBi-
gen oder unregelméBigen Anordnungsmuster angeord-
net sein, wobei der jeweilige Abstand zwischen
wenigstens zwei benachbarten Verstellpunkten bezie-
hungsweise Stellgliedern nicht gleich ist.

Ebenso ist es im Sinne der Erfindung jedoch auch
méglich, daB die den Zonen der Enddosiereinrichtung
zugeordneten Stellglieder durch ihren jeweils gegensei-
tigen Abstand ihrer Verstellpunkie wenigstens zwei Tei-
lungen bilden, die voneinander unterschiedlich sind.

Zur gezielten Beeinflussung des Querprofils in
Randbereichen der laufenden Materialbahn ist eine
bevorzugte erfindungsgeméaBe Ausfihrungsform derart
ausgestaltet, daB die Vordosiereinrichtung wenigstens
eine sich seitlich Gber einen Rand der laufenden Mate-
rialbahn hinaus erstreckende Randzone umfafBt,
und/oder die Enddosiereinrichtung wenigstens eine
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sich seitlich Gber einen Rand der laufenden Material-
bahn hinaus erstreckende Randzone umfaf3t. Bei einer
solchen Randzone kann es sich im Sinne der Erfindung
auch um eine teilweise im Bahnbreitenbereich liegende
Zone handeln, die seitlich Gber den Rand der Material-
bahn hinausragt und auf diese Weise die entspre-
chende Randzone bildet.

Nach einem zuséatzlichen erfindungsgemafBen Aus-
gestaltungsmerkmal ist die Zonenbreite der Randzone
der Vordosiereinrichtung vorzugsweise verschieden von
der Zonenbreite der ibrigen Zonen der Vordosierein-
richtung, und/oder die Zonenbreite der Randzone der
Enddosiereinrichtung verschieden von der Zonenbreite
der Gbrigen Zonen der Enddosiereinrichtung.

In diesem Kontext ist darauf hinzuweisen, dafB die
Randzonenbreiten der Vor- und Enddosiereinrichtung
gleich oder unterschiedlich sein kénnen. Ublicherweise
wird sich die Randzonenbreite der der Vordosiereinrich-
tung nachgeschalteten Enddosiereinrichtung von der
Randzonenbreite der Vordosiereinrichtung unterschei-
den, da aufgrund des Auftrags des flussigen oder
pastésen Mediums mittels der Vordosiereinrichtung
eine Ausdehnung bzw. Quellung der Materialbahn in
Breitenrichtung auftritt, die sich bereits beim Durchlauf
der beschichteten Materialbahn durch die nachgeschal-
tete Enddosiereinrichtung bemerkbar macht.

Zur Manipulation des Querprofils im Randbereich
der laufenden Materialbahn liegen bei einer vorteilhaf-
ten Ausgestaltungsform des erfindungsgemaBen Auf-
tragwerks die Verstellpunkte von mindestens einem der
Randzone der Vordosiereinrichtung zugeordneten Stell-
glied und mindestens einem der Randzone der Enddo-
siereinrichtung zugeordneten Stellglied in Laufrichtung
der Materialbahn gesehen im wesentlichen direkt hin-
tereinander. Auch bei dieser aufeinander abgestimmten
Anordnung der Randzonen-Stellglieder der jeweiligen
Einrichtung ist gegebenenfalls eine Ausdehnung der
durch die Vordosiereinrichtung beschichteten laufenden
Materialbahn zu bericksichtigen, so daB bei Bedarf
geringe Abweichung von den zuvor genannten Positi-
onsangaben notwendig sein kénnen.

Das erfindungsgeméaBe Auftragwerk umfaBt in
einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform zweckma-
Bigerweise wenigstens eine Regeleinrichtung, wobei
die Vordosiereinrichtung und die Enddosiereinrichtung
in einen aufeinander abgestimmten Regelkreis dieser
Regeleinrichtung eingebunden sind. Dies gestattet
wéhrend des laufenden Betriebs des Auftragwerks eine
schnelle und zuverlassige Anpassung an sich andernde
Betriebsbedingungen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird
des weiteren geldst durch ein erfindungsgemaBes Ver-
fahren zum geregelten Einstellen eines gewilinschten
Querprofils eines mittels eines Auftragwerks nach
einem der Anspriiche 1 bis 23 direkt auf eine laufende
Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton,
aufgetragenen flissigen oder pastésen Mediums,
wobei das Verfahren die Merkmale des Anspruchs 24
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umfaBt. DemgemaB wird zur Einstellung des
gewtinschten Querprofils bei Bedarf sowohl eine erste
Querprofilkorrektur durch Verstellen der Stellglieder der
Vordosiereinrichtung als auch eine zweite Querprofil-
korrektur der Stellglieder der Enddosiereinrichtung vor-
genommen, wobei sich die erste und zweite
Querprofilkorrektur in lhrer Wirkung zu einer erforderli-
chen Gesamtkorrektur des Querprofils erganzen. Das
erfindungsgeméBe Verfahren bietet die bereits im
Zusammenhang mit dem erfindungsgeméaBen Auftrag-
werk erwahnten Vorteile.

In vorteilhafter Weise erfolgt bei dem erfindungsge-
maBen Verfahren ein langwelliges Korrigieren des
Querprofils durch geregeltes Verstellen der Stellglieder
der Vordosiereinrichtung, und ein kurzwelliges Korrigie-
ren der Abweichungen des Querprofils durch geregel-
tes Verstellen der Stellglieder der Enddosiereinrichtung.
Analog dazu ist erfindungsgeman jedoch auch ein kurz-
welliges Korrigieren des Querprofils durch geregeltes
Verstellen der Stellglieder der Vordosiereinrichtung, und
ein langwelliges Korrigieren der Abweichungen des
Querprofils durch geregeltes Verstellen der Stellglieder
der Enddosiereinrichtung vorgesehen.

Mit dieser Art der Regelung kann, ausgehend von
einer Betrachtung der Vordosiereinrichtung, bereits
eine auf die Enddosiereinrichtung abgestimmte lang-
wellige oder kurzwellige Korrektur des Querprofils und
damit des Strichgewichts des aufgetragenen fliissigen
oder pastdsen Mediums oder eine Einstellung einer
anderen mit dem Querprofil bzw. Strichgewicht zusam-
menhangenden Eigenschaft, wie etwa Glanz, Opazitat,
WeiBlgrad, Feuchte und dergleichen, vorgenommen
werden. Dies flihrt zu einem effektiveren Regelsystem
bei reduzierten Stellbewegungen und demnach zu
geringerem Verschlei3 an den zu verstellenden Bautei-
len des Auftragwerks.

Das Verstellen der Stellglieder der Vor- und Enddo-
siereinrichtung kann in Einklang mit dem erfindungsge-
maBen Verfahren sowohl sequentiell als auch im
wesentlichen synchron erfolgen.

Grundsatzlich kénnen sowohl die Vor- als auch die
Enddosiereinrichtung von Hand eingestellt werden. Im
Falle des Vorhandensseins eines Regelkreises ist es
méglich eine von den beiden Einrichtung von Hand und
die jeweils andere Uber den Regelkreis oder aber beide
Einrichtungen Gber eine voneinander unabhangige oder
aufeinander abgestimmte Regelung einszustellen.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren hat es sich
zudem als von Vorteil erwiesen, daB eine Grobeinstel-
lung des Querprofils durch die Vordosiereinrichtung,
und eine Feineinstellung des Querprofils durch die End-
dosiereinrichtung vorgenommen wird. Ebenso ist es
moglich, daB eine Grobeinstellung des Querprofils
durch die Enddosiereinrichtung, und eine Feineinstel-
lung des Querprofils durch die Vordosiereinrichtung vor-
genommen wird. Die Reihenfolge der Grob- und
Feineinstellung ist hierbei beliebig.

Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfindung mit
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zusatzlichen Ausgestalisdetails und weiteren Vorteilen
sind nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigeflig-
ten Zeichnungen néher beschrieben und erlautert. Es
zeigt:

eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer ersten Grundkonfigura-
tion fir das erfindungsgeméBe
Auftragwerks,

Fig. 1

eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer zweiten Grundkonfigu-
ration fur das erfindungsgeméaBe
Auftragwerks,

Fig. 2

schematische Draufsichten der zu
Anschauungszwecken in  einer
gemeinsamen  Darstellungsebene
gezeigten Zonen der Vor- und End-
dosiereinrichtung einer ersten bis elf-
ten Ausfohrungsform des ersten
erfindungsgemafen Auftragwerks,

Fig. 3 bis 13

Fig. 14 bis 20 schematische Draufsichten der zu
Anschauungszwecken in  einer
gemeinsamen  Darstellungsebene
gezeigten Zonen der Vor- und End-
dosiereinrichtung einer ersten bis
siebenten  Ausfihrungsform des
zweiten erfindungsgemaBen Auftrag-
werks,

Fig. 21 ein schematisches Diagramm, das
die Querprofilabweichungen tber der
Maschinenbreite bei verschiedenen
Betriebszustanden des ersten und
zweiten Auftragwerks darstellt.

In der nachfolgenden Beschreibung und in den
Figuren werden zur Vermeidung von Wiederholungen
gleiche Bauteile und Komponenten auch mit gleichen
Bezugszeichen gekennzeichnet, sofern keine weitere
Differenzierung erforderlich ist.

Der Fig. 1 ist in einer schematischen Querschnitts-
darstellung eine erste Grundkonfiguration fiir das erfin-
dungsgemaBe Auftragwerk zu entnehmen. Das
Auftragwerk umfaBt eine Gegenwalze 2, auf der eine
mit einem Auftrag zu versehende Materialbahn 4 15uft,
die wahrend des Auftragvorgangs von der Gegenwalze
2 gestutzt wird. Die Drehrichtung der Gegenwalze 2 und
damit die Laufrichtung der Materialbahn 4 ist in der
Figur durch einen Pfeil gekennzeichnet. Ein als Vordo-
siereinrichtung V ausgestaltetes Auftragwerk, das einen
in der Figur nicht dargestellien, sich im wesentlichen
Uber die gesamte L&nge der Vordosiereinrichtung V
erstreckenden Balken umfaBt, liegt der Gegenwalze 2
gegeniber. Der Balken der Vordosiereinrichtung V ent-
halt ein Verteilrohr flr das auf die laufende Materialbahn
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4 aufzutragende fliissige oder pastése Medium, das im
nachfolgenden als Streichmedium bezeichnet wird. Aus
dem Verteilrohr gelangt das aufzutragende Streichme-
dim unter Druck in einen als Freistrahldlise ausgebilde-
ten Dosierspalt 6, der zwischen einer zulaufseitigen 8
und ablaufseitigen Lippe 10 der Vordosiereinrichtung V
gebildet ist, und wird aus dem Dosierspalt 6 austretend
auf die Oberflache der laufenden Materialbahn 4 aufge-
tragen. Das Streichmedium ist durch einen Pfeil 12
gekennzeichnet.

Die zulaufseitige Lippe 2 der Vordosiereinrichtung
Vst zur Einstellung sowohl eines Langs- als auch eines
Querprofils des aufzutragenden fliissigen oder past6-
sen Streichmediums in eine Vielzahl von sich quer zur
Laufrichtung der Materialbahn 4 erstreckenden verstell-
baren Zonen eingeteilt, wobei jeder Zone ein oder meh-
rere Stellglied 14, zugeordnet ist. Auf diese Weise ist
die zulaufseitige Lippe 8 durch die Stellglieder 14,
sowohl gleichmaBig tiber im wesentlichen ihre gesamte
Langserstreckung als auch bei Bedarf zonenweise
unterschiedlich profilierbar. Auf die genau Ausgestal-
tung der Zonen der Vordosiereinrichtung V wird nachfol-
gend noch detaillierter eingegangen werden.

Wie der Fig. 1 des weiteren zu entnehmen, ist der
Vordosiereinrichtung V in Laufrichtung der Material-
bahn 4 gesehen eine Enddosiereinrichtung E nachge-
schaltet. Die Enddosiereinrichtung E umfaBt einen nicht
dargestellien Tragbalken und ein in einer an dem Trag-
balken befestigien Rakelelementhalterung gehaltenes
Rakelelement in Form einer sich im wesentlichen tber
die gesamte Bahnbreite erstreckenden durchgehenden
Rakelklinge 16, mit der das zuvor mittels der Vordosier-
einrichtung V auf die Materialbahn 4 aufgetragene
Streichmedium 12 zur Einstellung eines gewiinschten
Querprofils abgerakelt wird. Die Enddosiereinrichtung
E, d.h. im vorliegenden Fall genauer die Rakelklinge 16,
ist in eine Vielzahl von sich quer zur Laufrichtung der
Materialbahn 4 erstreckenden verstellbaren Zonen ein-
geteilt, wobei jeder Zone vorzugsweise ein oder meh-
rere Stellglieder 14, zugeordnet sind. Die Zonen der
Rakelklinge 16 sind im vorliegenden Fall als sich quer
zur Laufrichtung der Materialbahn 4 erstreckende
Bereiche definierter Gr6Be zu verstehen, die durch die
Stellglieder 14, gegenuber anderen gleichartig ausge-
bildeten Bereichen der Rakelklinge 16 zur Einstellung
eines bestimmten Querprofils bezogen auf die Bahn-
breite der Materialbahn 4 érilich verstellbar sind. Diese
Verstellbarkeit wird durch die reversible Verformbarkeit
der Rakelklinge 16 gewahrleistet. Es liegt hierbei also
keine physikalische Trennung, wie durch Trennfugen
oder dergleichen, der Zonen der Rakelklinge 16 vor.
Eine solche physikalische Trennung der Zonen ist
jedoch bei anderen erfindungsgemaBen Ausflhrungs-
formen durchaus denkbar, etwa im Falle der Verwen-
dung eines in einer Rakelelementhalterung, die
kammartig in Zonen unterteilt ist, gehaltenen Rakelele-
ments, wobei die Stellglieder 14, dann an den Zonen
der Rakelelementhalterung angreifen kénnen. Auf die
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genau Ausgestaltung der Zonen der Enddosiereinrich-
tung E wird nachfolgend noch detaillierter eingegangen
werden.

Die Stellglieder 14v und 14e der Vor- und Enddo-
siereinrichtung sind zweckméaBigerweise in einen
Regelkreis von mindestens einer nicht dargestellien
Regeleinrichtung eingebunden, so daf3 im laufenden
Betrieb des Auftragwerks und in Abhangigkeit von
diversen, das Querprofil beeinflussenden Parametern
bei Bedarf eine schnelle und zuverlassige Korrektur des
Querprofils vorgenommen werden kann.

Fig. 2 zeigt in einer schematischen Querschnitts-
darstellung eine zweite Grundkonfiguration flir das
erfindungsgemaBe Auftragwerk. Die Grundausstattung
dieser Konfiguration entspricht im wesentlichen der
gemanB Fig. 1, jedoch ist im Gegensatz dazu das Auf-
tragwerk flr ein "rdumlich getrenntes” Vor- und Enddo-
sieren ausgelegt. Das heift, die Vordosiereinrichtung V
ist einer ersten Gegenwalze 2.1 und die Enddosierein-
richtung E einer zweiten Gegenwalze 2.2 zugeordnet,
die in Laufrichtung der Materialbahn 4 gesehen der
ersten Gegenwalze 2.1 nachgeschaltet ist.

Far die nachfolgend im Zusammenhang mit den
Fig. 3 bis 20 beschrieben erfindungsgeméaBen Auftrag-
werkvarianten sind grundsétzlich in die zuvor geschil-
derten Grundkonfigurationen nach Fig. 1 und Fig. 2
einsetzbar.

Die Fig. 3 zeigt eine schematische Draufsicht der
zu Anschauungszwecken in einer gemeinsamen Dar-
stellungsebene gezeigten Zonen Z, der Vordosierein-
richtung V und Zonen Z, der Enddosiereinrichtung E
einer ersten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaBen
Auftragwerks. In den Zeichnungen sind die jeweiligen
Zonen Z, und Z, der Vordosiereinrichtung V und End-
dosiereinrichtung E vereinfacht als rechteckige Kast-
chen angedeutet. Wie der Figur zu entnehmen,
erstrecken sich die jeweiligen Zonen Z, und Z, quer zur
Laufrichtung der Materialbahn 4 Gber deren im wesent-
lichen gesamte Breite B, wobei die jeweiligen Zonen-
breiten b, der Vordosiereinrichtung V und die jeweiligen
Zonenbreiten b, der Enddosiereinrichtung E identisch
sind. Wie in der Fig. 3 des weiteren angedeutet, liegen
die Zonen Z, und Z in Laufrichtung der Materialbahn 4
gesehen ohne seitlichen Versatz direkt hintereinander.
Die Anzahl der jeweiligen Zonen Z,, und Z, sowie deren
jeweilige Zonenbreiten b, und b, sind je nach Anwen-
dungsfall verschieden, so daB die Darstellungsweise in
den Zeichnungen lediglich erlauternden Charakter
besitzt. GemaB Fig. 3 umfaBt sowohl die Vordosierein-
richtung V als auch die Enddosiereinrichtung E sich
seitlich Uiber einen jeweiligen Seitenrand der laufenden
Materialbahn 4 hinaus erstreckende Randzonen Z,,
und Z,,. Die Zonenbreite b, der Randzone Z,, der Vor-
dosiereinrichtung V ist im vorliegenden Beispiel von der
Zonenbreite b, der tbrigen Z, der Vordosiereinrichtung
V verschieden. Ebenso ist die Zonenbreite b, der
Randzonen Z,, der Enddosiereinrichtung E verschie-
den von der Zonenbreite b, der Gbrigen Zonen Z, der
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Enddosiereinrichtung E. Die Randzonenbreite b, der
Enddosiereinrichtung E ist von der Randzonenbreite b,
der Vordosiereinrichtung V verschieden, um eine durch
den Auftrag des fllissigen oder pastésen Streichmedi-
ums bedingte und nach dem Durchlauf der Material-
bahn durch die Vordosiereinrichtung V in der
Bahnbreitenrichtung auftretenden Ausdehnung AB bzw.
Quellung der Materialbahn zu bericksichtigen.

Die zuvor erlauterten Randzonen Z,, und Z,, kén-
nen prinzipiell auch die gleiche Breite wie die jeweils
tbrigen Zonen Z,, oder Z, der Vor- und Enddosierein-
richtung aufweisen. So zum Beispiel in dem Fall, wenn
eine Randzone Z,, oder Z,, durch eine Uber den Mate-
rialbahnrand hinausragende Zone Z, oder Z, der Vor-
und Enddosiereinrichtung gebildet wird.

In den Zeichnungen sind die Verstellpunkte P, der
Stellglieder 14, der Vordosiereinrichtung V als Kreuze
und die Verstellpunkte P, der Stellglieder 14, der End-
dosiereinrichtung E vereinfacht als Kreise dargestellt.
Unter einem Verstellpunkt eines Stellgliedes ist es im
Sinne der Erfindung der in der Regel punktuelle Bereich
zu verstehen, in dem das Stellglied an der Vor- bzw.
Enddosiereinrichtung E eingreift.

In der AusfUhrungsform gemaB Fig. 3 sind die
durch den gegenseitigen Abstand der Verstellpunkte P,,
der den Zonen Z, der Vordosiereinrichtung V zugeord-
neten Stellglieder gebildete Teilung T, und die durch
den gegenseitigen Abstand der Verstellpunkte P, der
den Zonen Z, der Enddosiereinrichtung E zugeordne-
ten Stellglieder gebildete Teilung T, identisch und liegen
in Laufrichtung der Materialbahn 4 gesehen auch direkt
hintereinander. Ebenso liegen die Verstellpunkie der
Randzonen Z,, der Vordosiereinrichtung V und die Ver-
stellpunkte der Randzonen Z,, der Enddosiereinrich-
tung E in Laufrichtung der Materialbahn 4 gesehen im
wesentlichen direkt hintereinander. Die auf die Breiten-
richtung der Materialbahn 4 bezogene Position der Ver-
stellpunkte der Randzonen Z,, und Z,, kann jedoch
geringflgig differieren, um eventuell in Bahnbreitenrich-
tung aufiretende Ausdehnungen AB der Materialbahn
zu berucksichtigen.

Bei den nachfolgend erlauterten Fig. 4 bis 12, die
jeweils der Fig. 3 entsprechende Ansichten zeigen, ist
die Materialbahn 4 der Ubersichtlichkeit halber nicht
dargestellt.

Fig. 4 zeigt eine der Variante nach Fig. 3 im wesent-
lichen entsprechende zweite Ausflihrungsform des
erfindungsgemaBen Auftragwerks, bei der die Zonen Z,
und Z, in Laufrichtung der Materialbahn gesehen ohne
seitlichen Versatz direkt hintereinander liegen. Bei die-
sem Auftragwerk sind den jeweiligen Zonen Z,, der Vor-
dosiereinrichtung V und den jeweiligen Zonen Z, der
Enddosiereinrichtung E jedoch zwei Stellglieder zuge-
ordnet. Dementsprechend existieren pro Zone Z, zwei
Verstellpunkte P, und pro Zone Z, zwei Verstellpunkte
P.. die in Laufrichtung der Materialbahn gesehen direkt
hintereinander liegen.

Der Fig. 5 ist eine dritte Ausfiihrungsform des erfin-
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dungsgemaBen Auftragwerks zu entnehmen, bei der
die Zonen Z, und Z, in Laufrichtung der Materialbahn
gesehen wiederum direkt hintereinander liegen, jedoch
die durch den gegenseitigen Abstand der Verstell-
punkte P, der den Zonen Z, der Vordosiereinrichtung V
zugeordneten Stellglieder gebildete Teilung T, und die
durch den gegenseitigen Abstand der Verstellpunkte P,
der den Zonen Z, der Enddosiereinrichtung E Zugeord-
neten Stellglieder gebildete Teilung T, voneinander ver-
schieden sind. Dies ergibt sich daraus, daB die Zonen
Z,, der Vordosiereinrichtung V jeweils zwei und die
Zonen Z, der Enddosiereinrichtung E jeweils nur einen
Verstellpunkt aufweisen und die Teilung T, ein ganzzah-
liges Vielfaches der Teilung T, ist. Im vorliegenden Fall
git T, =2"T, . Bei Betrachtung der Vor- und Enddo-
siereinrichtung in Laufrichtung der Materialbahn ist zu
erkennen, daB bezogen auf die Breitenrichtung der
Materialbahn ein ganzzahliges Vielfaches der kleineren
Teilung T, nicht deckungsgleich mit der gréBeren Tei-
lung T, ist. Folglich sind in Laufrichtung der Material-
bahn gesehen auch die Positionen der jeweiligen
Verstellpunkte der Vor- und Enddosiereinrichtung nicht
deckungsgleich. Vielmehr ergibt sich aus dieser Konfi-
guration, daB die jeweiligen Verstellpunkte der Vordo-
siereinrichtung V und der Enddosiereinrichtung E in
Laufrichtung der Materialbahn gesehen um einen vor-
bestimmten Betrag Y in Breitenrichtung der Material-
bahn gegeneinander versetzt sind.

Fig. 6 zeigt eine vierte Ausflihrungsform, bei der die
Zonen Z, und Z, in Laufrichtung der Materialbahn gese-
hen ohne seitlichen Versatz direkt hintereinander lie-
gen, und die den Zonen Z, der Enddosiereinrichtung E
zugeordneten Stellglieder durch ihren jeweils gegensei-
tigen Abstand ihrer Verstellpunkte P, jedoch zwei Tei-
lungen Tgq und T, bilden, die voneinander verschieden
sind. Zudem liegt bei dieser Konfiguration jeder vierte
Verstellpunkt P, der Enddosiereinrichtung E in Laufrich-
tung der Materialbahn gesehen direkt hinter einem Ver-
stellpunkt P, der Vordosiereinrichtung V. Ebenso ist es
natdrlich denkbar, daB die den Zonen Z, der Vordosier-
einrichtung V zugeordneten Stellglieder durch ihren
jeweils gegenseitigen Abstand ihrer Verstellpunkte zwei
Teilungen bilden, die voneinander unterschiedlich sind.
Dies wirde zu einer Konfiguration flhren, bei der die
Anzahl und Lage der jeweiligen Verstellpunkte der Vor-
und Enddosiereinrichtung genau vertauscht sind.

Fig. 7 zeigt in einer zu der Fig. 3 analogen Darstel-
lungsweise eine funfte Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemaBen Auftragwerks. Wie in der Zeichnung
deutlich zu erkennen, sind die Zonen Z, der Vordosier-
einrichtung V und die Zonen Z, der Enddosiereinrich-
tung E bei Betrachtung in Laufrichtung der
Materialbahn indes um einen vorbestimmten Betrag x in
Breitenrichtung der Materialbahn gegeneinander ver-
setzt. Vorzugsweise entspricht dieser Betrag x der
Halfte der jeweils identischen Zonenbreiten b, und b,
der Vor- und Enddosiereinrichtung. Die durch die jewei-
ligen Verstellpunkte der Vor- und Enddosiereinrichtung
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gebildeten gleichen Teilungen T, und T, sind hierbei in
Laufrichtung der Materialbahn gesehen nicht dek-
kungsgleich. Ein gleiches gilt fir die Verstellpunkte.

Fig. 8 zeigt eine der Variante nach Fig. 7 im wesent-
lichen entsprechende sechste Ausfihrungsform des
erfindungsgemafen Auftragwerks. Die Zonen der Vor-
und Enddosiereinrichtung sind bei Betrachtung in Lauf-
richtung der Materialbahn um einen vorbestimmten
Betrag x=0,5"b, (bzw. 0,5 * b,) in Breitenrichtung
der Materialbahn gegeneinander versetzt, und jeder der
Zonen der Vor- und Enddosiereinrichtung ist die gleiche
Anzahl von Stellgliedern und damit von Verstellpunkten
zugeordnet, wobei die durch den gegenseitigen
Abstand der Verstellpunkte der den Zonen der Vor- und
Enddosiereinrichtung zugeordneten Steliglieder gebil-
deten Teilungen T, und T gleich sind. Bei der so gebil-
deten Konfiguration liegen die jeweiligen Verstellpunkte
der Vordosiereinrichtung V und der Enddosiereinrich-
tung E in Laufrichtung der Materialbahn gesehen direkt
hintereinander.

Des weiteren zeigt Fig. 9 eine der Variante nach
Fig. 8 im wesentlichen entsprechende siebte Ausfih-
rungsform, bei der die jeweiligen Verstellpunkte der Vor-
dosiereinrichtung V und der Enddosiereinrichtung E in
Laufrichtung der Materialbahn gesehen um einen sol-
chen vorbestimmien Betrag y in Breitenrichtung der
Materialbahn gegeneinander versetzt sind, der der
Halfte der jeweils identischen Teilungen T, und T, ent-
spricht.

Fig. 10 zeigt eine achte Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemaBen Auftragwerks, bei der die Zonen der
Vordosiereinrichtung V und die Zonen der Enddosier-
einrichtung E wiederum um einen vorbestimmten
Betrag x gegeneinander versetzt sind und die Teilung T,
ein ganzzahliges Vielfaches der Teilung T,, ist. Im vorlie-
genden Fall gilt T, =2*T, . Bei Betrachtung in Lauf-
richtung der Matarialbahn und bezogen auf die
Breitenrichtung der Materialbahn ist das ganzzahlige
Vielfache der kleineren Teilung T, nicht deckungsgleich
mit der gréBeren Teilung T,. Ein gleiches gilt far die Ver-
stellpunktie der Vor- und Enddosiereinrichtung.

Fig. 11 zeigt eine der Variante nach Fig. 10 im
wesentlichen entsprechende neunte Ausfihrungsform
des erfindungsgemaBen Auftragwerks, jedoch ist hier
die Anzahl und Anordnung der Verstellpunkte der Vor-
und Enddosiereinrichtung gegenlber der Fig. 9 genau
vertauscht, wobei nun die Teilung T, ein ganzzahliges
Vielfaches der Teilung T, ist.

Die Fig. 12 zeigt eine der Variante nach Fig. 10 im
wesentlichen entsprechende zehnte Ausfihrungsform
des erfindungsgemaBen Auftragwerks. Hierbei ist der in
Breitenrichtung der Materialbahn liegende Versatz x der
Zonen der Vordosiereinrichtung V und der Enddosier-
einrichtung E und die Anzahl und Lage der jeweiligen
Verstellpunkte so gewahlt, daB in Laufrichtung der
Materialbahn gesehen und bezogen auf die Breitenrich-
tung der Materialbahn ein ganzzahliges Vielfaches der
kleineren Teilung T, deckungsgleich mit der gréBeren
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Teilung T, ist. In Laufrichtung der Materialbahn gesehen
liegt hierbei ferner der einzelne Verstellpunkt P, einer
jeweiligen Zone der Enddosiereinrichtung E direkt hin-
ter dem jeweils ersten der zwei Verstellpunkte P, einer
jeweiligen Zone der Vordosiereinrichtung V.

Fig. 13 zeigt eine elfte Ausflhrungsform des erfin-
dungsgemaBen Auftragwerks, bei der die Zonen Z,, und
Z, in Laufrichtung der Materialbahn gesehen wiederum
ohne seitlichen Versatz direkt hintereinander liegen. Bei
dieser Variante besitzt die Vordosiereinrichtung V zwei
voneinander unterschiedliche Teilungen T,; und T,»
und auch die Enddosiereinrichtung E weist unterschied-
liche Teilungen Ty und Ty auf. Die Teilung T, der Vor-
dosiereinrichtung V ergibt sich dabei durch einen
Abstand von jeweils zwei an den Randbereichen einer
Zone Z, liegenden benachbarten Verstellpunkten, wah-
rend die Teilung T, aus einem gleichmagBigen gegen-
seitigen Abstand der Verstellpunkte innerhalb der Zone
Z, resultiert.

Die Fig. 14 zeigt eine schematische Draufsicht der
zu Anschauungszwecken in einer gemeinsamen Dar-
stellungsebene gezeigten Zonen Z, der Vordosierein-
richtung V und Zonen Z, der Enddosiereinrichtung E
einer ersten Ausfihrungsform des zweiten erfindungs-
gemaBen Auftragwerks. In den Zeichnungen sind die
jeweiligen Zonen Z,, und Z, der Vordosiereinrichtung V
und Enddosiereinrichtung E vereinfacht als rechteckige
Kastchen angedeutet. Wie der Figur zu entnehmen,
erstrecken sich die jeweiligen Zonen Z, und Z, quer zur
Laufrichtung der Materialbahn 4 Gber deren im wesent-
lichen gesamte Breite B, wobei die jeweiligen Zonen-
breiten b, der Vordosiereinrichtung V und die jeweiligen
Zonenbreiten b, der Enddosiereinrichtung E voneinan-
der verschieden sind. Im vorliegenden Fall betragt die
Breite einer Zone Z, der Vordosiereinrichtung V das
Doppelte der Breite einer Zone Z, der Enddosierein-
richtung. Wie in der Fig. 3 des weiteren angedeutet, lie-
gen die verschieden breiten Zonen Z, und Z, in
Laufrichtung der Materialbahn 4 gesehen ohne seitli-
chen Versatz direkt hintereinander. Die Anzahl der
jeweiligen Zonen Z, und Z, sowie deren jeweilige
Zonenbreiten b, und b, sind je nach Anwendungsfall
verschieden, so daB die Darstellungsweise in den
Zeichnungen lediglich erlauternden Charakter besitzt.
Gemas Fig. 3 umfaBt sowohl die Vordosiereinrichtung V
als auch die Enddosiereinrichtung E sich seitlich Gber
einen jeweiligen Seitenrand der laufenden Materialbahn
4 hinaus erstreckende Randzonen Z,, und Z,. Die
Zonenbreite b, der Randzone Z,, der Vordosiereinrich-
tung V ist im vorliegenden Beispiel von der Zonenbreite
b, der tbrigen Z, der Vordosiereinrichtung V verschie-
den. Ebenso ist die Zonenbreite b, der Randzonen Z,
der Enddosiereinrichtung E verschieden von der
Zonenbreite b, der Ubrigen Zonen Z, der Enddosierein-
richtung E. Die Randzonenbreite by, der Enddosierein-
richtung E ist von der Randzonenbreite b,, der
Vordosiereinrichtung V verschieden, um eine durch den
Auftrag des flussigen oder pastésen Streichmediums
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bedingte und nach dem Durchlauf der Materialbahn
durch die Vordosiereinrichtung V in der Bahnbreiten-
richtung auftretenden Ausdehnung AB bzw. Quellung
der Materialbahn zu berticksichtigen.

Die zuvor erlduterten Randzonen Z,, und Z,, kén-
nen prinzipiell auch die gleiche Breite wie die jeweils
tbrigen Zonen Z,, oder Z, der Vor- und Enddosierein-
richtung aufweisen. So zum Beispiel in dem Fall, wenn
eine Randzone Z,, oder Z,, durch eine Uber den Mate-
rialbahnrand hinausragende Zone Z, oder Z, der Vor-
und Enddosiereinrichtung gebildet wird.

In den Zeichnungen sind die Verstellpunkte P, der
Stellglieder 14, der Vordosiereinrichtung V als Kreuze
und die Verstellpunkte P, der Stellglieder 14, der End-
dosiereinrichtung E vereinfacht als Kreise dargestellt.
Unter einem Verstellpunkt eines Stellgliedes ist es im
Sinne der Erfindung der in der Regel punktuelle Bereich
zu verstehen, in dem das Stellglied an der Vor- bzw.
Enddosiereinrichtung E eingreift.

Bei der Ausflihrungsform gemaB Fig. 14 sind den
jeweiligen Zonen Z, der Vordosiereinrichtung V zwei
Stellglieder und den jeweiligen Zonen Z, der Enddosier-
einrichtung E ein Stellglied zugeordnet. Dementspre-
chend existieren pro Zone Z, zwei Verstellpunkte P,
und pro Zone Z, ein Verstellpunkt P,. Die durch den
gegenseitigen Abstand der Verstellpunkte P, der den
Zonen Z, der Vordosiereinrichtung V zugeordneten
Stellglieder gebildete Teilung T, und die durch den
gegenseitigen Abstand der Verstellpunkte P, der den
Zonen Z, der Enddosiereinrichtung E zugeordneten
Stellglieder gebildete Teilung T, identisch und liegen in
Laufrichtung der Materialbahn 4 gesehen auch direkt
hintereinander. Ebenso liegen die Verstellpunkie der
Randzonen Z,, der Vordosiereinrichtung V und die Ver-
stellpunkte der Randzonen Z,, der Enddosiereinrich-
tung E in Laufrichtung der Materialbahn 4 gesehen im
wesentlichen direkt hintereinander. Die auf die Breiten-
richtung der Materialbahn 4 bezogene Position der Ver-
stellpunkte der Randzonen Z,, und Z,, kann jedoch
geringflgig differieren, um eventuell in Bahnbreitenrich-
tung aufiretende Ausdehnungen AB der Materialbahn
zu berucksichtigen.

Bei den nachfolgend erlauterten Fig. 15 bis 20, die
jeweils der Fig. 14 entsprechende Ansichten zeigen, ist
die Materialbahn 4 der Ubersichtlichkeit halber nicht
dargestellt.

Fig. 15 zeigt eine der Variante nach Fig. 14 im
wesentlichen entsprechende zweite Ausfihrungsform
des erfindungsgemaBen zweiten Auftragwerks, jedoch
ist hier die Anzahl und Anordnung der Verstellpunkte
der Vor- und Enddosiereinrichtung gegentber der Fig.
14 genau vertauscht. Auch ist in diesem Beispiel die
Zonenbreite by der Zonen Z, der Enddosiereinrichtung
E gréBer als die Zonenbreite b, der Zonen Z, der Vordo-
siereinrichtung V.

Fig. 16 zeigt in einer zu der Fig. 14 analogen Dar-
stellungsweise eine dritte Ausfihrungsform des zweiten
erfindungsgemaBen Auftragwerks, bei der die Zonen Z,
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und Z, die bei unterschiedlichen Zonenbreiten jeweils
nur einen Verstellpunkt aufweisen, jeweils in Laufrich-
tung der Materialbahn gesehen ohne seitlichen Versatz
direkt hintereinander liegen, und die durch den gegen-
seitigen Abstand der Verstellpunkte P, der den Zonen
Z, der Vordosiereinrichtung V zugeordneten Stellglieder
gebildete Teilung T, und die durch den gegenseitigen
Abstand der Verstellpunkte P, der den Zonen Z, der
Enddosiereinrichtung E zugeordneten Stellglieder
gebildete Teilung T, voneinander verschieden sind. Die
Teilung T, ist hierbei ein ganzzahliges Vielfaches der
Teilung T.. Im vorliegenden Fall gilt T, =2*T,. Bei
Betrachtung der Vor- und Enddosiereinrichtung in Lauf-
richtung der Materialbahn ist ferner zu erkennen, daB
bezogen auf die Breitenrichtung der Materialbahn ein
ganzzahliges Vielfaches der kleineren Teilung T, nicht
deckungsgleich mit der gréBeren Teilung T, ist. Folglich
sind in Laufrichtung der Materialbahn gesehen auch die
Positionen der jeweiligen Verstellpunkte P,, P, der Vor-
und Enddosiereinrichtung nicht deckungsgleich. Viel-
mehr ergibt sich aus dieser Konfiguration, daB die
jeweiligen Verstellpunkte der Vordosiereinrichtung V
und der Enddosiereinrichtung E in Laufrichtung der
Materialbahn gesehen um einen vorbestimmten Betrag
Y in Breitenrichtung der Materialbahn gegeneinander
versetzt sind.

Fig. 17 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform des zwei-
ten erfindungsgemagen Auftragwerks, bei der die unter-
schiedlich breiten Zonen Z, und Z, in Laufrichtung der
Materialbahn gesehen ohne seitlichen Versatz direkt
hintereinander liegen, die den Zonen Z, der Enddosier-
einrichtung E zugeordneten Stellglieder durch ihren
jeweils gegenseitigen Abstand ihrer Verstellpunkte P,
jedoch zwei Teilungen T, und T, bilden, die voneinan-
der verschieden sind. Da die Enddosiereinrichtung E
Zonen umfaBt, denen entweder ein oder zwei Verstell-
punkte zugeordnet sind, existieren bei dieser Konfigura-
tion sowohl Verstellpunkt P, der Enddosiereinrichtung
E, die in Laufrichtung der Materialbahn gesehen direkt
hinter einem Verstellpunkt P, der Vordosiereinrichtung
V liegen, als auch Verstellpunkte P, die gegentber Ver-
stellpunkien P,, der Vordosiereinrichtung V in Laufrich-
tung der Materialbahn gesehen um einen
vorbestimmten Betrag Y in Breitenrichtung der Material-
bahn versetzt sind. Als Alternative zu dieser Ausflh-
rungsform ist natirlich auch eine Variante denkbar, bei
der die den Zonen Z, der Vordosiereinrichtung V zuge-
ordneten Stellglieder durch ihren jeweils gegenseitigen
Abstand ihrer Verstellpunkte wenigstens zwei Teilungen
bilden, die voneinander unterschiedlich sind.

Fig. 18 zeigt in einer zu der Fig. 14 analogen Dar-
stellungsweise eine flnfte Ausfihrungsform des zwei-
ten erfindungsgeméaBen Auftragwerks. Wie in der
Zeichnung deutlich zu erkennen, sind die unterschied-
lich breiten Zonen Z, und Zonen Z, der Vor- und Enddo-
siereinrichtung bei Betrachtung in Laufrichtung der
Materialbahn um einen vorbestimmten Betrag x in Brei-
tenrichtung der Materialbahn gegeneinander versetzt.
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Im vorliegenden Fall entspricht dieser Betrag x der
Hélfte der gegentiber der Zonenbreite b, der Zonen Z,
der Enddosiereinrichtung E kleineren Zonenbreite b,
der Zonen Z, Vordosiereinrichtung V. Die durch die
jeweiligen Verstellpunkte P,, P, der Vor- und Enddosier-
einrichtung gebildeten gleichgroBen Teilungen T, und
T, und damit auch die Positionen der jeweiligen Ver-
stellpunkte P, P, sind in Laufrichtung der Materialbahn
gesehen nicht deckungsgleich, sondern um einen vor-
bestimmten Betrag Y in Breitenrichtung der Material-
bahn gegeneinander versetzt.

Die Fig. 19 zeigt eine der Variante nach Fig. 18 im
wesentlichen entsprechende sechste Ausfihrungsform
des zweiten erfindungsgemaBen Auftragwerks. Hierbei
ist jeder Zone der Vor- und Enddosiereinrichtung jeweils
ein Verstellpunkt zugeordnet und der in Breitenrichtung
der Materialbahn liegende Versatz x der unterschiedlich
breiten Zonen der Vordosiereinrichtung V und der End-
dosiereinrichtung E und die Anzahl und Lage der jewei-
ligen Verstellpunkte so gewéhlt, daB in Laufrichtung der
Materialbahn gesehen und bezogen auf die Breitenrich-
tung der Materialbahn ein ganzzahliges Vielfaches der
kleineren Teilung T, deckungsgleich mit der gréBeren
Teilung T ist. Im vorliegenden Fall gilt T, =2*T,, . In
Laufrichtung der Materialbahn gesehen liegt dabei ein
Verstellpunkt P, der Enddosiereinrichtung E direkt hin-
ter einem ersten beziehungsweise dritten Verstellpunkt
P, der Vordosiereinrichtung V.

Fig. 20 zeigt in einer zu der Fig. 14 analogen Dar-
stellungsweise eine siebte Ausfihrungsform des zwei-
ten erfindungsgemaBen Auftragwerks. Die Besonder-
heit dieser Variante besteht darin, daB nicht nur die
Zonenbreiten der Zonen der Vor- und Enddosiereinrich-
tung voneinander verschieden sind, sondern auch die
jeweiligen Zonen der Vordosiereinrichtung V zwei unter-
schiedliche Zonentypen Z,i, Z,, umfassen, deren
Zonenbreiten b, ¢, by» voneinander verschieden sind. Im
vorliegenden Beispiel umfassen dariber hinaus auch
noch die Zonen der Enddosiereinrichtung E wenigstens
zwei unterschiedliche Zonentypen Z.4, Z,,, deren
Zonenbreiten byq, bgo voneinander verschieden sind.
Die Zonen 2,4, Zy» und Z,4, Z» der Vor- und Enddo-
siereinrichtung sind bei diesem Ausfihrungsbeispiel
zudem in Breitenrichtung der Materialbahn gegenein-
ander versetzt. Die jeweiligen Zonenbreiten b4, by,
bo1, beo sowie die Anzahl und Anordnung der Verstell-
punkte P,, P, der Vor- und Enddosiereinrichtung sind so
gewahlt, daB in Laufrichtung der Materialbahn gesehen
die Verstellpunkte P, und P, direkt hintereinander lie-
gen.

Zum geregelten Einstellen eines gewinschten
Querprofils eines mittels eines erfindungsgeméaBen Auf-
tragwerks direkt auf eine laufende Materialbahn 4, ins-
besondere aus Papier oder Karton, aufgetragenen
flussigen oder pastésen Streichmediums wird bei
Bedarf sowohl eine erste Querprofilkorrektur durch Ver-
stellen der Stellglieder 14, der Vordosiereinrichtung V
als auch eine zweite Querprofilkorrektur durch Verstel-
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len der Stellglieder der Enddosiereinrichtung E vorge-
nommen, wobei sich die erste und zweite Profilkorrektur
in ihrer Wirkung zu einer erforderlichen Gesamtkorrek-
tur des Querprofils erganzen. Vorzugsweise erfolgt
durch geregeltes Verstellen der Stellglieder 14, der Vor-
dosiereinrichtung V ein langwelliges Korrigieren des
Querprofils und durch geregeltes Verstellen der Stell-
glieder 14, der Enddosiereinrichtung E ein kurzwelliges
Korrigieren der Abweichungen des Querprofils. Ebenso
ist es jedoch erfindungsgemaB vorgesehen, daB bei
bestimmten Anwendungen durch geregeltes Verstellen
der Stellglieder 14, der Vordosiereinrichtung ein kurz-
welliges Korrigieren des Querprofils und durch geregel-
tes Verstellen der Stellglieder 14, der Enddosier-
einrichtung E ein langwelliges Korrigieren der Abwei-
chung des Querprofils erfolgt. Wenn mit den Stellglie-
dern 14, der Vordosiereinrichtung V vorwiegend
langwellige Profilanteile korrigiert werden sollen kénnen
tblicherweise weniger Stellglieder 14, als Stellglieder
14, eingesetzt werden. Wie bereits eingangs erwahnt,
sind die Stellglieder 14, und 14, der Vor- und Enddo-
siereinrichtung in einen in den Figuren nicht dargestell-
ten Regelkreis eingebunden. Die Verstellung der
Stellglieder 14, und 14, kann aufeinanderfolgend oder
im wesentlichen simultan erfolgen.

Zudem kann eine Grobeinstellung des Querprofils
durch die Vordosiereinrichtung V und eine Feineinstel-
lung des Querprofils durch die Enddosiereinrichtung E
vorgenommen werden. Ebenso ist es jedoch ebenso
moglich, daB eine Grobeinstellung des Querprofils
durch die Enddosiereinrichtung E, und eine Feineinstel-
lung des Querprofils durch die Vordosiereinrichtung V
vorgenommen wird. Die Reihenfolge der Grob- und
Feineinstellung ist hierbei beliebig. Die Auswirkungen
einer derartigen Einstellung veranschaulicht die Fig. 21
in einem schematischen Diagramm, das die Querprofil-
abweichungen d Uber der Materialbahnbreite B bei ver-

schiedenen Betriebszustdnden des Auftragwerks

darstellt, und zwar geman der

Kurve a) bei einem Betriebszustand ohne jegliche
Querprofilierung,

Kurve b)  nach einer Grobeinstellung durch die Vor-
oder Enddosiereinrichtung, und

Kurve ¢) nach einer Feineinstellung durch die Vor-

oder Enddosiereinrichtung.

Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausflhrungs-
beispiele, die lediglich der allgemeinen Erlauterung des
Grundgedankens der Erfindung dienen, beschrankt. Im
Rahmen des Schutzumfangs kann das erfindungsge-
maBe Auftragwerk vielmehr auch andere als die oben
beschriebenen Ausgestaltungsformen annehmen. Das
Auftragwerk kann hierbei Merkmale aufweisen, die eine
Kombination aus den jeweiligen Einzelmerkmalen der
Anspriiche darstellen. Ebenso sind Konfigurationen
mdglich, die den in den Figuren gezeigten Ausfihrungs-
formen im wesentlichen entsprechen, wobei allerdings
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die Anzahl und Lage der jeweiligen Verstellpunkte der
Vor- und Enddosiereinrichtung, wie etwa bei den Fig. 9
und 10 genau vertauscht ist. Die oben erlauterten Tei-
lungen T, und T, kénnen im Bedarfsfall statt eines
ganzzahligen Vielfachen selbstverstandlich auch ein
nicht-ganzzahliges Vielfaches der jeweils anderen Tei-
lung T, oder T, sein. Ebenso kdnnen bei einer solchen
Variante ein oder mehrere Verstellpunkte der Enddo-
siereinrichtung in Laufrichtung der Materialbahn gese-
hen direkt hinter ein oder mehreren Verstellpunkten der
Vordosiereinrichtung liegen und/oder Vielfache der
jeweils kleineren der genannten Teilungen in Laufrich-
tung der Materialbahn gesehen deckungsgleich mit der
jeweils gréBeren dieser Teilungen sein.

Bezugszeichen in den Patentanspriichen, der
Beschreibung und den Zeichnungen dienen lediglich
dem besseren Verstandnis der Erfindung und sollen
den Schutzumfang nicht einschranken.

Bezugszeichenliste

Es bezeichnen:

2 Gegenwalze

21 Gegenwalze

22 Gegenwalze

4 Materialbahn

6 Dosierspalt

8 zulaufseitige Lippe von 6

10 ablaufseitige Lippe von 6

12 Streichmedium

14, Stellglieder der Enddosiereinrichtung

14,  Stellglieder der Vordosiereinrichtung

16 Rakelelement / Rakelklinge

B Breite der Materialbahn 4

be Zonenbreite der Zonen der Enddosiereinrich-
tung

beq Zonenbreite einiger Zonen der Enddosierein-
richtung

beo Zonenbreite einiger Zonen der Enddosierein-
richtung

ber Zonenbreite der Randzonen der Enddosierein-
richtung

b, Zonenbreite einiger Zonen der Vordosierein-
richtung

byo Zonenbreite einiger Zonen der Vordosierein-
richtung

b, Zonenbreite der Zonen der Vordosiereinrich-
tung

b, Zonenbreite der Randzonen der Vordosierein-
richtung

AB Dehnung der Materialbahn 4 in Bahnbreiten-
richtung

d Querprofilabweichungen

E Enddosiereinrichtung

P Verstellpunkte der Enddosiereinrichtung

Py Verstellpunkte der Vordosiereinrichtung

Te Teilung der Verstellpunkte der Enddosierein-
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richtung

To1 Teilung der Verstellpunkie der Enddosierein-
richtung

Teo Teilung der Verstellpunkte der Enddosierein-
richtung

T, Teilung der Verstellpunkte der Vordosiereinrich-
tung

Ty Teilung der Verstellpunkte der Vordosiereinrich-
tung

Ty Teilung der Verstellpunkte der Vordosiereinrich-
tung

\ Vordosiereinrichtung

X Verschiebung der Zonen Z,, Z, in Bahnbreiten-
richtung

y Verschiebung der Teilungen T, T, in Bahnbrei-
tenrichtung

Z, Zonen der Enddosiereinrichtung

Zyy Zonentypen / Zonen der Enddosiereinrichtung

Zeo Zonentypen / Zonen der Enddosiereinrichtung

Zy Randzonen der Enddosiereinrichtung

Z, Zonen der Vordosiereinrichtung

Z Zonentypen / Zonen der Vordosiereinrichtung

Zy Zonentypen / Zonen der Vordosiereinrichtung

Z, Randzonen der Vordosiereinrichtung

Patentanspriiche

1. Auftragwerk zum direkten Auftragen eines fliissigen

oder pastésen Mediums (12) auf eine laufende
Materialbahn (4), insbesondere aus Papier oder
Karton, umfassend

- mindestens eine zur Einstellung eines Quer-
profils mit Stellgliedern (14,) ausgestattete, in
eine Vielzahl von sich quer zur Laufrichtung
der Materialbahn (4) erstreckende Zonen (Z,)
eingeteilte und durch die Stellglieder (14,)
zonenweise profilierbare Vordosiereinrichtung
(V), wobei jeder Zone (Z,) wenigstens ein Stell-
glied (14,) zugeordnet ist, sowie

- mindestens eine der Vordosiereinrichtung (V)
in Laufrichtung der Materialbahn (4) nachge-
schaltete, ebenfalls mit Stellgliedern (14,) aus-
gestattete, in eine Vielzahl von sich quer zur
Laufrichtung der Materialbahn (4) erstreckende
Zonen (Z,) eingeteilte und durch die Stellglie-
der (14,) zur Einstellung eines Querprofils
zonenweise profilierbare Enddosiereinrichtung
(E), wobei jeder Zone (Z,) wenigstens ein Stell-
glied (14,) zugeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, daB

jeweilige Zonenbreiten (b,, b,) der Vordosierein-
richtung (V) und der Enddosiereinrichtung (E) iden-
tisch sind.

Auftragwerk zum direkten Auftragen eines fllissigen
oder pastésen Mediums (12) auf eine laufende
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Materialbahn (4), insbesondere aus Papier oder
Karton, umfassend

- mindestens eine zur Einstellung eines Quer-
profils mit Stellgliedern (14,) ausgestattete, in
eine Vielzahl von sich quer zur Laufrichtung
der Materialbahn (4) erstreckende Zonen (Z,)
eingeteilte und durch die Stellglieder (14,)
zonenweise profilierbare Vordosiereinrichtung
(V), wobei jeder Zone (Z,) wenigstens ein Stell-
glied (14,) zugeordnet ist, sowie

- mindestens eine der Vordosiereinrichtung (V)
in Laufrichtung der Materialbahn (4) nachge-
schaltete, ebenfalls mit Stellgliedern (14,) aus-
gestattete, in eine Vielzahl von sich quer zur
Laufrichtung der Materialbahn (4) erstreckende
Zonen (Z,) eingeteilte und durch die Stellglie-
der (14,) zur Einstellung eines Querprofils
zonenweise profilierbare Enddosiereinrichtung
(E), wobei jeder Zone (Z,;) wenigstens ein Stell-
glied (14,) zugeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, daB

jeweilige Zonenbreiten (b,, b,) der Vordosierein-
richtung (V) und der Enddosiereinrichtung (E) von-
einander verschieden sind.

Auftragwerk nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Zonen (Z,) und (Z,) in Laufrichtung der
Materialbahn (4) gesehen direkt hintereinander
liegen.

Auftragwerk nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Zonen (Z,) und (Z,) in Laufrichtung der
Materialbahn () gesehen um einen vorbe-
stimmten Betrag (x) in Breitenrichtung (B) der
Materialbahn (4) gegeneinander versetzt sind.

Auftragwerk nach Anspruch 1 und 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Zonen (Z,) und (Z,) in Laufrichtung der
Materialbahn (4) gesehen um einen vorbe-
stimmten Betrag (x) in Breitenrichtung (B) der
Materialbahn (4) gegeneinander versetzt sind,
der der Halfte der jeweils identischen Zonen-
breiten (b,, b,) entspricht.

6. Auftragwerk nach Anspruch 1 sowie einem der

Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB

die durch den gegenseitigen Abstand der Ver-
stellpunkte (P,) der den Zonen (Z,) der Vordo-



7.

10.

11.

12.

23

siereinrichtung (V) zugeordneten Stellglieder
(14,) gebildete Teilung (T,) und

die durch den gegenseitigen Abstand der Ver-
stellpunkie (P,) der den Zonen (Z,) der Enddo-
siereinrichtung (E) zugeordneten Stellglieder
(14,) gebildete Teilung (T,) identisch sind.

Auftragwerk nach Anspruch 2 und 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Zonen (Z,) und (Z,) in Laufrichtung der
Materialbahn (4) gesehen um einen vorbe-
stimmten Betrag (x) in Breitenrichtung (B) der
Materialbahn (4) gegeneinander versetzt sind,
der der Halfte der jeweils kleineren der vonein-
ander verschiedenen Zonenbreiten (b,, b,) ent-
spricht.

Auftragwerk nach Anspruch 2 sowie einem der
Anspliche 3,4 oder 7
dadurch gekennzeichnet, daB

die Zonen der Vordosiereinrichtung (V) wenig-
stens zwei Zonentypen (Z,4, Z,») umfassen,
deren Zonenbreiten (b4, b,») voneinander ver-
schieden sind.

Auftragwerk nach Anspruch 2 sowie einem der
Anspriiche 3,4,7 oder 8
dadurch gekennzeichnet, daB

die Zonen der Enddosiereinrichtung (E) wenig-
stens zwei Zonentypen (Z,q, Zso) umfassen,
deren Zonenbreiten (bg4, bgo) voneinander ver-
schieden sind.

Auftragwerk nach Anspruch 2 sowie einem der
Ansprich 3,4,7,8 oder 9
dadurch gekennzeichnet, daB

die durch den gegenseitigen Abstand der Ver-
stellpunkte (P,) der den Zonen (Z,) der Vordo-
siereinrichtung (V) zugeordneten Stellglieder
(14,) gebildete Teilung (T,) und

Auftragwerk nach Anspruch 1 und 6 oder 2 und 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

die jeweiligen Verstellpunkie (P,, P;) der Vor-
dosiereinrichtung (V) und der Enddosierein-
richtung (E) in Laufrichtung der Materialbahn
(4) gesehen direkt hintereinander liegen.

Auftragwerk nach Anspruch 1 und 6 oder 2 und 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

die jeweiligen Verstellpunkte (P,, P,) der Vor-
dosiereinrichtung (V) und der Enddosierein-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

24

richtung (E) in Laufrichtung der Materialbahn
(4) gesehen um einen vorbestimmten Betrag
(y) in Breitenrichtung (B) der Materialbahn (4)
gegeneinander versetzt sind.

Auftragwerk nach Anspruch 1 oder 2 und 12
dadurch gekennzeichnet, daB

die jeweiligen Verstellpunkte (P,, P,) der Vor-
dosiereinrichtung (V) und der Enddosierein-
richtung (E) in Laufrichtung der Materialbahn
(4) gesehen um einen vorbestimmten Betrag
(y) in Breitenrichtung (B) der Materialbahn (4)
gegeneinander versetzt sind, der der Halfte der
jeweils identischen Teilungen (T,, T,) ent-
spricht.

Auftragwerk nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

die durch den gegenseitigen Abstand der Ver-
stellpunkte (P,) der den Zonen (Z,) der Vordo-
siereinrichtung (V) zugeordneten Stellglieder
(14,) gebildete Teilung (T,) und

die durch den gegenseitigen Abstand der Ver-
stellpunkte (P,) der den Zonen (Z,) der Enddo-
siereinrichtung (E) zugeordneten Stellglieder
(14,) gebildete Teilung (T,) voneinander ver-
schieden sind.

Auftragwerk nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, daB

Die Teilung (T,) ein ganzzahliges Vielfaches
der Teilung (T,) ist oder umgekehrt.

Auftragwerk nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet, daB

in Laufrichtung der Materialbahn (4) gesehen und
bezogen auf die Breitenrichtung (B) der Material-
bahn (4) ein ganzzahliges Vielfaches der jeweils
kleineren Teilung (T,) oder (T,) deckungsgleich mit
der jeweils gréBeren Teilung (T,) oder (T,) ist.

Auftragwerk nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet, daB

in Laufrichtung der Materialbahn (4) gesehen und
bezogen auf die Breitenrichtung (B) der Material-
bahn (4) ein ganzzahliges Vielfaches der jeweils
kleineren Teilung (T,) oder (T,) nicht deckungs-
gleich mit der jeweils gréBeren Teilung (T,) oder
(T,) ist.

Auftragwerk nach einem oder mehrerer der voran-
gehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB
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die den Zonen (Z,) der Vordosiereinrichtung
(V) zugeordneten Stellglieder (14,) durch ihren
jeweils gegenseitigen Abstand ihrer Verstell-
punkte (P,) wenigstens zwei Teilungen (T,4)
und (T,») bilden, die voneinander verschieden
sind.

19. Auftragwerk nach einem oder mehrerer der voran-

gegangenen Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, daB

die den Zonen (Z,) der Enddosiereinrichtung
(E) zugeordneten Stellglieder (14,) durch ihren
jeweils gegenseitigen Abstand ihrer Verstell-
punkte (P,) wenigstens zwei Teilungen (Tgq)
und (T,») bilden, die voneinander verschieden
sind.

20. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorher-

genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die Vordosiereinrichtung (V) wenigstens eine
sich seitlich Gber einen Rand der laufenden
Materialbahn (4) hinaus erstreckende Rand-
zone (Z,,) umfaBt,
und/oder

- die Enddosiereinrichtung (E) wenigstens eine
sich seitlich Gber einen Rand der laufenden
Materialbahn (4) hinaus erstreckende Rand-
zone (Z,,) umfaBt.

21. Auftragwerk nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daB

- die Zonenbreite (b,,) der Randzone (Z,,) der
Vordosiereinrichtung (V) verschieden von der
Zonenbreite (b,) der tbrigen Zonen (Z,) der
Vordosiereinrichtung (V) ist,
und/oder

- die Zonenbreite (b,,) der Randzone (Z,,) der
Enddosiereinrichtung (E) verschieden von der
Zonenbreite (b,) der Gbrigen Zonen (Z.) der
Enddosiereinrichtung (E) ist.

22. Auftragwerk nach Anspruch 10 oder 21,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Verstellpunkie (P,, P;) von mindestens
einem der Randzone (Z,) der Vordosierein-
richtung (V) zugeordneten Stellglied (14,) und
mindestens einem der Randzone (Z,,) der
Enddosiereinrichtung (E) zugeordneten Stell-
glied (14,) in Laufrichtung der Materialbahn (4)
gesehen im wesentlichen direkt hintereinander
liegen.

23. Auftragwerk nach einem oder mehrere der vorher-

10 24.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14

EP 0 821 102 A2

25.

26.

27.

28.

26

genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

dieses des weiteren wenigstens eine Regelein-
richtung umfaBt, wobei die Vordosiereinrich-
tung (V) und die Enddosiereinrichtung (E) in
einen aufeinander abgestimmten Regelkreis
dieser Regeleinrichtung eingebunden sind.

Verfahren zum geregelien Einstellen eines
gewlinschten Querprofils eines mittels eines Auf-
tragwerks nach einem der Anspriche 1 bis 18
direkt auf eine laufende Materialbahn (4), insbeson-
dere aus Papier oder Karton, aufgetragenen flissi-
gen oder pastdsen Mediums (12), wobei

zur Einstellung des gewlnschten Querprofils bei
Bedarf sowohl eine erste Querprofilkorrektur durch
Verstellen der Stellglieder (14,) der Vordosierein-
richtung (V) als auch eine zweite Querprofilkorrek-
tur durch Verstellen der Stellglieder (14,) der
Enddosiereinrichtung (E) vorgenommen wird,
wobei sich die erste und zweite Querprofilkorrektur
in Ihrer Wirkung zu einer erforderlichen Gesamtkor-
rektur des Querprofils erganzen.

Verfahren nach Anspruch 24,
gekennzeichnet durch

- langwelliges Korrigieren des Querprofils durch
geregeltes Verstellen der Steliglieder (14,) der
Vordosiereinrichtung (V), und

- kurzwelliges Korrigieren der Abweichungen
des Querprofils durch geregeltes Verstellen der
Stellglieder (14,) der Enddosiereinrichtung (E).

Verfahren nach Anspruch 24,
gekennzeichnet durch

- kurzwelliges Korrigieren des Querprofils durch
geregeltes Verstellen der Steliglieder (14,) der
Vordosiereinrichtung (V), und

- langwelliges Korrigieren der Abweichungen
des Querprofils durch geregeltes Verstellen der
Stellglieder (14,) der Enddosiereinrichtung (E).

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB

- eine Grobeinstellung des Querprofils durch die
Vordosiereinrichtung (V), und

- eine Feineinstellung des Querprofils durch die
Enddosiereinrichtung (E) vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB

- eine Grobeinstellung des Querprofils durch die
Enddosiereinrichtung (E), und
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eine Feineinstellung des Querprofils durch die
Vordosiereinrichtung (V) vorgenommen wird.
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