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Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastésen

Streichmediums auf eine laufende Materialbahn, inshesondere aus Papier oder Karton

(57) Die Erfindung betrifft ein Auftragwerk zum
direkten oder indirekten Auftragen eines flissigen oder
pastésen Streichmediums (4) auf eine laufende Materi-
albahn (6), insbesondere aus Papier oder Karton,
umfassend wenigstens eine verstellbare Streichrandbe-
grenzungseinrichtung (16, 18) zur Einstellung einer
Strichbreite auf einer Aufirag- oder Gegenwalze (2)

und/oder der laufenden Materialbahn (6), wobei die
Streichrandbegrenzungseinrichtung (16 18) in einer im
wesentlichen quer zur laufenden Materialbahn (6) lie-
genden Richtung schrittweise oder stetig beweglich
angeordnet ist.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Auftragwerk
zum direkten oder indirekten Auftragen eines flissigen
oder pastdsen Streichmediums auf eine laufende Mate-
rialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Des weiteren betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum direkten oder indirek-
ten Auftragen eines flussigen oder pastésen Streichme-
diums auf eine laufende Materialbahn, insbesondere
aus Papier oder Karton, gemaB dem Oberbegriff des
Anspruchs 4.

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 des
Streichmediums, beispielsweise Farbe, Starke, Impra-
gnierfliissigkeit oder dergleichen, zu versehen.

Beim sogenannten direkten Auftrag wird das flis-
sige oder pastése Streichmedium von einer Auftrag-
seinrichtung direkt auf die Oberflache der laufenden
Materialbahn aufgetragen, die wahrend des Auftrags
auf einer umlaufenden Gegenflache, beispielsweise
einem Endlosband oder einer Gegenwdlze, gestitzt
wird. Beim indirekten Auftrag des Mediums wird das
flissige oder pastése Auftragmedium hingegen
zunachst auf eine Tragerflache, z.B. die Oberflache
einer als Auftragwalze ausgestalteten Gegenwalze, auf-
gebracht, um von dort in einem Walzenspalt, durch den
die Materialbahn hindurchlauft, von der Auftragwalze
auf die Materialbahn Gbertragen zu werden.

GattungsgemaBe Auftragwerke sind aus der DE-
PS-4425137, DE-OS-3438181 und US-P-5,435,847
bekannt und umfassen eine Auftrag- oder eine Gegen-
walze, auf der beim direkten Auftrag eine mit einem flis-
sigen oder pastdsen Streichmedium zu versehene
Materialbahn lauft, eine der Gegenwalze gegeniberlie-
gende Auftrageinrichtung zum Auftragen des Streich-
medium, sowie ein der Auftrageinrichtung nachge-
schaltetes und sich Uber die gesamte Maschinenbreite
erstrechendes Rakelelement, zum Beispiel eine Rakel-
klinge, die Uberschlssiges aufgetragenes Streichme-
dium abrakelt. Des weiteren umfassen diese
Auftragwerke wenigstens eine verstellbare Streichrand-
begrenzungseinrichtung zur Einstellung der Strichbreite
auf einer Auftrag- oder Gegenwalze oder der laufenden
Materialbahn.

Das Auftragwerk gemaB der DE-PS-4425137
besitzt als Auftrageinrichtung eine zwischen einer Stau-
wand und dem Rakelelement gebildete Beschichtungs-
kammer, die seitlich durch Dichtkldtze abgedichtet ist.
Als Streichrandbegrenzungseinrichtung werden zwei
den Seitenrdandern der laufenden Materialbahn zuge-
ordnete Formatbleche eingesetzt, die jeweils in einen
mit einem jeweiligen Dichtklotz verbundenen Format-
blechhalter gehalten sind. Ein so gebildetes Streich-
randbegrenzungselement ist mittels eines Schieberele-
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ments quer zur Laufrichtung der Materialbahn zur Ein-
stellung des Streichformates verschiebbar und verbleibt
wéahrend des laufenden Betriebs des Auftragwerks in
der einmal eingestellten Position.

Das Auftragwerk gemaB der DE-OS-3438181 istim
wesentlichen dhnlich dem geméaB der DE-PS-4425137
aufgebaut, besitzt demgegentiber jedoch als Streich-
randbegrenzungseinrichtung Streichrandbegrenzungs-
elemente, die getrennt von den seitlichen Dammklétzen
oder Dammplatten der Beschichtungskammer vorgese-
hen und relativ zur Gegenwalze ein- und feststellbar
sind. Bei diesen Streichrandbegrenzungselementen
handelt es sich genauer um sogenannte Randschaber,
die analog zu den Formatblechen der DE-PS-4425137
wéahrend des laufenden Betriebs des Auftragwerks in
der einmal eingestellten Position verbleiben.

Auch das Auftragwerk geman der US-P-5,435,847
entspricht im wesentlichen denen gemafB der DE-OS-
3438181 und DE-PS-4425137, es besitzt jedoch als
Streichrandbegrenzungseinrichtung zwei Formatschie-
ber, die jeweils einem Seitenrand der laufenden Materi-
albahn zugeordnet sind und einen zwischen zwei
gegenuberliegenden Wanden gebildeten Spalt seitlich
verschlieBen. Ein jeweiliger Formatschieber ist zur Ein-
stellung der Strichbreite auf der laufenden Materialbahn
in einer quer zur laufenden Materialbahn liegenden
Richtung im Spalt verschiebbar und fixierbar und ver-
bleibt wéhrend des laufenden Betriebs des Auftrag-
werks in der einmal eingestellten Position.

Bei diesen bekannten Aufiragwerken bestehen
indes diverse Nachteile, die nun unter Bezugnahme auf
die beiliegende Figur 3 naher erlautert werden. Die Fig.
3 zeigt eine schematische Draufsicht auf ein Auftrag-
werk geman dem Stand der Technik im Bereich des
Rakelelements und des Materialbahnrands, wobei das
Rakelelement, hier: eine Rakelklinge 14, zur besseren
Veranschaulichung in die Materialbahnebene geklappt
ist. Die bereits mittels einer nicht dargestellten Auftrag-
einrichtung mit einem fliissigen oder pastésen Streich-
medium 4 beschichtete Materialbahn 6 mit der Breite
By 1auft auf einer mit der Bezugsziffer 2 gekennzeich-
neten Gegenwalze mit der Breite B,. Die mit dem
pastésen Streichmedium 4 beschichteten Bereiche der
Materialbahn 6 sind in der Fig. 3 punktiert dargestellt.
Wie in dieser Zeichnung skizziert, stellt sich bei einem
Auftragwerk gemaB dem zuvor genannten Stand der
Technik bei einem vorgegebenen Streichformat, d.h.
einer vorgegebenen Strichbreite By, an der Ubergangs-
stelle zwischen dem gestrichenen By und ungestriche-
nen (Rand-)Bereich By ein schnellerer und gréBerer
ortlichen Verschlei3 24 des Rakelelements 14 und eine
Art Einschleifeffekt ein. Dies reduziert die Standzeit des
Rakelelements 14 erheblich und erfordert ein Austau-
schen dieses Bauteils in vergleichsweise kirzeren
Intervallen, woraus wiederum langere Stillstandszeiten
des Auftragwerks und demzufolge héhere Betriebsko-
sten resultieren. Aufgrund der zuvor genannten Ver-
schleiBstelle 24 ist das Rakelelement 14 in der Regel
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auch nicht mehr zur Anwendung bei einer gegenuber
der urspringlichen Einstellung gednderten Formatein-
stellung, d.h. einer geénderten Strichbreite By, ver-
wendbar, da die VerschleiBstelle 24 nun zu einer
unerwlinschten UnregelmaBigkeit des Strichs und einer
Qualitatsminderung des gefertigten Produktes flihren
kann, so daB das Rakelelement 14 in der Regel gegen
ein anderes ausgetauscht werden muB. Sofern die
Ubergangsstelle zwischen dem gestrichenen By und
ungestrichenen Randbereich By nicht auf der Auftrag-
oder Gegenwalze 2 sondern auf der Materialbahn 4
selbst liegt, kdnnen aufgrund des sich daraus ergeben-
den abrupten Dickenunterschieds der Materialbahn 4,
d.h. dem Dickenunterschied zwischen dem gestriche-
nen By und ungestrichenen Br Materialbahnabschnitt,
zudem nicht unerhebliche Probleme beim Aufrollen,
Abrollen oder Umrollen der Materialbahn 4 auftreten.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde ein einfaches und effektives gattungsgema-
Bes Auftragwerk sowie ein geeignetes Verfahren zum
direkten oder indirekten Auftragen eines flissigen oder
pastésen Mediums auf eine laufende Materialbahn, ins-
besondere aus Papier oder Karton, zu schaffen, das die
dem oben genannten Stand der Technik anhaftenden
technischen Probleme méglichst weitgehend vermeidet
und die Herstellung eines qualitativ hochwertigen End-
produkts erméglicht.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein erfindungsge-
maBes Auftragwerk mit den Merkmalen des Anspruchs
1.

DemgemalB umfaBt das erfindungsgeméaBe Auf-
tragwerk zum direkten oder indirekien Auftragen eines
flussigen oder pastdsen Streichmediums auf eine lau-
fende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Kar-
ton, wenigstens eine verstellbare Streichrandbegren-
zungseinrichtung zur Einstellung der Strichbreite auf
einer Auftrag- oder Gegenwalze und/oder der laufenden
Materialbahn, wobei die Streichrandbegrenzungsein-
richtung in einer im wesentlichen quer zur laufenden
Materialbahn liegenden Richtung (zur Maschinenmitte
hin) schrittweise oder stetig beweglich angeordnet ist.
Die Streichrandbegrenzungseinrichtung umfaBt in der
Regel mindestens zwei Streichrandbegrenzungsele-
mente, namlich fir jedem Rand der Materialbahn bzw.
der Auftrag- und/oder Gegenwalze des Auftragwerks
eines, wobei es sich bei diesen Elementen etwa um
Formatbleche, Randschaber oder Formatschieber han-
delt. Formatschieber kénnen zum Beispiel in dem
Dosierspalt einer als Freistrahldiise ausgestalteten Auf-
trageinrichtung angeordnet sind und den Dosierspalt an
den Seitenrandern abschlieBen, wobei ein jeweiliger
Formatschieber parallel zur Langserstreckung des
Dosierspalts schrittweise oder stetig beweglich ist. Im
Rahmen der Erfindung sind natiirlich auch andere Bau-
formen der Streichrandbegrenzungseinrichtung még-
lich.

Das erfindungsgemaBe Auftragwerk gestattet auf
einfache und effektive Art und Weise eine betrachtliche
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Reduzierung und VergleichmaBigung des 6értlichen Ver-
schleiBes beziehungsweise Einschleifeffekies des
Rakelelements an den Ubergangsstellen zwischen dem
gestrichenen und ungestrichenen Rand und damit eine
Erhéhung der Standzeit des Rakelelements. Dies
erméglicht gegentiber dem bekannten Stand der Tech-
nik langere Wartungsintervalle bis zum erforderlichen
Austauschen des Rakelelements, wodurch wiederum
langere Stillstandszeiten des Aufiragwerks vermieden
und geringere Gesamtbetriebskosten erzielt werden.
Da bei dem erfindungsgemaBen Auftragwerk keine aus-
gepragte ortliche VerschleiBstelle an dem Rakelele-
ment auftritt, ist dieses fir eine gegeniber einer
urspringlichen Einstellung geanderte Formateinstel-
lung, d.h. Strichbreite, verwendbar, ohne daB ein Aus-
tauschen des Rakelelements notwendig ist oder eine
Qualitatsminderung des gefertigten Produktes eintritt.
Auch kann in dem Fall, in dem die Ubergangsstellen
zwischen dem gestrichenen und ungestrichenen Rand
nicht auf der Auftrag- oder Gegenwalze sondern auf der
Materialbahn selbst liegen, ein abrupter Dickenunter-
schied zwischen einem gestrichenen und ungestriche-
nen Abschnitt der Materialbahn wirksam vermieden
werden. Das erfindungsgemaBe Auftragwerk schafft
vielmehr einen weichen oder "verwischten" Ubergang
zwischen dem gestrichenen und ungestrichenen
Abschnitt der Materialbahn, was die eingangs geschil-
derten Komplikationen beim Aufrollen, Abrollen oder
Umrollen der Materialbahn weitgehend eliminiert und
die Handhabung des fertigen Erzeugnisses erleichtert.
Die schrittweise oder stetig bewegliche Anordnung der
Streichrandbegrenzungseinrichtung des erfindungsge-
maBen Auftragwerks ist konstruktiv einfach zu verwirkli-
chen. SchlieBlich kénnen auch bereits bestehende
Auftragwerke auf einfache Weise zu einem erfindungs-
gemaBen Auftragwerk umgertstet und somit mit gerin-
gem Aufwand verbessert werden.

GemaB einem vorteilhaften Ausgestaltungsmerk-
mal der Erfindung ist mindestens eine mit der Streich-
randbegrenzungseinrichtung verbundene Antriebsein-
richtung vorgesehen, welche die Streichrandbegren-
zungseinrichtung antreibt und/oder bei Bedarf zur Ein-
stellung der Strichbreite bewegt. Bei der Antriebsein-
richtung handelt es sich generell um wenigstens eine
beliebige, manuell oder maschinell getriebene Einrich-
tung, so etwa um wenigstens ein elektronisches, pneu-
matisches, hydraulisches, magnetisches, elektromag-
netisches Stellglied bzw. einen entsprechenden Motor
usw., oder Mischformen daraus. Die Antriebseinrich-
tung kann im Sinne der Erfindung je nach Ausfuhrungs-
form selbstverstandlich geeignete Getriebemittel,
Ubertragungselemente,  Verbindungselemente  und
ahnliches aufweisen. Da die Streichrandbegrenzungs-
einrichtung, wie oben bereits erwahnt, Ublicherweise
mindestens zwei Streichrandbegrenzungselemente
umfaft, ndmlich an jedem Rand der Materialbahn bzw.
Auftrag- und/oder Gegenwalze eine, ist zweckmaBiger-
weise jedem Sreichrandbegrenzungselement eine



5 EP 0 826 825 A2 6

eigene Antriebseinrichtung zugeordnet. Ebenso ist
natdrlich eine gemeinsame Antriebseinrichtung denk-
bar.

Ein weiteres vorteilhaftes Ausgestaltungsmerkmal
des erfindungsgemaBen Auftragwerks sieht vor, daB
dieses wenigstens eine mit der Antriebseinrichtung kor-
respondierende Kontroll- und/oder Regeleinrichtung
umfaBt. Uber die Kontroll- und/oder Regeleinrichtung
kann auf einfache Art und Weise nicht nur bei Bedarf
eine automatische Einstellung der gestrichenen For-
matbreite vorgenommen sondern zum Beispiel auch die
genaue Bewegungsform der schrittweisen, stetigen
oder auch oszillierenden Bewegung der Streichrandbe-
grenzungseinrichtung vorgegeben und/oder kontrolliert
und/oder an sich &ndernde Betriebsbedingungen ange-
pafBt werden.

Die oben genannte Aufgabe wird des weiteren
geldst durch ein erfindungsgemaBes Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 4. Das erfindungsgemaBe
Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines
flussigen oder pastdésen Streichmediums auf eine lau-
fende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Kar-
ton, mittels eines Auftragwerks, das wenigstens eine
verstellbare Streichrandbegrenzungseinrichtung zur
Einstellung der Strichbreite auf einer Auftrag- oder
Gegenwalze und/oder der laufenden Materialbahn
umfaBt, ist hierbei gekennzeichnet durch schrittweises
oder stetiges und/oder oszillierendes Bewegen der
Streichrandbegrenzungseinrichtung in einer im wesent-
lichen quer zur laufenden Materialbahn liegenden Rich-
tung.

Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet die bereits
im Zusammenhang mit der erfindungsgemaBen Vor-
richtung im Detail erlauterten Vorteile.

Fur die oszillierende Bewegungen der Streichrand-
begrenzungs einrichtung, die natdrlich mit einer steti-
gen oder Schrittbewegung Uberlagert werden kann,
stehen dem Fachmann eine Vielzahl von Schwingungs-
formen zur Verfiigung, so etwa harmonische, anharmo-
nische, periodische oder aperiodische Schwingungen.
Insbesondere kann die Amplitude und/oder die Wellen-
lange der oszillierenden Bewegung im laufenden
Betrieb variieren. Auch kann die Bewegung intervallar-
tig ausgefthrt werden, d.h. die Streichrandbegren-
zungseinrichtung halt fir eine bestimmte, Zeitspanne
(bei Bedarf durchaus eine langere Zeitspanne) eine
erste Einstellung im wesentlichen konstant und wech-
selt dann langsam oder rasch zu einer zweiten Einstel-
lung, die dann wiederum fir eine bestimmte Zeitspanne
im wesentlichen konstant gehalten wird. Ebenso kann
bei einer schrittweisen Bewegung die Schrittweite kon-
stant sein oder variieren.

Bei Ublichen Auftragwerkdimensionen hat sich
besonders eine Verfahrensvariante als vorteilhaft erwie-
sen, bei der die oszilierende Bewegung mit einer
Amplitude von etwa 10 mm erfolgt. Die Erfindung ist
jedoch selbstverstandlich nicht auf diesen Wert
beschrankt.
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Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfindung mit
zuséatzlichen Ausgestalisdetails und weiteren Vorteilen
sind nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigeflig-
ten Zeichnungen néher beschrieben und erlautert. Es
zeigt:

eine schematische Unteransicht eines
erfindungsgemafen Auftragwerks,

Fig. 1

Fig. 2a-e schematische Diagramme verschiedener
Bewegungs- bzw. Oszillationsformen der
Streichrandbegrenzungseinrichtung des

erfindungsgeméaBen Auftragwerks, und

eine schematische Draufsicht auf ein Auf-
tragwerk gemaB dem Stand der Technik
im Bereich des Rakelelements und des
Materialbahnrands.

Fig. 3

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 Unteransicht
eine bevorzugte Ausfiihrungsform des fir einen direk-
ten Auftrag ausgelegten erfindungsgeméfBen Auftrag-
werks zu entnehmen. Das Auftragwerk umfaBt eine
Gegenwalze 2 mit der Breite B, , auf der eine mit einem
Auftrag, d.h. mit einem fllissigen oder pastdsen Streich-
medium 4, zu versehene Materialbahn 6 lauft, die wah-
rend des Auftragvorgangs von der Gegenwalze 2
gestitzt wird. Die Materialbahn besitzt die Breite By,.
Das pastdse Streichmedium 4 sowie die mit dem pasto-
sen Streichmedium 4 beschichteten Bereiche sind in
der Zeichnung punktiert dargestellt. Die Laufrichtung
der Materialbahn 6 ist in der Figur durch einen Pfeil
gekennzeichnet. Eine als Freistrahldiise ausgestaltete
Auftrageinrichtung A, die sich quer Uber die laufende
Materialbahn 6 erstreckt, liegt der Gegenwalze 2
gegenuber. Die Freistrahldlse der Auftrageinrichtung A
ist durch einen von zwei Lippen 8, 10 begrenzien
Dosierspalt 12 gebildet. Dem Auftragwerk A ist in Lauf-
richtung der Materialbahn 4 ein sich Uber die gesamte
Maschinenbreite erstreckendes Rakelelement, hier eine
Rakelklinge 14, nachgeschaltet, das (berschissiges
aufgetragenes Streichmedium 4 auf ein geeignetes
Profil abrakelt.

Das Auftragwerk umfaBt des weiteren eine der Aui-
trageinrichtung A zugeordnete verstellbare Streichrand-
begrenzungseinrichtung 16, 18, die den Dosierspalt 12
an seinen beiden Seitenrandern verschliet und somit
eine bestimmte Strichbreite des Auftrags 4 auf der
Gegenwalze 2 und der auf dieser laufenden Material-
bahn 6 vorgibt. Die Streichrandbegrenzungseinrichtung
umfaBt zwei Streichrandbegrenzungselemente, im
nachfolgenden Formatschieber 16, 18 genannt, wobei
jeweils ein Formatschieber 16, 18 einem Seitenrand der
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laufenden Materialbahn 6 zugeordnet ist. Wie in der
Zeichnung dargestellt, sind die Formatschieber 16, 18
jeweils beweglich innerhalb eines seitlichen Randbe-
reichs des Dosierspalts 12 positioniert. Die bewegliche
Anordnung eines jeweiligen Formatschiebers 16, 18 ist
hierbei derart, daB der Formatschieber 16, 18 sowohl
zur Einstellung der Strichbreite Bg parallel zur Langser-
streckung des Dosierspalts 12, das heiBt quer zur lau-
fenden Materialbahn 6, einfach verschiebbar als auch
fur eine Streichrandmanipulation oszillierend beweglich
ist. Die oszilierende Beweglichkeit des Formatschie-
bers 16, 18 ist in der Figur durch einen Doppelpfeil und
die einfache Verschiebbarkeit durch zwei getrennte,
einander gegeniiberliegende Pfeile von entgegenge-
setzter Richtung angedeutet.

Ein jeweiliger Formatschieber 16, 18 ist Giber geeig-
nete Verbindungsmittel an eine Antriebseinrichtung, im
vorliegenden Fall ein elektrisches Stellglied 20, gekop-
pelt, und von diesem in der zuvor beschriebenen Art
und Weise bewegbar. Die Stellglieder 20 beider Format-
schieber 16, 18 sind in einen Regelkreis R und eine
Steuerschaltung S einer gemeinsamen Steuer-/Regel-
und Kontrolleinrichtung 22 eingebunden, mittels der
eine Bedienperson eine mittlere Strichbreite By fir
eine gegebene Materialbahnbreite By, bzw. eine gege-
bene Breite B,, der Gegenwalze 2 einstellen und bei
Bedarf die genaue Bewegung der Formatschieber 16,
18 vorgeben kann.

Wie bereits oben angeduetet, werden die beiden
Formatschieber 1, 18 im laufenden Betrieb des Auftrag-
werks mittels der Stellglieder 20 in einer zur Mitte der
Maschine hin liegenden Richtung bewegt. Im vorliegen-
den Beispiel fuhren die Formatschieber 16, 18 in der
besagten Richtung aber eine langsame harmonische
Schwingung mit einer Amplitude von etwa 10 mm aus.

Inder Fig. 1 ist zu erkennen, daB die mittlere Strich-
breite By im vorliegenden Fall so gewahlt ist, daB3 auf
der Materialbahn 6 ein ungestrichener Rand 6.2 frei
bleibt. Aus der Bewegung der Formatschieber resultiert
ein wellenférmiger Randverlauf 4.2 (der die harmoni-
sche Bewegung der Formatschieber 16, 18 anschaulich
wiedergibt) des aufgetragenen flissigen oder pastdsen
Streichmediums 4 ohne einen abrupten Ubergang zwi-
schen einem gestrichenen und ungestrichenen Bereich
6.2. Demzufolge variiert vor dem Durchlauf der
beschichteten Materialbahn 6 durch die Rakelklinge 14
auch die jeweilige 6rtliche Breite des ungestrichenen
Randes 6.2, fur den ahnlich wie bei der Strichbreite
zweckmaBigerweise eine mittlere Randbreite By zu
definieren ist. Beim Durchtritt der beschichteten Materi-
albahn 6 durch die Rakelklinge 14 wird der wellenfér-
mige Randverlauf 4.2 dann durch die Einwirkung der
Rakelklinge 14 zu einem einheitlichen ungestrichenen
Rand 6.4 von im wesentlichen konstanter Breite By ver-
wischt, ohne daB hierbei die dem Stand der Technik
anhaftenden technischen Probleme in Bezug auf den
ausgepragten 6értlichen Verschlei der Rakelklinge 14
auftreten.
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Fig. 2a-e zeigen schematische Diagramme ver-
schiedener Bewegungs- bzw. Oszillationsformen der
Streichrandbegrenzungseinrichtung, d.h. der jeweiligen
Formatschieber 16, 18 des erfindungsgemaBen Auf-
tragwerks, wobei die Abszisse eines jeweiligen Dia-
gramms die Zeitachse und die Ordinate die
Amplitudenachse darstellt. Die gezeigten Bewegungs-
bzw. Schwingungsformen sind ausschlieBlich beispiel-
hafter Natur. Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht
auf diese Schwingungsformen fixiert. Die Bewegungen
der einzelnen Formatschieber 16, 18 kdnnen des weite-
ren grundsétzlich in Phase oder auBer Phase erfolgen,
wie in der Fig. 2a durch die gestrichelte Kurve angedeu-
tet. Des weiteren kénnen die Schwingungsformen der
einzelnen Formatschieber 16, 18 gleichartig oder von-
einander verschieden sein. Bei der Figur 2e ist eine
oszillierende Grundbewegungsform der jeweiligen For-
matschieber 16, 18 erkennbar mit einer schrittweisen
Bewegung Uberlagert. Die Diagramme sind darilber
hinaus selbsterklarend, so daf sich weitere Ausfihrun-
gen hierzu eribrigen.

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. Ins-
besondere muB der Ubergangsbereich zwischen dem
gestrichenen und ungestrichenen Rand nicht zwingen-
derweise wie im obigen Ausfihrungsbeispiel auf der
Materialbahn selbst liegen, sondern kann auch durch-
aus Uber den Materialbahnrand hinausgehen und sich
teilweise oder ausschlieBlich auf der Gegenwalze befin-
den. Die genaue Form der oszillierenden Bewegung der
Streichrandbegrenzungseinrichtung kann grundsatzlich
eine beliebige geeignete Schwingungsform annehmen,
insbesondere kann auch die Amplitude und/oder Wel-
lenlange und/oder Frequenz der Schwingung variieren.
Des weiteren ist grundsatzlich eine andere Streichrand-
begrenzungseinrichtung als die oben beschriebene
denkbar; ebenso andere geeignete Antriebseinrichtun-
gen fir die Streichrandbegrenzungseinrichtung. Ferner
sind fir die Einstellung der Strichbreite mittels der
Streichrandbegrenzungseinrichtung und die Ausfih-
rung der stetigen oder schrittweisen und/oder oszillie-
renden Bewegung der Streichrandbegrenzungsein-
richtung voneinander getrennte Antriebseinrichtungen
einsetzbar. SchlieBlich ist es im Sinne der Erfindung
nicht unbedingt erforderlich, daB die Streichrandbe-
grenzungseinrichtung eine durch die Antriebseinrich-
tung erzwungene oszilierende Bewegung ausfihrt;
ebenso kann die Streichrandbegrenzungseinrichtung
auf geeignete Weise zu Eigenschwingungen angeregt
werden.

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

Es bezeichnen:

2 Auftrag- / Gegenwalze
4 Streichmedium
42 wellenférmiger Randverlauf
6 Materialbahn
6.2 ungestrichener Rand von 6
6.4 ungestrichenen Rand von 6 nach Durchlauf
durch das Rakelelement 14
8 Lippe
10 Lippe
12 Dosierspalt
14 Rakelelement / Rakelklinge
16 Streichrandbegrenzungseinrichtung / Format-
schieber
18 Streichrandbegrenzungseinrichtung / Format-
schieber
20 Antriebseinrichtung, Stellglied
22 Steuer-/Regel- und Kontrolleinrichtung
24 VerschleiBstelle
A Auftrageinrichtung
By Strichbreite / gestrichene Materialbahnbreite
Bgw  mittlere Strichbreite
B Breite der Materialbahn
Br Breite des ungestrichenen Rands
Brm  mittlere Breite des ungestrichenen Rands
By Breite der Auftrag- bzw. Gegenwalze
R Regelkreis
S Steuerschaltung
Patentanspriiche
1. Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen
eines fllssigen oder pastdsen Streichmediums (4)
auf eine laufende Materialbahn (6), insbesondere
aus Papier oder Karton, umfassend
wenigstens eine verstellbare Streichrandbegren-
zungseinrichtung (16, 18) zur Einstellung einer
Strichbreite auf einer Auftrag- oder Gegenwalze (2)
und/oder der laufenden Materialbahn (6),
dadurch gekennzeichnet, daB
die Steichrandbegrenzungseinrichtung (16, 18) in
einer im wesentlichen quer zur laufenden Material-
bahn (6) liegenden Richtung schrittweise oder ste-
tig beweglich angeordnet ist.
2. Auftragwerk nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

mindestens eine mit der Streichrandbegrenzungs-
einrichtung (16, 18) verbundene Antriebseinrich-
tung (20) vorgesehen ist, welche die Streich-
randbegrenzungseinrichtung (16, 18) schrittweise,
stetig und/oder oszillierend antreibt und/oder bei
Bedarf zur Einstellung der Strichbreite (Bgy)
bewegt.
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3. Auftragwerk nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

dieses wenigstens eine mit der Antriebseinrichtung
(20) korrespondierende Kontroll- und/oder Regel-
einrichtung (22) umfat.

Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen
eines fllssigen oder pastésen Streichmediums (4)
auf eine laufende Materialbahn (6), insbesondere
aus Papier oder Karton, mittels eines Auftragwerks,
das wenigstens eine verstellbare Streichrandbe-
grenzungseinrichtung (16, 18) zur Einstellung der
Strichbreite auf einer Auftrag- oder Gegenwalze (2)
und/oder der laufenden Materialbahn (6) umfaBt,
gekennzeichnet durch

schrittweises oder stetiges und/oder oszillierendes
Bewegen der Streichrandbegrenzungseinrichtung
(16, 18) in einer im wesentlichen quer zur laufen-
den Materialbahn (6) liegenden Richtung.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

die oszillierende Bewegung mit einer Amplitude von
etwa 10 mm erfolgt.
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Fig.2a

Fig.2b

Fig.2c

Fig.2d
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A Fig.2e
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Fig.3
Stand der Technik
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