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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen eines fliissigen oder pastésen Auftragmediums

auf eine laufende Oberfliche

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum direk-
ten oder indirekten ein- oder beidseitigen Auftragen
eines flissigen oder pastésen Auftragmediums (2) auf
eine laufende Oberflache (4), bei dem das Auftragsme-
dium (2) mittels einer Vielzahl von in Breitenrichtung (B)
und/oder Langsrichtung der Oberflache (4) voneinander
beabstandet nebeneinander und/oder hintereinander
angeordneten und deutlich von der Oberflache (4)
distanzierten (D) Einzel-Auftragsdiisen (12), aus denen
das Auftragsmedium (2) jeweils austritt, in einer Vielzahl
von Einzel-Auftragsbereichen auf die Oberflache (4)
aufgetragen wird, wobei sich jeweils benachbarte Ein-
zelauftragsbereiche in ihren jeweiligen Randbereichen
zumindest teilweise durchdringen (U), so daB eine Auf-
tragsmediumschicht Giber im wesentlichen die gesamte
Breite (B) der zu beschichtenden Oberflache (4)
erzeugt wird. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum direkten oder indirekten ein- oder
beidseitigen Auftragen eines fllissigen oder pastdsen
Auftragsmediums auf eine laufende Oberflache.

GattungsgeméaBe Verfahren sowie gattungsge-
maBe Vorrichtungen werden Ublicherweise im Rahmen
von Papiermaschinen oder Streichanlagen eingesetzt,
um eine laufende Oberflache, zum Beispiel eine Materi-
albahn, die etwa aus Papier, Karton oder einem Textil-
werkstoff besteht, ein- oder beidseitig mit einer oder
mehreren Schichten des Auftragmediums, beispiels-
weise Farbe, Starke, Impragnierflissigkeit oder derglei-
chen, zu versehen. Beim sogenannten direkten Auftrag
wird das flissige oder pastése Auftragsmedium von
einer Auftragseinrichtung direkt auf die Oberflache der
laufenden Materialbahn aufgetragen, die wéhrend des
Auftrags auf einer umlaufenden Stutzflache, beispiels-
weise einem Endlosband oder einer Gegenwalze,
getragen wird. Beim indirekten Auftrag des Mediums
wird das flussige oder pastése Auftragsmedium hinge-
gen zundchst auf eine als Tragerflaiche dienende
Gegenflache, z.B. die Oberflache einer als Auftragwalze
ausgestalteten Gegenwalze, aufgebracht, um von dort
in einem Walzenspalt, durch den die Materialbahn hin-
durchlauft, von der Aufiragwalze auf die Materialbahn
Ubertragen zu werden.

Zur Durchfiihrung der zuvor beschriebenen direk-
ten oder indirekten Auftragsverfahren werden Ublicher-
weise Auftragsvorrichtungen eingesetzt, die entweder
Uber eine Auftragskammer verfligen oder aber mit einer
einzelnen Dise bzw. Freistrahldise ausgeristet sind,
die sich in der Form eines schmalen, langen Spaltes
Uber im wesentlichen die gesamte Bahnbreite erstreckt.

Aus der DE 195 04 652 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung bekannt, das bzw. die dazu dient eine
einzelne, méglichst schmale Spur eines fliissigen oder
pastésen Mediums, vorzugsweise Leim, auf eine lau-
fende Materialbahn aufzutragen. Zu diesem Zweck
besitzt die Vorrichtung einen Disenkopf mit einer ein-
zelnen Duse, aus der das Medium direkt und berdh-
rungslos auf einen schmalen Teilbereich der
Materialbahn aufgespraht wird.

Des weiteren ist aus dem DE 295 06 334 U1 ein mit
der technischen Ldésung geman der DE 195 04 652 A1
vergleichbares Verfahren mit zugehériger Vorrichtung
bekannt. Bei dem Verfahren nach der DE 295 06 334
U1 wird ebenfalls nur eine streifenférmige Spur des Auf-
tragmediums aufgetragen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde ein neuartiges, einfaches und effektives Ver-
fahren zum im wesentlichen vollflachigen direkten oder
indirekten ein- oder beidseitigen Auftragen eines flussi-
gen oder pastésen Auftragsmediums auf eine laufende
Oberflache zu schaffen.

Eine weitere Aufgabe ist es, eine geeignete Vorrich-
tung zur Durchfihrung dieses Verfahrens bereitzustel-
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len.

Die erstgenannten Aufgabe wird gel6st durch ein
erfindungsgemafes Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruch 1. GeméaB diesem Verfahren zum direkten
oder indirekten ein- oder beidseitigen Aufiragen eines
flissigen oder pastésen Auftragmediums auf eine lau-
fende Oberflache, wird das Auftragsmedium mittels
einer Vielzahl von in Breitenrichtung und/oder Langs-
richtung der Oberflache voneinander beabstandet
nebeneinander und/oder hintereinander angeordneten
und deutlich von der Oberflache distanzierten Einzel-
Auftragsdisen, aus denen das Auftragsmedium jeweils
austritt, in einer Vielzahl von Einzel-Auftragsbereichen
auf die Oberflache aufgetragen, wobei sich jeweils
benachbarte Einzel-Auftragsbereiche in ihren jeweili-
gen Randbereichen zumindest teilweise durchdringen,
so dafB eine Auftragsmediumschicht Uber im wesentli-
chen die gesamte Breite der zu beschichtenden Ober-
flache erzeugt wird.

Bei der laufenden Oberflache kann es sich im
Sinne der Erfindung sowohl um eine Materialbahn, ins-
besondere aus Papier oder Karton, handeln (z.B. beim
direkten Auftrag) oder aber auch um die Oberflache
einer Auftragswalze (z.B. beim indirekten Verfahren)
oder einer andersartigen umlaufenden Stltz- oder Tra-
gerflache. Das Auftragsmedium wird beriihrungslos aus
den jeweiligen Einzel-Auftragsdisen auf die laufende
Oberflache aufgetragen, d.h. zwischen den Dusen und
der Oberflache besteht kein direkter Kontakt. Die einzel-
nen Auftragsdisen bilden bei dem erfindungsgemaBen
Verfahren eine Dusenreihe, die sich im wesentlichen in
Breitenrichtung der laufenden Oberflache oder auch
schrdg dazu erstreckt. Die Diisen kdnnen hierbei in
einer Reihe gleichmaBig oder ungleichmaBig angeord-
net und bezogen auf die Langsrichtung der laufenden
Oberflache auch gegeneinander versetzt sein. So sind
neben einer gerade verlaufenden Reihe auch Reihen
mit kurvenférmigen Abschnitten, wie etwa eine wellen-
férmige Reihe und dergleichen méglich. Die Einzel-Auf-
tragsdisen kénnen ferner in einem bestimmten
Anordnungsmuster Gber im wesentlichen die gesamte
Breite der zu beschichtenden laufenden Oberflache ver-
teilt sein, wobei auch scheinbare Uberschneidungen
von einzelnen Abschnitten des Reihenverlaufs méglich
sind. Gegenlber dem bekannten Stand der Technik
wird bei dem erfindungsgeméBen Verfahren der
gesamte, im wesentlichen vollflachig deckende Auftrag
also aus einer Vielzahl kleiner Einzel-Auftragsbereiche
zusammengesetzt, die sich priméar aus der AusstoBgeo-
metrie und AusstoBcharakteristik der jeweiligen Einzel-
Auftragsdisen ergeben. Als geeignete Auftragsdlsen
kommen grundséatzlich eine Vielzahl von Diisentypen in
Betracht. So sind Dlisen denkbar, die einen Freistrahl,
d.h. einen durch die Umgebungsatmosphére verlaufen-
den "geschlossenen Vorhang" des ausgestoBenen Aui-
tragmediums erzeugen, Sprihdisen, die das
Auftragsmedium zerstiuben oder vernebeln, ein-
schlieBlich Spruheinrichtungen mit elektrostatischen
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und/oder mechanischen Zerstaubern, z.B. Hochrotati-
ons-Glockensprihsystemen, und dergleichen.

Die Durchdringung der jeweiligen Randbereiche
benachbarter Einzel-Auftragsbereiche der beschichte-
ten Oberflache kann entweder dadurch erfolgen, daB
sich das von jeweils zwei benachbarten Einzel-Auf-
tragsdlsen in einem einzelnen Arbeitsgang ausgesto-
Bene Auftragsmedium noch vor oder wahrend des
Auftragens auf die Oberflache durchdringt, d.h. zum
Beispiel durch Uberlappung der Spriihkegel oder Strah-
len dieser Disen, oder dadurch, daB sich Einzel-Auf-
tragsbereiche erst in aufeinanderfolgenden Arbeits-
gangen iberlappen, zum Beispiel durch zwei hinterein-
ander und "auf Licke" angeordnete Disenreihen.

Die Durchdringung beziehungsweise Uberlagerung
der jeweiligen Randbereiche der von den Einzel-Auf-
tragsdlisen erzeugten Einzel-Auftragsbereiche ist vor-
zugsweise so genau aufeinander abgestimmt, daB sich
Uber im wesentlichen die gesamte Breite der beschich-
teten laufenden Oberflache eine gleichméaBige Schicht-
dicke einstellt. Dies ist jedoch nicht zwingend
vorgeschrieben. Insbesondere beim indirekten Auftrag
ist es mdéglich, daB der mittels der Einzel-Auftragsdiisen
erzeugte Auftrag anfangs noch etwas streifig ist und
erst nachfolgend mit Hilfe von den Disen nachgeschal-
teten Dosier- und/oder Egalisiereinrichtungen bzw. im
nachfolgenden Walzenspalt vergleichméBigt wird.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren ist mit konstruk-
tiv besonders einfachen und preiswerten Mitteln durch-
fahrbar und gestattet auf einfache und effektive Art und
Weise die Herstellung eines gleichmaBigen und qualita-
tiv hochwertigen vollflachigen Auftrags sowohl bei
einem direkten als auch indirekten Auftragsvorgang. Da
der gesamte Auftrag, wie zuvor erlautert, aus einer Viel-
zahl von kleinen, mittels den Einzel-Auftragsdisen
gebildeten Einzel-Auftragsbereichen zusammengesetzt
wird, kann bei Bedarf gewissermaBen in einem gemein-
samen Verfahrensschritt sowohl ein Léngsprofil als
auch ein Querprofil des erzeugten bzw. zu erzeugenden
Auftrags eingestellt, manipuliert oder zumindest in
einem hohen MaBe vorreguliert werden. Da die Einzel-
Auftragsdisen grundsétzlich auch einzeln ansteuerbar
sind, 1&Bt sich bei dem erfindungsgeméaBen Verfahren
besonders einfach ein wirkungsvolles Steuer- und/oder
Regelungskonzept verwirklichen.

Das Auftragsmedium wird vorzugsweise im wesent-
lichen ohne UberschuB auf die Oberflache aufgetragen,
wobei dazu nur soviel Auftragsmedium von den Einzel-
Auftragsdisen ausgestoBen wird, wie fr den Aufbau
der vorgegebenen Schichtdicke erforderlich ist.

Far bestimmte Anwendungsfalle hat es sich jedoch
auch als vorteilhaft erwiesen, das Auftragsmedium
gemaR einer anderen méglichen Ausflhrungsvariante
der Erfindung im UberschuB aufzutragen, wobei die
Menge des Auftragsmediums vorzugsweise dem 2 bis
5-fachen des zu erzielenden Endauftrags entspricht.
Die Erfindung ist indes nicht ausschliellich auf die
zuvor genannten Mengenangaben fixiert. Bei Bedarf
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kénnen diese Werte durchaus Uber- oder unterschritten
werden. Ferner ist jeweils wahlweise vorgesehen, das
im UberschuB aufgetragene Auftragsmedium mittels
wenigstens eines Rakelelementes abzurakeln und in
einen Auftragsmediumkreislauf zurtickzufihren. Wie
bereits weiter oben kurz angedeutet, ist es im Rahmen
der vorliegenden Erfindung gemaB wenigstens einer
anderen Ausfohrungsform auch vorsehen, das auf die
laufende Oberflache aufgetragene Auftragsmedium mit-
tels wenigstens einer Egalisierungseinrichtung zu egali-
sieren. Als Egalisierungseinrichtung und/oder zum
Abrakeln von etwaigem Uberschiissigem Auftragsme-
dium kommen in der Regel Rakelelemente wie Rakel-
klingen, Rakelstdbe, Rollrakel oder dergleichen zur
Anwendung. Sofern ein Rakelstab, insbesondere ein
glatter Rakelstab, eingesetzt wird, ist es zweckmaBig,
wenn dieser einen méglichst groBen Durchmesser auf-
weist. Ein solches Rakelelement benétigt namlich zum
effektiven Abrakeln, Egalisieren und Einstellen eines
bestimmten Strichgewichtes oder einer bestimmten
Strichdicke einen entsprechend hohen dynamischen
Druck zum "Aufschwimmen”, der durch die kinetische
Energie und den Impuls des zuvor mittels der Einzel-
Auftragsdisen auf eine Auftragswalze (bei indirektem
Auftrag) aufgebrachten Strichfilms des fllissigen oder
pastésen Auftragsmediums erzeugt werden muB. Auf-
grund der geringen Masse des Strichfilmes beim Auf-
trag mittels der Einzel-Auftragsdiisen ist es erforderlich,
daB die Flache unter dem Rakelstab grof ist, ins-
besondere, um selbst bei geringen Maschinenge-
schwindigkeiten bzw. geringen Fortschritts-
geschwindigkeiten der laufenden Oberflache und einem
geringen Filmimpuls ein Aufschwimmen des Rakelsta-
bes und damit ein gezieltes Abrakeln zu gewéhrleisten.
Anstelle des glatten Rakelstabes kénnen grundsétzlich
auch Rakelstdbe mit einer gerillten oder rauhen Ober-
flache verwendet werden. Fir ein verbessertes Auf-
schwimmverhalten indes empfiehlt sich der glatte
Rakelstab. Der Durchmesser des Rakelstabes sollte
nach Méglichkeit mindestens 14 mm betragen, bevor-
zugt jedoch ca. 35 mm. Die Erfindung ist jedoch nicht
auf diese MaBe beschrankt. Je nach Anwendungsfall
kénnen die genannten Werte durchaus Uber- oder
unterschritten werden.

Weitere bevorzugte vorteilhafte Ausgestaltungs-
merkmale des erfindungsgemaBen Verfahrens sind
Gegenstand der zugehdrigen Unteranspriiche.

Die oben genannte Aufgabe wird des weiteren
geldst durch eine erfindungsgemaBe Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 14. Diese Vorrichtung
zum direkten oder indirekten ein- oder beidseitigen Auf-
tragen eines flussigen oder pastdsen Auftragsmediums
auf eine laufende Oberflache umfaBt eine Vielzahl von
bezogen auf die Breitenrichtung und/oder Langsrich-
tung der Oberflache voneinander beabstandet neben-
einander und/oder hintereinander angeordneten Einzel-
Auftragsdisen, aus denen jeweils das Aufiragsmedium
austritt, und die deutlich von der Oberflache distanziert



5 EP 0 881 330 A2 6

sind. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung bietet eben-
falls die bereits im Zusammenhang mit dem erfindungs-
gemaBen Verfahren erlauterten Vorteile. Dariber
hinaus ist die erfindungsgeméfe Vorrichtung konstruk-
tiv besonders einfach und kostengiinstig zu realisieren,
besitzt einen sehr robusten Aufbau und gestattet auf-
grund ihres einfacheren Aufbaus auch eine erleichterte
Handhabung und Wartung.

Weitere bevorzugte vorteilhafte Ausgestaltungs-
merkmale der erfindungsgeméBen Vorrichtung sind
Gegenstand der zugehérigen Unteranspriche.

SchlieBlich wird die oben genannte Aufgabe auch
geldst durch die erfindungsgeméBe Verwendung einer
Vielzahl von bezogen auf eine Breitenrichtung und/oder
Langsrichtung einer laufenden Oberflache voneinander
beabstandet nebeneinander und/oder hintereinander
angeordneten Einzel-Auftragsdisen, aus denen jeweils
ein flissiges oder pastéses Auftragsmedium austritt,
und die deutlich von der Oberflache distanziert sind,
zum direkten oder indirekten Auftragen des Aufiragme-
diums auf die laufende Oberflache.

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

eine schematische seitliche Schnittansicht
eines wesentlichen Teilbereichs einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung geman
einer ersten Ausfihrungsform,

Fig. 1

Fig. 2 eine schematische Frontalansicht der
Anordnung der Einzel-Auftragsdisen der

Vorrichtung nach Fig. 1,

eine schematische Schnittansicht einer Ein-
zel-Auftragsdise der Vorrichtung von Fig. 1,

Fig. 3

eine schematische Schnittansicht eines
anderen Typs einer in einer erfindungs-
gemaBen Vorrichtung einzusetzenden Ein-
zel-Auftragsdise,

Fig. 4

eine schematische seitliche Schnittansicht
eines wesentlichen Teilbereichs einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung geman
einer zweiten Ausfihrungsform,

Fig. 5

eine schematische seitliche Schnittansicht
eines wesentlichen Teilbereichs einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung geman
einer dritten Ausfihrungsform,

Fig. 6a

Fig. 6b eine schematische Draufsicht eines
wesentlichen Bauteils der erfindungs-

gemaBen Vorrichtung von Fig. 6a, und
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Fig. 7 eine schematische, stark vereinfachte
Draufsicht auf einen wesentlichen Teilbe-
reich einer erfindungsgemaBen Vorrichtung

gemanB einer vierten Ausfihrungsform.

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.

In der Fig. 1 ist in einer schematischen seitlichen
Schnittansicht eine erste Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemaBe Vorrichtung dargestellt, die im vorliegen-
den Fall als Vorrichtung zum direkten Auftragen eines
flissigen oder pastésen Auftragsmediums 2 auf eine
laufende Materialbahn 4 ausgelegt ist. Die Vorrichtung
umfaBt eine Gegen- bzw. Stiitzwalze 6, Uber die die
Materialbahn 4 lauft. Die Drehrichtung der Stitzwalze 6
und damit die Laufrichtung der Materialbahn 4 ist durch
einen Pfeil angedeutet. Des weiteren weist die Vorrich-
tung einen der Stitzwalze 6 gegeniiberliegenden Trag-
balken 8 auf, an dem eine Auftragseinrichtung A
gehalten ist. Die Auftragseinrichtung A ist mit einem das
Auftragsmedium 2 zuflihrenden Verteilrohr 10 ausge-
stattet, an das eine Vielzahl von bezogen auf die Brei-
tenrichtung (vergl. Bezugszeichen B in Fig. 2) der
Materialbahn 4 voneinander beabstandet nebeneinan-
der angeordnete Einzel-Auftragsdlsen 12 vorgesehen
sind, die sich hier in einer geraden Reihe gleichméaBig
verteilt quer Uber die gesamte Materialbahnbreite
erstrecken. Das mit den Einzel-Auftragsdisen 12 kom-
munizierende Verteilrohr 10 ist mit einer Antihaftbe-
schichtung 24 versehen beziehungsweise zumindest
teilweise aus einem Werkstoff mit Antihafteigenschaf-
ten, zum Beispiel PTFE (Teflon) oder CFK (Kohlefaser-
kunststoff), hergestellt. Somit kann das den Einzel-
Auftragsdisen 12 zugeleitete Auftragsmedium 2 nicht
an dem Verteilrohr 10 anhaften und es sind keine
besonderen ReinigungsmaBnahmen notwendig, was
besonders auch bei einer Umstellung auf einen ande-
ren Auftragsmediumtyp von Vorteil ist.

Wie in der Fig. 1 deutlich zu erkennen und durch
das Bezugszeichen D angedeutet ist, sind die jeweili-
gen Einzel-Auftragsdisen 12 deutlich von der Oberfla-
che der zu beschichtenden Materialbahn 4 distanziert.
Der Abstand D der Einzel-Auftragsdisen 12 zur Ober-
flache der Materialbahn 4 ist im vorliegenden Beispiel
einstellbar. Dies geschieht durch eine entsprechende
manuell und/oder automatisch zu tatigende, gegebe-
nenfalls durch eine kombinierte Bewegung bewirkte,
Hohenverstellung des Tragbalkens 8, der das Verteil-
rohr 10 und die Disen 12 tragt. Diese Verstellbewegung
ist durch einen Doppelpfeil 26 angedeutet. Anstelle des
Tragbalkens 8 kénnen grundsétzlich aber auch andere
geeignete und zu diesem Zweck entsprechend ausge-
staltete Vorrichtungsbauteile, zum Beispiel ein modifi-
ziertes Verteilrohr 10, bewegt werden. In der Fig. 1 ist
mit dem Bezugszeichen o der Austrittswinkel eines aus
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einer jeweiligen Einzel-Aufiragsdiise 12 austretenden
Dusenstrahls 18 gekennzeichnet. Dieser zwischen
einer durch die Einzel-Aufiragsdise 12 gelegten erste
Bezugsebene E1, die auch durch die Mitte des Verteil-
rohrs 10 verlauft, und einer durch die Mittelachse des
Dusenstrahls 18 gelegten zweiten Bezugsebene E2
gemessene Winkel sollte vorzugsweise kleiner gleich
30° sein. Der Austrittswinkel o kann selbstverstandlich
auch den Wert 0 annehmen. Erfindungsgeman kénnen
samtliche Disen 12 den gleichen oder aber unter-
schiedliche Austrittswinkel o aufweisen. Im gegebenen
Ausfiihrungsbeispiel ist der Winkel o der Einzel-Auf-
tragsdisen 12 verstellbar, wie in der Figur durch den
Doppelpfeil 52 angedeutet.

Der Auftragseinrichtung A ist bezogen auf die Dreh-
richtung der Stltzwalze 6 eine Rakel- und Egalisie-
rungseinrichtung 14 nachgeschaltet. Als besagte
Einrichtung 14 dient in diesem Beispiel ein glatter Roll-
rakelstab mit einem groBen Durchmesser von ca. 35
mm. Das Verteilrohr 10 sowie der zwischen der Auftrag-
seinrichtung A und der Rakeleinrichtung 14 befindliche
Bereich der Vorrichtung sind durch Abdeck- und Sam-
melbleche 16 verkleidet. GemaB der Darstellung von
Fig. 1 ist den Einzel-Auftragsdlsen 12 bezogen auf die
Laufrichtung der Materialbahn 4 eine in der Form eines
Schabers ausgestaltete Luftgrenzschicht-Entfernungs-
einrichtung 28 vorgeschaltet, die eine von der laufenden
Oberflache 4 mitgeschleppte Luftgrenzschicht 30
unmittelbar vor dem eigentlichen Auftragsort entfernt
und somit zu einer Optimierung des Auftragsergebnis-
ses beitragt. Anstelle eines Schaber kénnen indes auch
geeignete Absaug- oder Ausblaseinrichtung Anwen-
dung finden.

Der Fig. 2 ist in einer schematische Frontalansicht
die Anordnung der Einzel-Auftragsdisen 12 bezogen
auf die Breitenrichtung B der Materialbahn 4 sowie die
AusstoBcharakteristik, d.h. hier die Abstrahlcharakteri-
stik der Dusen 12 zu entnehmen. Wie in der Zeichnung
zu erkennen, tritt das Auftragsmedium aus den jeweili-
gen Einzel-Auftragsdisen in Form eines sich keilférmig
oder facherférmig erweiternden und durch die Umge-
bungsatmosphare verlaufenden Ddlsenstrahls bzw.
Freistrahls 18 aus, wird auf die Materialbahn 4 gespriht
und bildet dort einen der jeweiligen Dise zugehérigen
Einzel-Auftragsbereich. Beim Sprihen durchdringen
(U) bzw. Uberlappen sich die jeweils benachbarten Frei-
strahlen 18 und damit auch die erzeugten Einzel-Auf-
tragsbereiche in ihren jeweiligen Randbereichen
teilweise, so dafB auf der Materialbahn 4 eine Auftrags-
mediumschicht von im wesentlichen gleicher Schicht-
dicke Uber die gesamte Breite B der laufenden
Materialbahn 4 erzeugt wird. Jede der Einzel-Auftrags-
disen 12 kann im vorliegenden Beispiel Ober eine
Steuer- und/oder Regeleinrichtung 20 einzeln ange-
steuert und dadurch die Abstrahlcharakieristik der
Dusen 12 und/oder die Menge des abgestrahlten Auf-
tragmediums zur Voreinstellung eines gewinschten
Quer- und/oder Langsprofils der Auftragsmedium-
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schicht manipuliert werden. Das Auftragsmedium wird
im vorliegenden Fall im Uberschuf aufgetragen und
das endgultige Langs- und/oder Querprofil Uber die
nachgeschaltete Rakeleinrichtung 14, die indes nicht
zwingend ist, eingestellt. Ebenso ist es im Rahmen der
Erfindung jedoch vorgesehen, das Aufiragsmedium in
einem alternativen Verfahrensschritt im wesentlichen
ohne UberschuB auf die zu beschichtende Oberflache
aufzutragen und dazu nur soviel Auftragsmedium von
den Einzel-Auftragsdlisen 12 auszustoBBen bzw. zu ver-
sprihen, wie fir den Aufbau einer vorgegebenen
Schichtdicke erforderlich ist.

Die Vorrichtung ist ferner mit einer elektrostati-
schen Aufladungseinrichtung 22 ausgestattet, welche
die laufende Materialbahn 4 wahrend des Aufspriihens
des Auftragmediums 2 elektrostatisch aufladt und somit
einen besonders gleichmaBigen und effektiven Auftrag
gewahrleistet. In der Figur ist die Aufladungseinrichtung
22 der Ubersichtlichkeit halber nur zwischen der Materi-
albahn 4 und einer aus der Vielzahl von Einzel-Aui-
tragsdisen 12 eingezeichnet. ZweckmaBigerweise
besteht jedoch zwischen allen Disen 12 und der Mate-
rialbahn 4 ein geeignetes Potential.

Die Fig. 3 zeigt eine schematische Schnittansicht
einer Einzel-Auftragsdise 12 der Vorrichtung geman
Fig. 1 bzw. 2. Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel wer-
den als Auftragsdlsen an sich bekannte Zungendisen
eingesetzt, die einen breit gefacherten, schmalen
Flachstrahl (Freistrahl) mit einem scharf begrenzten
Spruhbild erzeugen und sich besonders bei pastésen
Auftragsmedien als verstopfungsunempfindlich und
wartungsfreundlich erwiesen haben. Die Erfindung ist
indes nicht ausschlieBlich auf diese Dlsenart fixiert.
Ebenso kénnen andere geeignete Diisen, wie z.B.
sogenannte Flachstrahldlsen oder Disen mit einem
kreisformigen Sprahbild, sowie Hochrotations-Glocken-
spriheinrichtungen (auch mit auBenliegenden lonisati-
ons-Elekiroden) mit elektrostatischer oder
mechanischer Zerstaubung Anwendung finden, ebenso
Kombinationen aus den verschiedenen Disentypen. Im
Falle des Einsatzes von Hochrotations-Glockenspriih-
einrichtungen mit mechanischer Zerstaubung wird das
Auftragsmedium rein mechanisch zerstaubt und dann
der zu beschichtenden Oberflache elektrostatisch unter
Mithilfe eines Lenkluftstromes zugefihrt, der auch zur
Regulierung der Breite und Homogenitat des Sprih-
strahls dient. Die Luft fir den Lenkstrahl kann beispiels-
weise aus hinter der Hochrotationsglocke angeordneten
Luftbohrungen ringférmig ausstrémen und leitet die
Tropfchen des Auftragmediums gemeinsam mit den
elektrostatischen Feldkraften zu der zu beschichtenden
Oberflache. Fur bestimmte Anwendungen kénnen die
Einzel-Auftragsdiisen auch mit einer Luftbeimischungs-
einrichtung versehen sein. Aus der Fig. 3 ist des weite-
ren ersichtlich, daB die Einzel-Auftragsdiise 12 mit einer
Antihaftbeschichtung 24 ausgestattet ist, so daB das
Auftragsmedium nicht an der Dise 12 anhaftet, son-
dern von ihr abperlt. Somit sind fiir diese Einzel-Auf-
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tragsdise 12 keine besonderen Reinigungs-
maBnahmen notwendig, was besonders auch bei einer
Umstellung auf einen anderen Auftragsmediumtyp von
grofBem Vorteil ist.

In der Fig. 4 ist analog zu der Darstellungsweise
von Fig. 3 eine schematische Schnittansicht eines
anderen Typs einer in einer erfindungsgeméBen Vor-
richtung einzusetzenden Einzel-Auftragsdise 12
gezeigt. Auch bei dieser Diise handelt es sich um eine
Flachstrahldiise, die jedoch einen im wesentlichen par-
allel zu der durch eine strichpunktierte Linie angedeute-
ten Dusenlangsachse  verlaufenden  geraden
aufgefacherten Flachstrahl erzeugt.

Fig. 5 zeigt analog zu der Darstellungsweise
geméaB Fig. 1 eine schematische, stark vereinfachte
seitliche Schnittansicht eines wesentlichen Teilbereichs
einer erfindungsgeméfBen Vorrichtung gemaB einer
zweiten AusfUhrungsform. Diese Variante ist als Vor-
richtung zum indirekten Auftragen eines flissigen oder
pastésen Auftragsmediums 2 auf eine Aufiragswalze 32
ausgelegt, wobei der Umfang der rotierenden Aufirags-
walze 32 die von den Einzel-Auftragsdiisen 12 mit dem
Auftragsmedium 2 beaufschlagte laufende Oberflache 4
bildet. Die Beschichtung der Materialbahn selbst erfolgt
dann in einem Walzenspalt, durch den die Materialbahn
hindurchlauft und in dem das Auftragsmedium 2 von der
als Tragerflache dienenden Walzenoberflache 4 auf die
Materialbahn Ubertragen wird. Die Materialbahn und
der Walzenspalt sowie ihre Anordnung sind in der
Zeichnung der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt und
dirfen als solche als bekannt vorausgesetzt werden.
Das Verteilrohr 10 ist in diesem Beispiel als ein doppel-
wandiges Bauteil aus einem Werkstoff mit Antihaftei-
genschaften, namlich einem Kohlefaserverbund-
werkstoff, gefertigt, wobei ein Innenrohr 10.2 den
Zufthrkanal fir das Auftragsmedium 2 und der duBere
Rohrmantel 10.4 einen Kanal fir Kiihlwasser 34 bildet.
Die Einzel-Auftragsdiisen 12 sind als durch den Kérper
des Verteilrohrs 10 hindurchtretenden schmale, schlitz-
artige Ausstrdmkandle mit einem im wesentlichen
rechteckigen Durchtrittsquerschnitt ausgestaltet und
fungieren als Flachstrahldisen, die einen dlnnen, auf-
gefacherten Flachstrahl 18 des Auftragsmediums 2
erzeugen.

Der Fig. 5 ist des weiteren zu entnehmen, daB3 zwi-
schen den Flachstrahldisen 12 und der laufenden
Oberflache 4 eine Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung 36
vorgesehen ist, die den jeweiligen Disenstrahl 18 des
aus einer jeweiligen Flachstrahldiise 12 austretenden
Auftragsmediums 2 in Richtung auf die laufende Ober-
flache 4 umlenkt. Im Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 5 ist
hierbei allen Flachstrahldiisen 12 eine gemeinsame
Duasenstrahl-Umlenkeinrichtung 36 zugeordnet, die sich
im wesentlichen Gber die gesamte Breite der Auftrags-
walze 32 erstreckt. Die Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung
ist hierbei als konkav gekrimmt Prallplatte 36 ausgebil-
det. Fir bestimmte Anwendungszwecke kann die Prall-
platte 36 natlrlich auch andere geeignete Form
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besitzen. Insbesondere kann die Prallplatte 36 eben
ausgestaltet oder aber konkav oder konvex gekrimmt
sein. Aus der Zeichnung geht ferner hervor, daB die
Prallplatte 36 von den Flachstrahldiisen 12 um eine
Strecke D1 beabstandet angeordnet ist. Das heif3t, der
die Austrittséffnung einer jeweiligen Flachstrahldiise 12
verlassende Duisenstrahl 18 verlduft erst eine gewisse
Strecke durch die freie Umgebungsatmosphare bevor
er auf die Prallplatte 36 trifft. Die Strecke zwischen der
Dusenaustritts6ffnung und dem Aufirefibereich auf der
Prallplatte 36 ist mit dem Bezugszeichen D2 gekenn-
zeichnet. Auf der Prallplatte 36 wird der Disenstrahl 18
in Richtung zur laufenden Oberflache 4 umgelenkt und
verlaBt die Prallplatte 36 an deren oberen freien Ende
wieder, um sich anschlieBend Gber ein weitere Teil-
strecke durch die freie Umgebungsatmosphare zur zu
beschichtenden Oberflache 4 hin zu bewegen. Der die
Prallplatte 36 verlassende Dusenstrahl, der, wie nach-
folgend noch genauer erlautert, besondere Eigenschaf-
ten besitzt, wird hier mit dem Bezugszeichen 18_
gekennzeichnet. Als geeigneter Abstand von Diisen 12
und Prallplatte 36 hat sich eine Distanz von ca. 3 bis 20
mm, bevorzugt jedoch ca. 4 - 7 mm, bewéhrt. Es wird
jedoch explizit darauf hingewiesen, daf3 die Erfindung
nicht auf die zuvor genannten Werte beschrankt ist. Je
nach Anwendungsfall und Art der eingesetzten Einzel-
Auftragsdisen und der jeweiligen Disenstrahl-Umlenk-
einrichtung kann eine erfindungsgeméBe Modifikation
durchaus erheblich von diesen Daten abweichen.

In der in Fig. 5 dargestellten Variante ist der
Abstand nicht fest vorgegeben, sondern variabel ein-
stellbar. Dies wird dadurch erzielt, daf3 die Anordnung
der Disenstrahl-Umlenkeinrichtung 36, sprich der Prall-
platte 36, relativ zu den Flachstrahldiisen 12 einstellbar
ist. Zu diesem Zweck ist die Prallplatte 36 auf einem in
einem vorbestimmten Abstandsbereich zu den Flach-
strahldisen 12 verfahrbare Halterung 38 befestigt.
Diese Halterung 38 ist mittels einer Vielzahl von in Brei-
tenrichtung der Auftragswalze 32 voneinander beab-
standet angeordneten und an der Halterung 38
angreifenden ersten Stellgliedern 40 auf die Flach-
strahldiisen 12 zu und von diesen weg beweglich (in der
Fig. 5 durch Doppelpfeile angedeutet). Somit ist bei
Bedarf der Abstand der an der Halterung 38 fixierten
Prallplatte 36 zu Flachstrahldiisen 12 veranderbar. Die
Prallplatte 36 ist auBerdem Uber eine Achse 42
schwenkbar an der Halterung 38 gelagert und mittels
einer Vielzahl von in Breitenrichtung der Auftragswalze
32 voneinander beabstandet angeordneten und an der
Prallplatte 36 und der Halterung 38 angreifenden zwei-
ten Stellgliedern 44 relativ zu den Flachstrahldiisen 12
und der laufenden Oberflache 4 schwenkbar. Auf diese
Weise kann der Auftreffwinkel der Flachstrahlen 18 auf
die Prallplatte 36 und der Aufireffwinkel des die Prall-
platte 36 verlassenden Dusenstrahls 18 auf die lau-
fende Oberflache 4 eingestellt werden.

Da die Prallplatte 36 Uberdies eine gewisse Flexibi-
litdt besitzt, kann sowohl durch gleichméaBiges Betéati-
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gen aller ersten Stellglieder 40 eine Uber im
wesentlichen die gesamte Auftragswalzenbreite gleich-
maBige Veranderung des Abstandes als auch durch
Betatigen nur bestimmter erster Stellglieder 40 eine
lokal unterschiedliche Veranderung des Abstandes
erzielt werden. Zusatzlich gestattet ein gleichmaBiges
Betatigen aller zweiten Stellglieder 44 eine Uber im
wesentlichen die gesamte Auftragswalzenbreite gleich-
maBige Verdnderung der Aufireffwinkel, wahrend ein
Betatigen nur bestimmter zweiter Stellglieder 44 eine
lokal unterschiedliche Veranderung der Auftreffwinkel
bewirkt. Es ist ersichtlich, daB auf diese Weise nicht nur
die Lage der Prallplatte 36 beziiglich der Anstromrich-
tung der Duisenstrahlen 18 sondern auch die Geometrie
der Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung 36 selbst manipu-
liert werden kann.

Die erfindungsgemaBe Dusenstrahl-Umlenkein-
richtung bewirkt zum einen eine VergleichméaBigung der
Dusenstrahlen 18, sie fungiert hier also gleichzeitig als
eine zwischen den Einzel-Auftragsdisen 12 und der
laufenden Oberflache 4 angeordnete Disenstrahl-Ver-
gleichmaBigungseinrichtung, und zu anderen eine
gewisse Verzégerung beziehungsweise zweidimensio-
nale Erstreckung bzw. Ausbreitung der Dusenstrahlen
18. Es hat sich gezeigt, daB sich auf diese Weise
erstaunlicherweise laminare Einzelstrahlen bzw. Flach-
strahlen 18 erzeugt lassen, die nicht nur értlich relativ
genau eingrenzbar sind, sondern die zudem infolge der
Interferenz der jeweiligen Einzelstrahlen 18, eine sehr
gleichméaBige Verteilung des Auftragsmediums 2 auf
der laufenden Oberflache 4 erméglichen.

Der Anstrom- bzw. Auftreffwinkel des Dilsenstrahls
18 des fliissigen oder pastésen Auftragsmediums 2 auf
die Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung bestimmen hierbei
den Grad der resultierenden Strahlerstreckung, d.h.
den Ausbreitungswinkel des erzeugten Ilaminaren
Flachstrahls 18, .

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 5 wird das
Auftragsmedium 2 im UberschuB aufgetragen, wobei
die Menge des Auftragsmediums 2 etwa dem 2 bis 5-
fachen des zu erzielenden Endauftrags entspricht. Das
Uberschissige Aufiragsmedium 2 wird mit Hilfe von
einem dem Auftragsort nachgeschalteten Rakelelement
14, hier: ein rotierender glatter Rollrakelstab mit ca. 35
mm Durchmesser, abgerakelt und in einen Auftragsme-
diumkreislauf zurlickgefahrt, der durch das Bezugszei-
chen 46 angedeutet ist. Der Rollrakelstab 14 dient im
vorliegenden Fall gleichzeitig als Egalisierungseinrich-
tung, die das auf die laufende Oberflache 4 aufgetra-
gene Auftragsmedium 2 vergleichméBigt.

Fig. 6a zeigt analog zu der Darstellungsweise von
Fig. 1 und Fig. 5 eine schematische seitliche Schnittan-
sicht eines wesentlichen Teilbereich einer erfindungs-
gemaBen Vorrichtung gemaB  einer  dritten
Ausfahrungsform. Wie die Vorrichtung gemaB Fig. 5
besitzt auch dieses Modell eine zwischen den Flach-
strahldiisen 12 und der laufenden Oberflache 4 ange-
ordnete und wiederum als prallplattenartige
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Konstruktion ausgebildete Disenstrahl-Umlenkeinrich-
tung 48. Der Unterschied zu der Ausgestaltungsform
von Fig. 5 besteht primér darin, daB diese Dusenstrahl-
Umlenkeinrichtung 48 unmittelbar vor den Disenaus-
tritts6ffnungen der Flachstrahldisen 12 angeordnet ist
und eine sich von der Diisenaustrittséffnung in Richtung
zur zu beschichtenden Oberflache 4 hin erstreckende
Leitflache 48.2 fur den jeweiligen Disenstrahl 18 des
aus einer Dlse austretenden Auftragsmediums 2 bildet.
Die Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung 48 stellt hier also
einen lippenartigen Fortsatz der Flachstrahldiisen 12
dar. Auf die genaue Ausgestaltung dieser besonderen
Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung 48 wird nachfolgend
noch nadher eingegangen werden.

Das Verteilrohr 10 besitzt im vorliegenden Fall eine
rechteckige Querschnittsform. Als Einzel-Auftragsdu-
sen 12 ausgestaliete schmale und im wesentlichen
rechteckige (auch runde, ovale oder andere geeignete
Formen sind méglich) Ausstrémbohrungen sind auf der
Schnittlinie zwischen zwei senkrecht zueinander ste-
henden Wandungsabschnitten des Verteilrohrs 10 vor-
gesehen. Diese Aussirdbmbohrungen besitzen in
Zusammenwirkung mit der Disenstrahl-Umlenkeinrich-
tung 48 weitgehend die Eigenschaften von Flachstrahl-
dusen, das heift, sie erzeugen jeweils einen flachen,
aufgefacherten Dusenstrahl 18 (siehe auch Fig. 6b).

Wie besonders gut in Verbindung mit der Fig. 6b zu
erkennen ist, die eine schematische Draufsicht der
erfindungsgemaéfen Vorrichtung von Fig. 6a zeigt, ist
jeder Einzel-Auftragsdise 12 (in der Fig. 6b sind aus
Grinden der Ubersichtlichkeit nur zwei benachbarte
Dusen dargestellt, die zur besseren Unterscheidung mit
12a und 12b bezeichnet sind) eine eigene separate
Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung 48 (hier: 48a und 48b)
zugeordnet. Bei letztgenannter Einrichtung handelt es
sich jeweils um eine an einer AuBenwand des rechtek-
kigen Verteilrohrs 10 befestigte Prallplatte, die im Rah-
men der vorliegenden Beschreibung jedoch zur
besseren Unterscheidung gegeniiber der weiter oben
genannten Prallplatte 36 als Pralleiste 48 bezeichnet
wird. Die Pralleiste 48 verfligt Gber einen Leitflachenab-
schnitt 48.2, der sich strémungstechnisch ginstig
unmittelbar an die Dulsenaustrittséffnung der Einzel-
Auftragsdise 12 anschlieBt. Der die Austrittséffnung
einer jeweiligen Einzel-Auftragsdise 12 verlassende
Dusenstrahl 18 strémt also direkt auf den Leitflachenab-
schnitt 48.2 der Pralleiste 48 und an diesem Abschnitt
48.2 entlang, wird dabei in Richtung auf die Walze 32
umgelenkt und verlaBt den Leitflachenabschnitt 48.2
und damit die Pralleiste 48 (hier: 48a und 48b) an deren
oberen freien Ende als schmaler, aufgefacherter lami-
narer Flachstrahl 18, . AnschlieBend verlauft der lami-
nare Flachstrahl 18, eine bestimmte Strecke durch die
freie Umgebungsatmosphéare und trifit dann auf die
Oberflache 4 der Walze 32. Wie in der Fig. 6a durch das
Bezugszeichen V angedeutet, sind die jeweils benach-
barten Dusenstrahl-Umlenkeinrichtungen beziehungs-
weise Pralleisten 48a, 48b versetzt zueinander
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angeordnet, so daB sich die jeweils von den benachbar-
ten Einzel-Auftragsdisen 12a und 12b ausgehenden
benachbarten gefacherten Flachstrahlen 18 (im nach-
folgenden analog zu den hier betrachteten zwei Diisen
12a, 12b und ihren jeweiligen Disenstrahl-Umlenkein-
richtungen 48a und 48b mit 183, und 18b, bezeichnet)
des Auftragsmediums 2 auf ihrem Weg zu der zu
beschichtenden Oberflache 4 hin nicht beriihren oder
durchdringen. Der Versatz V ist im vorliegenden Bei-
spiel demzufolge zweckmaBigerweise gréBer gleich der
Dicke der jeweiligen Flachstrahlen 18a;, 18b,.

In der Draufsicht gemaB Fig. 6b sind die gefacher-
ten Flachstrahlen 18a, 18b_ sowie Teilbereiche der
benachbarten Pralleisten 48a, 48b zu Anschauungs-
zwecken in die Betrachtungsebene geklappt dargestelit.
Die Auftrefflinien La, Lb der benachbarten Flachstrah-
len 18a;, 18b, sind ebenfalls in die Bildebene einge-
zeichnet. Es ist ersichtlich, das der in Laufrichtung der
Oberflache 4 gemessene Abstand Va der Auftrefflinien
La, Lb annahernd dem Versatz V der Pralleisten 48a,
48b entspricht, falls, wie hier angenommen, die Orien-
tierungen der Pralleisten 48a, 48b relativ zur Oberflache
4 und damit die in Seitenrichtung betrachteten Abstrahl-
winkel (&hnlich wie a in Fig. 1) der Flachstrahlen 183, ,
18b,_ relativ zur Oberflache 4 gleich sind. Der Abstand
Va kann beispielsweise durch Variieren der vorherge-
nannten Parameter verandert werden, wobei Va auch
gleich 0 werden kann, d.h. die Flachstrahlen 18a, 18b_
durchdringen sich dann beim Auftreffen auf die Oberfla-
che 4 an einer gemeinsamen Auftrefflinie. Die durch
eine derartige Konfiguration der Einzel-Auftragsdiisen
12 und ihrer zugehdrigen Duasenstrahl-Umlenkeinrich-
tungen 48a, 48b erzeugten benachbarten Einzel-Auf-
tragsbereiche kénnen sich aufgrund des aus der
Fortbewegung der laufenden Oberflache 4 resultieren-
den Uberlagerungseffekts in ihren jeweiligen Randbe-
reichen zumindest teilweise durchdringen (U), so daB
wahrend des Fortschreitens der laufenden Oberflache 4
eine geschlossene Auftragsmediumschicht Gber im
wesentlichen die gesamte Breite der zu beschichtenden
Oberflache 4 herstellbar ist.

Fig. 7 zeigt eine schematische, stark vereinfachte
Draufsicht auf einen wesentlichen Teilbereich einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung gemaB einer vierten
Ausfahrungsform. Diese Vorrichtung umfaBt mehrere,
d.h. im vorliegenden Fall zwei, sich in Breitenrichtung B
einer laufenden Materialbahn 4 erstreckende und aus
einer Vielzahl von Einzel-Auftragsdisen 12 (jeweils der
Materialbahn 4 zugewandt und in der Figur durch
Kreise angedeutet) gebildete Disenreihen R1, R2, die
in Langsrichtung der Materialbahn 4, die der in der
Zeichnung durch einen Pfeil angedeuteten Fortschritts-
richtung der Materialbahn 4 entspricht, beabstandet
sind. Die Disenreihe R1 verlauft hierbei im wesentli-
chen parallel zur Breitenrichtung B, wéhrend sich die
Duasenreihe R2 in einem Winkel B zur Breitenrichtung B
erstreckt. Bei diesem Ausflhrungsbeispiel summieren
sich die von den einzelnen Disenreihen R1, R2 ausge-
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stoBene Einzelmengen des Auftragmediums 2 wahrend
des Fortschreitens der laufenden Materialbahn 4 zu
einer erforderlichen Gesamtauftragsmenge. Zwischen
den Disenreihen R1 und R2 ist eine an sich bekannte
Zwischentrockeneinrichtung 50 vorgesehen, um den
bereits mittels der Dusenreihe R1 beschichteten Ober-
flachenbereich der Materialbahn 4 zwischenzutrock-
nen, bevor dieser die nachfolgende Dusenreihe R2
erreicht.

Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausfiihrungs-
beispiele, die lediglich der allgemeinen Erlauterung des
Grundgedankens der Erfindung dienen, beschrankt. Im
Rahmen des Schutzumfangs kénnen das erfindungsge-
maBe Verfahren und die erfindungsgemafe Vorrichtung
vielmehr auch andere als die oben beschriebenen Aus-
gestaltungsformen annehmen. Das Verfahren und die
Vorrichtung kénnen hierbei insbesondere Merkmale
aufweisen, die eine Kombination aus den jeweiligen
Einzelmerkmalen der zugehérigen Anspriche darstel-
len. Insbesondere kann die Vorrichtung auch ein oder
mehrere den Auftragsdisen vorgeschaltete Rakel- oder
Reinigungsrakeleinrichtungen und dergleichen aufwei-
sen. In zumindest einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsvariante der Erfindung ist beispielsweise
vorgesehen das Auftragsmedium durch zwei oder meh-
rere sich in Breitenrichtung der Oberflache und/oder in
einem Winkel dazu erstreckende, aus den Einzel-Auf-
tragsdisen gebildete Dulsenreihen, die jeweils in
Langsrichtung der Oberflache voneinander beabstan-
det sind, aufzutragen, wobei sich von den einzelnen
Dusenreihen ausgestoBene Einzelmengen des Auftrag-
mediums wahrend des Fortschreitens der laufenden
Oberflache zu einer erforderlichen Gesamtauftrags-
menge summieren. Der Auftrag kann auch hierbei
grundsétzlich sowohl ohne als auch mit UberschuB
erfolgen.

Uberdies ist es denkbar, daB die Einzel-Auftragsdii-
sen zwei oder mehrere sich in Breitenrichtung der Ober-
flache und/oder in einem Winkel dazu erstreckende
Dusenreihen bilden, die in der Art einer Serienschal-
tung jeweils in Langsrichtung der laufenden Oberflache,
d.h. in oder gegen deren Bewegungsrichtung, vonein-
ander beabstandet sind. Bei dieser Konfiguration bietet
es sich auch an zwischen mindestens zwei hintereinan-
der liegenden Dusenreihen eine an sich bekannte Zwi-
schentrockeneinrichtung zum Zwischentrocknen der
bereits durch die vorangegangene Dusenreihe
beschichteten Oberflache vorzusehen. Neben den
oben erlauterten Ausgestaltungsvarianten der Disen-
strahl-Umlenkeinrichtung umfaBt die Erfindung auch
solch eine Variante, bei der eine separate Diisenstrahl-
Umlenkeinrichtung nur fir bestimmte Flachstrahldisen
aus der Gesamtzahl der vorhandenen Flachstrahldlsen
bereitgestellt wird. Im Gbrigen kann die auf die Disen-
strahlrichtung bezogene Lange der Disenstrahl-
Umlenkeinrichtung variabel einstellbar sein. Zudem ist
durch eine bestimmte 6rtliche L&ngenvorgabe der
Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung deren Wirkung auf den
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Duasenstrahl beeinfluBbar.

Bezugszeichen in den Ansprichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen dienen lediglich dem bes-
seren Verstandnis der Erfindung und sollen den
Schutzumfang nicht einschranken.

Bezugszeichenliste

Es bezeichnen:

(o) - \ V]

10.2
10.4
12
12a
12b
14

16
18
18,
183L
18b,
20
22
24
26
28

30
32
34
36
38
40
42
44
46
48
48.2
48a

48b

sy

flissiges oder pastéses Auftragsmediums
Materialbahn / laufende Oberflache
Stutzwalze

Tragbalken

Verteilrohr

Innenrohr / Zuflhrkanal

Rohrmantel

Einzel-Auftragsdiisen

Einzel-Auftragsdiise

Einzel-Auftragsdiise

Rakeleinrichtung / Egalisierungseinrichtung /
Rakelstab

Abdeck- und Sammelbleche

Freistrahl / Diisenstrahl

Laminarer Dusenstrahl / laminarer Flachstrahl
Laminarer Dusenstrahl / laminarer Flachstrahl
Laminarer Dusenstrahl / laminarer Flachstrahl
Steuer- und/oder Regeleinrichtung
elektrostatische Aufladungseinrichtung
Antihaftbeschichtung

Verstellbewegung des Tragbalkens 8
Luftgrenzschicht-Entfernungseinrichtung /
Schaber

Luftgrenzschicht

Auftragswalze

Kahiwasser

Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung / Prallplatte
Halterung

Erste Stellglieder

Achse

Zweite Stellglieder

Auftragsmediumkreislauf
Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung / Pralleiste
Leitflache / Leitflachenabschnitt

Einzelne Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung /
Pralleiste
Einzelne
Pralleiste
Zwischentrockeneinrichtung

Verstellbarkeit von o

Austrittswinkel von 18

Winkel

Auftragseinrichtung

Breite der Materialbahn 4

Distanz zwischen 12 und 4

Distanz zwischen 12 und 36

Distanz zwischen 12 und Auftreffpunkt auf 36
Erste Bezugsebene

Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung  /

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

E2 Zweite Bezugsebene

La Auftrefflinie von 18a,

Lb Auftrefflinie von 18b_

R1 Dusenreihe

R2 Dusenreihe

U sich durchdringende Randbereiche von 18

\ Versatz

Va Abstand

Patentanspriiche

1. Verfahren zum direkien oder indirekten ein- oder

beidseitigen Auftragen eines flissigen oder pasté-
sen Auftragmediums (2) auf eine laufende Oberfla-
che (4), wobei

- das Auftragsmedium (2) mittels einer Vielzahl
von in Breitenrichtung (B) und/oder Léngsrich-
tung der Oberflache (4) voneinander beabstan-
det nebeneinander und/oder hintereinander
angeordneten und deutlich von der Oberflache
(4) distanzierten (D) Einzel-Auftragsdusen (12,
12a, 12b), aus denen das Auftragsmedium (2)
jeweils austritt, in einer Vielzahl von Einzel-Aui-
tragsbereichen auf die Oberflache (4) aufgetra-
gen wird,

- wobei sich jeweils benachbarte Einzel-Auf-
tragsbereiche in ihren jeweiligen Randberei-
chen zumindest teilweise durchdringen (U), so
daB eine Auftragsmediumschicht Uber im
wesentlichen die gesamte Breite (B) der zu
beschichtenden Oberflache (4) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Oberflache (4) und/oder das Auftragsmedium
(2) vor und/oder wahrend des Aufspriihens elekiro-
statisch aufgeladen (22) wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet durch

Variieren einer AusstoBcharakteristik und/oder
einer Menge des ausgestoBenen Auftragmediums
(2) von einer oder mehreren der Vielzahl von Ein-
zel-Auftragsdiisen (12) zur Erzeugung eines
gewulnschten Quer- und/oder Langsprofils der Auf-
tragsmediumschicht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriiche,

gekennzeichnet durch

Variieren (26) des Abstandes (D) der Einzel-Auf-
tragsduse (12) relativ zur laufenden Oberflache (4).

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB
das Auftragsmedium (2) im wesentlichen ohne



10.

11.
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UberschuB auf die Oberflache (4) aufgetragen und
dazu nur soviel Auftragsmedium (2) von den Einzel-
Auftragsdisen (12) ausgestoBen wird, wie fir den
Aufbau der vorgegebenen Schichtdicke erforderlich
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

das Auftragsmedium (2) im UberschuB aufgetragen
wird, wobei die Menge des Auftragsmediums (2)
dem 2 bis 5-fachen des zu erzielenden Endauftrags
entspricht.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daB

das im UberschuB aufgetragene Auftragsmedium
(2) mittels wenigstens eines Rakelelementes (14)
abgerakelt und in einen Auftragsmediumkreislauf
(46) zuriickgefihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

das auf die laufende Oberflache (4) aufgetragene
Auftragsmedium (2) mittels wenigstens einer Egali-
sierungseinrichtung (14) egalisiert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Auftragsmedium (2) durch zwei oder mehrere
sich in Breitenrichtung der Oberflache (4) und/oder
in einem Winkel (f) dazu erstreckende, aus den
Einzel-Auftragsdiisen (12) gebildete Dusenreihen
(R1, R2), die jeweils in Langsrichtung der Oberfla-
che (4) voneinander beabstandet sind, aufgetragen
wird, wobei sich von den einzelnen Dusenreihen
ausgestoBene Einzelmengen des Auftragmediums
(2) wahrend des Fortschreitens der laufenden
Oberflache (4) zu einer erforderlichen Gesamtauf-
tragsmenge summieren.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

jeweilige Diisenstrahlen (18) des aus einer jeweili-
gen Einzel-Aufiragsdiise (12) austretenden Auf-
tragsmediums (2) vor dem Auftreffen auf die
laufende Oberflache (4) vergleichmaBigt (36, 48)
werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die jeweiligen Dusenstrahlen (18) des aus einer
jeweiligen Einzel-Auftragsdiise (12) austretenden
Auftragsmediums (2) vor dem Auftreffen auf die lau-
fende Oberflache (4) umgelenkt (36, 48, 48a, 48b)
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
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werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Auftragsmedium (2) in Form von laminaren
Flachstrahlen (18, 18a;, 18b) auf die laufende
Oberflache (4) aufgetragen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

eine von der laufenden Oberflache (4) mitge-
schleppte Luftgrenzschicht (30) bezogen auf die
Laufrichtung der Oberflache (4) vor den Einzel-Auf-
tragsdisen (12) entfernt (28) wird.

Vorrichtung zum direkten oder indirekten ein- oder
beidseitigen Auftragen eines flissigen oder past6-
sen Auftragsmediums (2) auf eine laufende Ober-
flache (4), umfassend

eine Vielzahl von bezogen auf die Breitenrichtung
(B) und/oder Langsrichtung der Oberflache (4) von-
einander beabstandet nebeneinander und/oder
hintereinander angeordneten Einzel-Auftragsdiisen
(12), aus denen jeweils das Auftragsmedium (2)
austritt, und die deutlich von der Oberflache (4)
distanziert (D) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einzel-Auftragsdisen (12) zwei oder mehrere
sich in Breitenrichtung der Oberflache (4) und/oder
in einem Winkel dazu erstreckende Dusenreihen
bilden, die jeweils in Langsrichtung der Oberflache
(4) voneinander beabstandet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, daB

zwischen mindestens zwei Disenreihen eine an
sich bekannte Zwischentrockeneinrichtung (50)
zum Zwischentrocknen der beschichteten Oberfla-
che (4) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die AusstoBcharakteristik und/oder die AusstoB-
menge der Einzel-Auftragsdisen (12) einstellbar
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Abstand (D) der Einzel-Auftragsdisen (12) zur
Oberflache (4) einstellbar (26) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-



20.

21.

22,

23.

24,

25.

26.

27.
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genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einzel-Auftragsdisen als Flachstrahldlsen (12)
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einzel-Auftragsdisen (12) mit einer Antihaftbe-
schichtung (24) versehen und/oder zumindest teil-
weise aus einem Werkstoff mit Antihafteigen-
schaften hergestellt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

ein zwischen

- einer durch eine jeweilige Einzel-Auftragsdiise
(12) gelegten erste Bezugsebene (E1) und

- einer durch eine Mittelachse eines jeweiligen
Dusenstrahls (18) gelegten zweiten Bezugs-
ebene (E2)
gemessener Austrittswinkel (o) des aus einer
jeweiligen Einzel-Auftragsdise (12) austreten-
den Dulsenstrahls (18) kleiner gleich 30° ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Austrittswinkel (o) verstellbar (52) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einzel-Auftragsdisen (12) als Zungendisen
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einzel-Auftragsdisen (12) als Spriihdisen
und/oder Zerstaubungsdiisen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einzel-Auftragsdiisen (12) als Hochrotations-
Glockenspruheinrichtung ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einzel-Auftragsdlsen (12) mit einer Luftbeimi-
schungseinrichtung versehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB
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28.

29,

30.

31.

32.

33.

20

zwischen den Einzel-Auftragsdiisen (12) und der
laufenden Oberflache (4) wenigstens eine Dlsen-
strahl-VergleichméaBigungseinrichtung (36, 48) vor-
gesehen ist, die den jeweiligen Diisenstrahl (18)
des aus einer jeweiligen Einzel-Auftragsdise (12)
austretenden Auftragsmediums (2) vergleichma-
Bigt.

Vorrichtung einem oder mehreren der vorherge-
nannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

zwischen den Einzel-Auftragsdiisen (12) und der
laufenden Oberflache (4) wenigstens eine Dlsen-
strahl-Umlenkeinrichtung (36, 48, 48a, 48b) vorge-
sehen ist, die den jeweiligen Diisenstrahl (18) des
aus einer jeweiligen Einzel-Auftragsduse (12) aus-
tretenden Auftragsmediums (2) in Richtung auf die
laufende Oberflache (4) umlenkt.

Vorrichtung nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet, daB

jeder Einzel-Auftragsdiise (12a, 12b) mindestens
eine separate Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung
(48a, 48b) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet, daB

den Einzel-Auftragsdiisen (12) eine gemeinsame
Umlenkeinrichtung (36) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die Geometrie der Disenstrahl-Umlenkeinrich-
tung (36), und/oder

- die Anordnung der Dusenstrahl-Umlenkein-
richtung (36) relativ zur laufenden Oberflache
(4) und/oder relativ zu einer jeweiligen Einzel-
Auftragsdise (12)
einstellbar (40, 44) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung (36) von den
Einzel-Auftragsdisen (12) beabstandet (D1) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung (48; 48a, 48b)
unmittelbar vor der Diisenaustrittséffnung der Ein-
zel-Auftragsdlsen (12a, 12b) angeordnet ist und
eine sich von der Disenaustrittséffnung in Richtung
zur zu beschichtenden Oberflache (4) hin erstrek-
kende Leitflache (48.2) fur den Dusenstrahl (18)



34.

35.

36.

37.

38.

39.
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des austretenden Auftragsmediums (2) bildet.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

jeweils benachbarte Dusenstrahl-Umlenkeinrich-
tungen (48a, 48b) versetzt (V) zueinander angeord-
net sind, so daB sich von den Einzel-Auftragsdisen
(12a, 12b) ausgehende benachbarte Disenstrah-
len (18a;, 18b.) des Auftragsmediums (2) auf
ihrem Weg zur zu beschichtenden Oberflache (4)
hin nicht berthren oder durchdringen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Dusenstrahl-Umlenkeinrichtung als Prallplatte
(36, 48) ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

diese wenigstens eine elektrostatische Aufladungs-
einrichtung (22) zum elektrostatischen Aufladen
der laufenden Oberflache (4) und/oder des Auftrag-
mediums (2) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

den Einzel-Auftragsdisen (12) bezogen auf eine
Laufrichtung der laufenden Oberflache (4) minde-
stens eine Luftgrenzschicht-Entfernungseinrich-
tung (28) vorgeschaltet ist, die eine von der
laufenden Oberflaiche (4) mitgeschleppte Luft-
grenzschicht (30) entfernt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

diese ein mit den Einzel-Auftragsdisen (12) kom-
munizierendes Verteilrohr (10) zum Zuleiten des
Auftragsmediums (2) zu den Einzel-Auftragsdlsen
(12) besitzt, das mit einer Antihaftbeschichtung (24)
versehen und/oder zumindest teilweise aus einem
Werkstoff mit Antihafteigenschaften hergestellt ist.

Verwendung einer Vielzahl von bezogen auf eine
Breitenrichtung (B) und/oder Langsrichtung einer
laufenden Oberflache (4) voneinander beabstandet
nebeneinander und/oder hintereinander angeord-
neten Einzel-Auftragsdisen (12), aus denen jeweils
ein flissiges oder pastdses Auftragsmedium (2)
austritt, und die deutlich von der Oberflache (4)
distanziert (D) sind, zum direkien oder indirekien
ein- oder beidseitigen Auftragen des Auftragmedi-
ums (2) auf die laufende Oberflache (4).
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