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(54) Vorrichtung zum Auftragen von Substanzen auf bahnférmiges Material

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen von Substanzen auf bahnférmiges Material wel-
che ein Maschinengerist (16) umfasst, eine langge-
streckte, rohrférmig ausgebildete rotierend angeriebe-
ne Hauptwalze (6), mindestens eine Auftragsrolle (8),
eine innerhalb der Hauptwalze (6) sich erstreckende,
magnetische Anpresseinrichtung (7) zum Anpressen
der Auftragsrolle (8) an die Hauptwalze (6), eine Zuflhr-
einrichtung (10) zum Benetzen der Auftragsrolle (8) mit
der aufzutragenden Substanz, und mindestens eine
weitere Rolle/Walze (1,2,3), die in einem Abstand zur
Auftragsrolle (8) am Umfang der Hauptwalze (6) ange-
ordnet ist, wobei das bahnférmige Material (4) zwischen
der Rolle/Walze (1,2,3) und der Hauptwalze (6) hin-
durchgefiihrt und durch die Rolle/Walze (1,2,3) in Kon-
takt mit der Hauptwalze (6) bringbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Auftragen von Substanzen auf bahnférmiges Material.
Derartige Auftrags- und Beschichtungsmaschinen sind
bekannt und umfassen eine Uber die Breite des bahn-
férmigen Materials sich erstreckende Auftragswalze,
welche die in einer Auftragswanne enthaltene Substanz
auf dem bahnférmigen Material auftréagt, wobei das Ma-
terial zwischen der Auftragswalze und einer Gegenan-
lagewalze hindurchgefiihrt wird. Dabei ist es ferner be-
kannt, dass die Auftragswalze mittels eines langge-
streckten Magnetbalkens magnetisch gegen die Ge-
genanlagewalze gepresst wird. Eine derartige Vorrich-
tung ist z. B. in der EP 0 901 839 A1 offenbart.

[0002] Als Nachteil dieses direkten Auftragsverfah-
rens wird gesehen, dass die Auftragswalze einer Ande-
rung der zu verarbeitenden Bahnbreite des Materials
angepasst werden muss. Dazu muss die Maschine still-
gesetzt und die Auftragswalze ausgetauscht werden.
[0003] Beieinem Wechsel der Auftragssubstanz oder
einer Reinigung der Auftragswanne muss die Maschine
ebenfalls stillgesetzt und die Auftragswanne ausgebaut
werden. Zuvor muss jedoch die Materialbahn entfernt
werden. Dies ist ein erheblicher Nachteil.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung zum Auftragen von Substanzen auf bahn-
férmiges Material derart weiterzubilden, dass, unabhan-
gig von der verarbeiteten Bahnbreite der Materialbahn,
kein Wechsel der Auftragsrolle vorgenommen werden
muss. Eine weitere Aufgabe besteht darin, dass mit nur
geringem Aufwand und ohne entfernen der Material-
bahn ein Wechsel der Auftragssubstanz bzw. ein Aus-
tausch und eine Reinigung der Auftragswanne mdglich
ist.

[0005] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
des unabhangigen Patentanspruchs geldst.

[0006] Erfindungsgemal umfasst die Vorrichtung ein
MaschinengerUst, eine langgestreckte, rohrférmig aus-
gebildete, rotierend angeriebene Hauptwalze, minde-
stens eine Auftragsrolle, eine innerhalb der Hauptwalze
sich erstreckende, magnetische Anpresseinrichtung
zum Anpressen der Auftragsrolle an die Hauptwalze, ei-
ne Zufuhreinrichtung zum Benetzen der Auftragsrolle
mit der aufzutragenden Substanz und mindestens eine
weitere Rolle/ Walze, die in einem Abstand zur Auftrags-
rolle am Umfang der Hauptwalze angeordnet ist, wobei
das bahnférmige Material zwischen der Rolle/Walze
und der Hauptwalze hindurchgefiihrt und durch die Rol-
le/Walze in Kontakt mit der Hauptwalze bringbar ist.
[0007] Die Erfindung sieht also vorteilhaft eine indi-
rekte Beschichtung der Rollenware, d. h. des bahnfér-
migen Materials, vor. Den wesentlichen Vorteil gegen-
Uber dem Stand der Technik stellt dabei neben der indi-
rekten Art der Beschichtung und der kostengunstigen
Bauart insbesondere die erreichbare Unabhangigkeit
von der Bahnbreite der zu beschichtenden Material-
bahn dar. Da die Hauptwalze durch die Auftragsrolle
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permanent neu mit der Auftragssubstanz beschichtet
wird, kann kein Eintrocken bzw. Antrocknen der Auf-
tragssubstanz an der Hauptrolle stattfinden. Es entfal-
len auch bei fliegendem Wechsel des zu beschichten-
den Materials mit unterschiedlichen Breiten das ubli-
cherweise notwendige rasche Umstellen des Magne-
tanpresssystems bzw. die Anpassung der Breite der
Auftragsrolle an die Breite der Materialbahn.

[0008] Ein weiterer Vorteil der indirekten Beschich-
tung ist die dadurch mdgliche héhere Durchlaufge-
schwindigkeit der Materialbahn.

[0009] GemaR einer ersten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, die Oberflachengeschwindigkeit
der Hauptwalze mit der darauf befindlichen Auftrags-
substanz unterschiedlich zur Oberflachengeschwindig-
keit des bahnférmigen Materials zu wéhlen, insbeson-
dere die Oberflachengeschwindigkeit der Hauptwalze
um bis zu 40% geringer zu halten verglichen mit der
Oberflachengeschwindigkeit des bahnférmigen Materi-
als. Die Einstellbarkeit dieses Geschwindigkeitsunter-
schiedes soll von Null bis zu 100% im Vor- als auch
Nachlauf mdéglich sein.

Als typische Werte kénnen beispielsweise 100 m/min
Oberflachengeschwindigkeit der Hauptwalze und 150
bis 200 m/min Geschwindigkeit des bahnférmigen Ma-
terials genannt, wobei die Geschwindigkeiten von Still-
stand bis Sollgeschwindigkeit beliebig regelbar sein
mussen.

Diese Maflnahme fiihrt zu einer entsprechend geringe-
ren und/oder gleichmafigeren Schichtdicke der Auf-
tragssubstanz auf der Materialbahn.

[0010] Ineiner bevorzugten Ausbildung der Erfindung
kann die Auftragsrolle antreibbar ausgertstet werden,
so dass die Relativgeschwindigkeit der Auftragsrollen-
oberflache zur Hauptwalzenoberflache regelbar ist und
dadurch die Dicke der Auftragsschicht beeinflusst bzw.
auf die Konsistenz (dynamische Viskositat und Tixotro-
pie) eingegangen werden kann.

[0011] Dabei kann die Auftragsrolle auch durch zwei
oder mehrere Ubereinander oder nebeneinander ange-
ordneten Auftragsrollen ersetzt werden, wodurch eine
indirekte Beaufschlagung der Hauptwalze mit der Auf-
tragssubstanz und damit der Schwall (Keil) der Auf-
tragssubstanz im Bereich des sich verengenden Ein-
laufzwickels reduziert bzw. ganz vermieden werden
kann. Dabei werden beide Ubereinander oder nebenein-
ander angeordneten Auftragsrollen durch das Magnet-
system an die Hauptwalze gepresst. Die vorzugsweise
zwei Auftragsrollen kdnnen hierbei in radialer Richtung
zur Hauptwalze im wesentlichen hintereinander- oder
nebeneinanderliegend angeordnet sein. Fir den Fall,
dafd die beiden Auftragsrollen radial zur Hauptwalze ne-
beneinander auf einem Umkreis liegen, kdnnen die Auf-
tragsrollen voneinander beabstandet sein, wohingegen
die Abstandsrollen keinen gegenseitigen Abstand auf-
weisen, wenn sie radial zur Hauptwalze hintereinander
angeordnet sind.

[0012] In einer ersten Variante ist vorgesehen, dass
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die Rolle/Walze als Anlegewalze ausgebildet ist, die zu-
sammen mit einer weiteren Anlegewalze das bahnfor-
mige Material in Kontakt mit der Hauptwalze bringt. Das
Auftragsmedium wird also von der magnetisch ange-
pressten Auftragsrolle auf die Hauptwalze Ubertragen
und von dort durch die Relativgeschwindigkeit von
Hauptwalze zum bahnférmigen Material ber eine Kon-
taktstrecke, die abhangig ist von der Position der Anle-
gewalzen, auf das Material Ubertragen. Der Vorteil ist
die kostenglnstige Herstellung der Auftragsrolle. Wei-
terhin erfolgt die Ubertragung der aufzutragenden Sub-
stanz durch das Magnetsystem in Verbindung mit der
Auftragsrolle auf die Hauptwalze sehr gleichmaRig.
[0013] Ineineranderen Ausflihrungsformist vorgese-
hen, dal® die Rolle/Walze als Anpressrolle ausgebildet
ist, die mittels einer magnetischen Anpresseinrichtung
gegen die Hauptwalze pressbar ist. Vorteil hierbei ist,
dass die Aufbringung der Substanz auf das bahnférmi-
ge Material hier quasi zwangsweise erfolgt, wobei durch
das Magnetsystem eine Einstellung des Anpressdruk-
kes der Anpressrolle sehr gut definierbar ist und der An-
pressdruck insbesondere nicht von der Spannung des
bahnférmigen Materials Uber die Breite generell abhan-
gig ist.

[0014] Vorzugsweise ist die Zufiihreinrichtung flr die
aufzutragende Substanz als Auftragswanne ausgebil-
det, die zusammen mit der Auftragsrolle in Langsrich-
tung gegeniber der Hauptwalze verschiebbar und
schubladenartig aus der Vorrichtung ausziehbar ist.
Dieses seitliche Ausziehen der Auftragswanne, gegen-
Uber dem bekannten Ausbau nach vorne aus der Vor-
richtung, hat den Vorteil, dass fir einen Wechsel der
Auftragssubstanz bzw. im Falle von Reinigungsarbeiten
an der Auftragswanne das bahnférmige Material nicht
mehr entfernt werden muss. Durch die seitlich offene
und zugangliche Konstruktion kann deshalb auch eine
Entleerung der Wannen in eingebautem Zustand erfol-
gen. Vorteilhaft ist die Auftragswanne im eingefahrenen
Zustand kippbar ausgefihrt, so daR eine einfache und
rasche Entleerung der aufzutragenden Substanz mdg-
lich ist.

Gemass dem Stand der Technik mussten volle bzw. mit
Auftragssubstanzen gefiilite Wannen mihsam und
sorgfaltig zum Entleeren transportiert werden.

[0015] Generell gesagt ist bei der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung ein seitlich offener Zugriff auf die Stirn-
seite der Rollen/Walzen bzw. der Auftragswanne mog-
lich.

[0016] Vorteilhaft ist die Hauptwalze mittels Aul3en-
ringlagern offen am Maschinengerust gelagert. Diese
AuBenlagerung bietet gegenliber dem Stand der Tech-
nik den Vorteil der besseren Kiihlung des im Inneren der
Hauptwalze angeordneten Magnetsystems, da eine
freie Luftzirkulation innerhalb der Hauptwalze méglich
ist. Eine UbermaRige Erwdrmung des Magnetsystems
reduziert dessen Leistung, was durch die offene Bau-
weise der Hauptwalze nun verringert oder vermieden
werden kann. Der bevorzugte Durchmesser der Haupt-
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walze betragt 400 mm.

[0017] Ineinerbevorzugten Ausbildung der Erfindung
sind Randabstreifrakeln vorgesehen, die seitlich an der
Auftragsrolle verschiebbar angeordnet sind und in defi-
nierten Bereichen an der Auftragsrolle anliegen. Mittels
der beiden seitlich angeordneten Randabstreifrakeln
wird die aufzutragende Substanz seitlich an den Ran-
dern von der Auftragsrolle abgestreift derart, dal® die
Hauptwalze nur in einem gewilinschten und einfach ein-
stellbaren Bereich mit der Auftragssubstanz beschichtet
wird und folglich die Materialbahn nur auf dem ge-
wiinschten Bereich mit der Auftragssubstanz versehen
wird. Es ergeben sich so einstellbare, nicht beschichtete
Randbereiche auf der Materialbahn.

[0018] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfuhrungsbeispielen mit Bezugnahme auf mehrere
Zeichnungsfiguren naher beschrieben. Dabei ergeben
sich weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungsgebie-
te der Erfindung.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1: schematisch einen Schnitt durch die Vorrich-
tung in einer ersten Ausflihrungsform;

Fig. 2: schematisch einen Schnitt durch die Vorrich-
tung in einer zweiten Ausfihrungsform;

Fig. 3: eine vereinfachte Vorderansicht der Vorrich-
tung;

Fig. 4: schematisch einen Schnitt durch die Vorrich-
tung im Bereich der Auftragsrolle mit zusatz-
licher Randabstreifrakel;

Fig. 5: schematisch eine Draufsicht auf die Auf-
tragsrolle mit Radabstreifrakeln;

Fig. 6: eine perspektivische Ansicht des Maschi-
nengestells mit darin gelagerter Hauptwal-
ze.

[0020] Figur 1 zeigt eine erste Ausfliihrungsform der

erfindungsgemaflen Auftragsmaschine. Kernstiick ist
die Hauptwalze 6, die offen am Maschinengerist 16
(Fig. 3) gelagert ist. Dies gestattet den Zugriff auf die
innen hohl ausgebildete Hauptwalze 6. In der Hauptwal-
ze 6 ist, in Langsrichtung gesehen, ein Magnetsystem
7 angeordnet, welches aus einer Vielzahl von Magnet-
spulen besteht. Das Magnetsystem 7 wirkt auf eine, un-
terhalb der Hauptwalze 6 angeordnete, Auftragsrolle 8
und drlickt bzw. zieht diese in Kontakt mit der Hauptwal-
ze 6. Unterhalb der Auftragsrolle 8 befindet sich eine
Auftragswanne 10, die mit einer Beschichtungssub-
stanz, z. B. Klebstoff, gefillt ist, wobei die Auftragsrolle
8 teilweise in die Beschichtungssubstanz eintaucht. Mit-
tels einer Zufiihrung 9 fir die Auftragssubstanz kann die
Auftragswanne entsprechend befiillt werden. Ein Uber-
schuss von Auftragssubstanz wird durch eine Uberlauf-
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wanne bzw. Rucklaufwanne 12 aufgefangen und wieder
in den Kreislauf zuriickgefiihrt. Die Auftragswanne 10
kann in vertikaler Richtung durch eine Verstelleinrich-
tung 11 verstellt werden, wodurch die Eintauchtiefe der
Auftragsrolle 8 in die Auftragssubstanz eingestellt wer-
den kann.

[0021] Oberhalb der Hauptwalze sind vorzugsweise
zwei Anlegewalzen 1, 3 angeordnet, liber welche die zu
beschichtende Materialbahn 4 gefiihrt ist. Die Anlage-
walze 3 ist linear bis zu einem Maximalanschlag 13 ver-
stellbar, wodurch die Materialbahn 4 in Kontakt mit der
Hauptwalze 6 bringbar ist.

[0022] Die Hauptwalze 6 istin der angegebenen Pfeil-
richtung rotierend angetrieben, wobei die Materialbahn
4 mit der entsprechenden Geschwindigkeit der Haupt-
walze 6 an deren Oberflache vorbeigefihrt wird.
[0023] Die in der Auftragswanne 10 befindliche Auf-
tragssubstanz wird von der Auftragsrolle 8 aufgenom-
men, die vom Magnetsystem 7 an die Hauptwalze 6 ge-
drickt wird. Dadurch wird die Auftragssubstanz 15 auf
die Oberflache der Hauptwalze 6 Gbertragen. Die Auf-
tragswalze 8 lauft passiv mit der Hauptwalze 6 mit, kann
aber auch einen eigenen Antrieb aufweisen, so dal die-
se mit einer definierten Relativgeschwindigkeit zur
Hauptwalze 6 lauft. Die Auftragssubstanz 15 wird von
der Hauptwalze 6 mitgenommen und auf die Material-
bahn 4 (bertragen, die ebenfalls mit einer Relativge-
schwindigkeit zur Hauptwalze an dieser entlang lauft.
Das Beschichten der Materialbahn geschieht innerhalb
einer Kontaktstrecke 14, deren Lange im wesentlichen
von der Position der Anlegewalze 4 abhangt.

[0024] Eine zweite Ausfiihrungsform der Erfindung ist
in Figur 2 gezeigt. Im Vergleich mit Figur 1 sind hierbei
gleiche Bauteile mit gleichen Bezugsziffern versehen.
Die Funktionsweise der Hauptwalze 6, der Auftragsrolle
8 und der Auftragswanne 10 und deren zugehdrigen Tei-
le entspricht der in Zusammenhang mit Figur 1 be-
schriebenen Funktionsweise. Unterschiedlich ist die Art
und Weise der Ubertragung der Auftragssubstanz 15
von der Hauptwalze 6 auf die Materialbahn 4. Es sind
wiederum die Anlegewalzen 1 und 3 vorgesehen, die
hier jedoch hauptsachlich als Umlenkwalzen arbeiten.
Zusatzlich ist zwischen den Anlagewalzen 1, 3 eine An-
pressrolle 2 vorgesehen, welche Uber ein zweites Ma-
gnetsystem 5 mit definierbarer Kraft an die Hauptwalze
6 anpressbar ist. Das Magnetsystem 5 ist ebenfalls in-
nerhalb der Hauptwalze 6 angeordnet und kann mitdem
Magnetsystem 7 eine Einheit bilden. Durch die Anpress-
rolle 2 wird nun die Materialbahn 4 mit definierter Kraft
an die Hauptwalze 6 gepresst, wodurch die Ubertra-
gung der auf der Hauptwalze 6 befindlichen Auftrags-
substanz 15 auf die Materialbahn 4 definiert gesteuert
werden kann. Je nach Anpressdruck der Anpresswalze
2 kann die Beschichtungsstarke auf der Materialbahn 4
gesteuert werden. Die Ubertragung der Auftragssub-
stanz von der Hauptwalze 6 auf das Papier erfolgt also
zwangsweise und ist insbesondere nicht abhangig von
der Spannung der Materialbahn iber deren Breite ge-
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sehen. Auch bei dieser Ausfihrungsform kann die Re-
lativgeschwindigkeit zwischen Hauptwalze 6 und Mate-
rialbahn 4 regelbar sein, durch unterschiedliche An-
triebsgeschwindigkeiten der Hauptrolle 6 und der Mate-
rialbahn 4.

[0025] Beide in den Figuren 1 und 2 dargestellten
Ausfiihrungsformen zeichnen sich durch eine indirekte
Ubertragung der Auftragssubstanz auf die Materialbahn
aus, da die Auftragssubstanz zunachst von der Auf-
tragsrolle 8 auf die Hauptwalze 6 Gbertragen wird und
in einem zweiten Schritt von der Hauptwalze 6 auf die
Materialbahn.

[0026] Der grundsatzliche Aufbau der Auftragsma-
schine kann Figur 3 enthommen werden, wo ersichtlich
ist, daf} die Auftragsmaschine eine platzsparende An-
ordnung besitzt. Die Hauptwalze 6 ist an einem Maschi-
nengeriist 16 offen gelagert. Aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit sind die Anlegewalzen 1, 3 sowie die An-
pressrolle 2 nicht gezeigt. Diese werden je nach Aus-
fuhrungsform oberhalb der Hauptwalze 6 angeordnet.
Innerhalb der Hauptwalze sind die Magnetsysteme 7, 5
angeordnet.

[0027] Unterhalb der Hauptwalze 6 befindet sich die
Auftragswanne 10, in welcher die Auftragsrolle 8 (nicht
gezeigt) angeordnet ist. Mittels der Verstelleinrichtung
11 kann die Auftragswanne 10 in vertikaler Richtung 18
verstellt werden. Mittels der Wannenverstellung 17 kann
die Auftragswanne 10 zusammen mit der Auftragsrolle
8 seitlich in Pfeilrichtung 19 aus dem Maschinengestell
16 herausgezogen und eingefiihrt werden. Dieses seit-
liche Herausziehen der Auftragswanne 10 bzw. Auf-
tragsrolle 8 hat ferner noch den Vorteil, dafl eine Stu-
fenanordnung von mehreren Maschinen mdéglich ist.
Durch die Méglichkeit der seitlichen Wannenmanipula-
tion kann eine treppenférmige Bauweise mehrerer Auf-
tragsmaschinen erfolgen.

[0028] Durch die Verstellmoglichkeiten von Auftrags-
wanne 10 und Auftragsrolle 8 in vertikaler Richtung 18
und horizontaler Richtung 19 ergibt sich trotz kompakter
Bauweise der Auftragsmaschine eine gute Zugénglich-
keit fir Wartungs- und Reparaturarbeiten.

[0029] In den Figuren 4 und 5 ist die Mdglichkeit dar-
gestellt, an beiden Seiten der Auftragsrolle 8 eine Rand-
abstreifrakel 20 anzuordnen, welche an der Auftragsrol-
le 8 anliegt und die auf die Hauptwalze aufzutragenden
Substanz 15 seitlich an den Randern der Auftragsrolle
8 abstreift. Die Bereiche 21 an den Réndern der Auf-
tragsrolle 8 bleiben demnach frei von Auftragssubstanz
16, so daB} dort auch keine Auftragssubstanz 15 auf die
Hauptwalze 6 aufgebracht wird.

Die Randabstreifrakeln 20 sind parallel zur Langser-
streckung der Auftragsrolle 8 verschiebbar, wie es mit
den Doppelpfeilen 23 in Figur 5 angedeutet ist. Dadurch
ist die Breite des wirksamen Bereichs 21 der Randab-
streifrakeln 20 auf der Auftragsrolle 8 einstellbar. Die
Hauptwalze 6 wird nur in dem gewtlinschten und einfach
einstellbaren Bereich 22 mit der Auftragssubstanz 15
benetzt, so dal’ die Materialbahn 4 ebenfalls nurim ge-
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wiinschten, eingestellten Bereich 22 mit der Auftrags-
substanz beschichtet wird.

[0030] Die Randabstreifrakeln 20 bestimmen also die
Breite des mit der Auftragssubstanz 15 beschichteten
Bereiches 22 der Materialbahn, wobei die Rénder der
Materialbahn 4 z.B. in einem Bereich von 50 mm von
der Auftragssubstanz 15 freigehalten werden kénnen.
[0031] Figur 6 zeigt, dal’ die Hauptwalze 6 mittels Au-
Renringlagern 24 offen am Maschinengerust 16 gela-
gert ist. Diese Aulenlagerung bietet gegeniber dem
Stand der Technik den Vorteil der besseren Kiihlung des
im Inneren der Hauptwalze 6 angeordneten Magnetsy-
stems 7, da durch die offene Lagerung eine freie Luft-
zirkulation innerhalb der Hauptwalze 6 mdglich ist. Die
Hauptwalze 6 wird im gezeigten Beispiel von einem An-
trieb 25 Uber einen Zahnriemen angetrieben.

Zeichnungslegende

[0032]

Anlegewalze
Anpressrolle
Anlegewalze
Materialbahn
Magnetsystem 2
Hauptwalze
Magnetsystem 1
Auftragsrolle

9  Zuflihrung

10 Auftragswanne

11 Verstelleinrichtung (Wanne)
12 Uberlauf/Riicklauf
13 Anschlag

14 Kontaktstrecke

15 Auftragssubstanz
16 Maschinengerust
17 Wannenverstellung
18 Pfeilrichtung

19 Pfeilrichtung

20 Randabstreifrakel
21 Bereich

22 Bereich

23 Pfeilrichtung

24 Aulenringlager
25 Antrieb

O~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen von Substanzen auf
bahnférmiges Material welche umfasst:

ein Maschinengerist (16),

eine langgestreckte, rohrférmig ausgebildete
rotierend angetriebene Hauptwalze (6);
mindestens eine Auftragsrolle (8);

eine innerhalb der Hauptwalze (6) sich erstrek-
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kende, magnetische Anpresseinrichtung (7)
zum Anpressen der Auftragsrolle (8) an die
Hauptwalze (6);

eine Zufuhreinrichtung (10) zum Benetzen der
Auftragsrolle (8) mit der aufzutragenden Sub-
stanz; und

mindestens eine weitere Rolle/ Walze (1; 2; 3),
die in einem Abstand zur Auftragsrolle (8) am
Umfang der Hauptwalze angeordnet ist, wobei
das bahnférmige Material (4) zwischen der Rol-
le/Walze (1; 2; 3) und der Hauptwalze (6) hin-
durchgefiihrt und durch die Rolle/Walze in Kon-
takt mit der Hauptwalze bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hauptwalze (6) und das bahn-
férmige Material (4) unterschiedliche Oberflachen-
geschwindigkeiten aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die je-
weiligen Oberflachengeschwindigkeiten der Haupt-
walze (6) und des bahnférmigen Materials (4) ein-
stellbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
tragsrolle (8) einen Antrieb umfasst und gegenuber
der Hauptwalze (6) mit unterschiedlicher Drehge-
schwindigkeit und/oder Drehrichtung antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens zwei Auftragsrollen (8) ohne oder in geringem
gegenseitigen Abstand angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rol-
le/Walze als Anlegewalze (3) ausgebildetist, die zu-
sammen mit einer weiteren Anlegewalze (1) das
bahnférmige Material (4) in Kontakt mit der Haupt-
walze (6) bringt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rol-
le/Walze als Anpressrolle (2) ausgebildet ist, die
mittels einer magnetischen Anpresseinrichtung (5)
gegen die Hauptwalze (6) pressbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
fuhreinrichtung fur die aufzutragende Substanz als
Auftragswanne (10) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
tragsrolle (8) und die Auftragswanne (10) in Langs-
richtung gegenuber der Hauptwalze (6) verschieb-
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bar und schubladenartig aus der Vorrichtung aus-
ziehbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
tragswanne (10) im eingefahrenen Zustand kippbar
ausgeflhrt ist und derart eine einfache und rasche
Entleerung der aufzutragenden Substanz (15) er-
moglicht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine Stirnseite der Rollen/Walzen (6; 8) und
der Auftragswanne (10) seitlich offen zuganglich ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriuche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hauptwalze (6) mittels AuRenlagern (24) offen am
Maschinengeriist (16) gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser der Hauptwalze (6) etwa 400 mm be-
tragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass Rand-
abstreifrakeln (20) vorgesehen sind, die seitlich an
der Auftragsrolle (8) verschiebbar angeordnet sind
und in definierten Bereichen (21) an der Auftrags-
rolle (8) anliegen.
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