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(54) Bandbeschichtungsvorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bandbeschichtungs-
vorrichtung (1,2) zum Beschichten von Bandern, insbe-
sondere Metallbandern (M), mit zumindest einem Auf-
tragskopf (5) zum Auftragen von Beschichtungsstoffen
auf das Band, wobei der Auftragskopf zumindest eine
Auftragswalze (6) aufweist, welche den Beschichtungs-
stoff auf das Band (M) auftragt und mit zumindest einer
auf der dem Auftragskopf gegeniiberliegenden Seite des

Bandes angeordneten Stiitzwalze (9), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Auftragskopf (5) wahlweise entweder
in einer ersten Funktionsstellung der Bandbeschich-
tungsvorrichtung im Stiitzbereich der Stiitzwalze (9) oder
in einer zweiten Funktionsstellung der Bandbeschich-
tungsvorrichtung in einem freien Bandbereich auerhalb
des Stltzbereiches der Stitzwalze (9) auf das Band ar-
beitet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bandbeschichtungs-
vorrichtung zum (kontinuierlichen) Beschichten von Ban-
dern, insbesondere Metallbandern,

[0002] mit zumindest einem Auftragskopf zum Auftra-
gen von (flissigen) Beschichtungsstoffen auf ein die Be-
schichtungsvorrichtung durchlaufendes Band, wobei der
Auftragskopf zumindest eine Auftragswalze aufweist,
welche den Beschichtungsstoff auf das Band auftragt
und

[0003] mit zumindest einer auf der dem Auftragskopf
gegenlberliegenden Seite des Bandes angeordneten
Stutzwalze.

[0004] Bander meintim Rahmen der Erfindung insbe-
sondere Metallbander, zum Beispiel Stahlbénder oder
Aluminiumbéander. Beschichten derartiger Bander meint
insbesondere das Auftragen nicht-metallischer, organi-
scher Schichten bzw. Uberziige. Insofern handelt es sich
insbesondere um das Auftragen von fliissigen Beschich-
tungsstoffen, zum Beispiel Lacken oder auch Kunststof-
fen. Der Auftragskopf weist neben der Auftragswalze re-
gelmafRig zumindest eine Aufnahmewalze auf, welche
den Beschichtungsstoff aufnimmt und unmittelbar oder
mittelbar an die Auftragswalze abgibt. Erfolgt die Zufuhr
des Beschichtungsstoffes durch Eintauchen der Aufnah-
mewalze in einen Behalter, so wird diese auch als
Schoépfwalze bezeichnet. Besteht der Auftragskopfledig-
lich aus der Aufnahmewalze und der Auftragswalze, so
spricht man von einem Zwei-Walzenkopf, wobei die Auf-
nahmewalze dann zugleich eine Dosierwalze bildet. Auf-
tragskopf meint im Rahmen der Erfindung aber auch ei-
nen so genannten Drei-Walzenkopf, bei welchem zwi-
schen der Aufnahmewalze und der Auftragswalze eine
Dosierwalze bzw. Regulierwalze angeordnet ist. Sowohl
Zwei-Walzenkdpfe als auch Drei-Walzenkdpfe kdnnen
fir eine gegenlaufige oder mitlaufige Fahrweise ausge-
richtet sein.

[0005] Aus der Praxis sind Bandbeschichtungsvor-
richtungen bekannt, bei welchen der Auftragskopf unmit-
telbar auf der gegeniiberliegenden Seite der Stutzwalze
angeordnet ist, so dass die Beschichtung gleichsam ge-
gen die Stlitzwalze erfolgt. Dieses hat den Vorteil, dass
das Band wahrend des Beschichtungsvorgangs ein-
wandfrei abgestiitzt wird. Insbesondere bei der Be-
schichtung diinner Bander ergibt sich jedoch das Pro-
blem, dass der Beschichtungsstoff nicht nur auf das zu
beschichtende Band, sondern auch direkt auf die
Stltzwalze aufgetragen wird, da die Auftragswalze des
Auftragskopfes fur einen einwandfreien Beschichtungs-
vorgang regelmaRig breiter als das zu beschichtende
Band ist. Eine derartige Verschmutzung der Stitzrolle,
dieauchals "Tambour" bezeichnetwird, istinsbesondere
dann unerwiinscht, wenn sich die Bandposition auf der
Stitzrolle im Zuge des Durchlaufens verandert. Denn
dann kann es zu einer ungewilnschten riickseitigen Be-
schichtung des Bandes kommen. Gleiches gilt fir den
Fall, dass Lack oder dergleichen auf der Stitzrolle ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lauft.

[0006] Es ist daher ebenfalls bekannt, die Stiitzwalze
mit einem Mantel bzw. Strumpf aus z. B. Gummi zu ver-
sehen, welcher eine Breite aufweist, die mit der Breite
des zu beschichtenden Bandes Ubereinstimmt. Nachtei-
lig bei derartigen Lésungen ist die Tatsache, dass der
Mantel bei Veranderung der Bandbreite ausgewechselt
werden muss, so dass ein Stillstand der Anlage in Kauf
genommen werden muss.

[0007] Ferner sind Bandbeschichtungsvorrichtungen
ohne Stitzwalze bekannt, bei welchen der Auftragskopf
auf einen freien Bandbereich arbeitet, wobei das zu be-
schichtende Band in diesem Bereich unter Bandzug
steht. Stets ist zu beachten, dass sich aufgrund der den
Beschichtungsvorrichtungen regelmafig nachgeordne-
ten Ofen geometrische Zwange fiir die Bandfiihrung er-
geben.

[0008] DerErfindung liegtdie Aufgabe zu Grunde, eine
Bandbeschichtungsvorrichtung der eingangs beschrie-
benen Art zu schaffen, welche eine einwandfreie Be-
schichtung ermdglicht und zugleich flexibel fiir verschie-
dene Einsatzzwecke und insbesondere verschiedene
Banddicken, einsetzbar ist.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einer gattungsgemafien Bandbeschichtungsvorrich-
tung zum Beschichten von Bandern, insbesondere Me-
tallbandern, dass der Auftragskopf wahlweise entweder
in einer ersten Funktionsstellung der Bandbeschich-
tungsvorrichtung (unmittelbar) im Stitzbereich der
Stiitzwalze oder in einer zweiten Funktionsstellung der
Bandbeschichtungsvorrichtung in einem freien Bandbe-
reich auRerhalb des Stitzbereiches der Stitzwalze auf
das Band arbeitet. - Die erfindungsgemafie Beschich-
tungsvorrichtung zeichnet sich folglich durch einen kom-
binierten Aufbau aus, bei welchem mit ein und demsel-
ben Auftragskopf in unterschiedlichen Funktionsstellun-
gen der Vorrichtung entweder gegen eine Stitzwalze
oder gegen ein freies Band unter Bandzug beschichtet
werden kann. Damit besteht beispielsweise die Méglich-
keit, beim Einsatz dicker Bander (Dicke > 0,3 mm) in an
sich bekannter Weise gegen die Stlitzwalze zu beschich-
ten, da bei hinreichender Banddicke eine Verschmut-
zung der Stutzwalze nicht zu befiirchten ist und der Ein-
satz der Stuitzwalze eine einwandfreie Fiihrung des Ban-
des ermdglicht. Mit ein und demselben Auftragskopf kon-
nen dann nach Wechsel der Funktionsstellung in der
zweiten Funktionsstellung beispielsweise diinne Bander
(Dicke < 0,3 mm) gegen den Bandzug in einem freien
Bandbereich beschichtet werden. In diesem Zusammen-
hang ist es zweckméaRig, wenn der Stlutzwalze auf der
dem Auftragskopf gegeniberliegenden Seite des Ban-
des zumindest eine Spannwalze zugeordnet ist. Diese
Spannwalze kann der Stlitzwalze in Bandlaufrichtung in
einem vorgegebenen Abstand vorgeordnet oder nach-
geordnet sein. Der Auftragskopf bzw. dessen Auftrags-
walze arbeitet dann entweder in der ersten Funktions-
stellung der Bandbeschichtungsvorrichtung unmittelbar
gegen die Stltzwalze oder in der zweiten Funktionsstel-
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lung der Bandbeschichtungsvorrichtung in dem freien
Bandbereich zwischen der Stitzwalze und der Spann-
walze auf das Band. Die Spannwalze kann folglich in der
ersten Funktionsstellung im Wesentlichen funktionslos
gesetzt werden, wahrend sie in der zweiten Funktions-
stellung im Zusammenspiel mit der Stlitzwalze und dem
Auftragskopf fir den gewlinschten Bandzug und eine
einwandfreie Fihrung des Bandes sorgt.

[0010] Im Rahmen der Erfindung ist folglich vorgese-
hen, dass in der ersten Funktionsstellung fir das Be-
schichten vorzugsweise dicker Bander die Auftragswal-
ze des Auftragskopfes und die Stiitzwalze so zueinander
angeordnet sind, dass der Abstand zwischen der Ober-
flache der Auftragswalze und der Oberflache der
Stltzwalze (in etwa) der Dicke des zu beschichtenden
Bandes entspricht und folglich die Auftragswalze unmit-
telbar unter Zwischenschaltung des Bandes gegen die
Stitzwalze anliegt. Dicke B&nder meint im Rahmen der
Erfindung z. B. Bander mit einer Dicke von ca. 0,3 mm
oder mehr. Demgegenber ist in der zweiten Funktions-
stellung zum Beschichten beispielsweise diinner Bander
vorgesehen, dass der Abstand zwischen der Oberflache
der Auftragswalze und der Oberflache der Stitzwalze
und/oder der Oberflache der Spannwalze in jedem Fall
um ein vorgegebenes MalR groRer als die Dicke des
durchlaufenden Bandes ist. In diesem Zusammenhang
ist es jedoch zweckmafig, wenn dieser Abstand, der gro-
Rer als die Banddicke sein soll, verhaltnismaRig klein ge-
wahlt wird, um eine optimale Fixierung des Bandes in-
nerhalb der Bandbeschichtungsvorrichtung zu errei-
chen. Dinne Bander meint im Rahmen der Erfindung z.
B. Bander mit einer Dicke die kleiner als ca. 0,3 mm ist.
Dabei schlagt die Erfindung vor, dass der Abstand der
Oberflache der Auftragswalze von der Oberflache der
Stutzwalze und/oder der Oberflache der Spannwalze in
der zweiten Funktionsstellung der Bandbeschichtungs-
vorrichtung kleiner als 20 mm, vorzugsweise als 10 mm
z. B. kleiner als 5 mm ist. So kann ein Abstand von 1 mm
bis 5 mm besonders zweckmafig sein. Unter Beriick-
sichtigung einer nicht vernachlassigbaren Banddicke ist
vorgesehen, dass der genannte Abstand maximal 20 mm
groRer als die Banddicke ist, vorzugsweise maximal 10
mm gréRer als die Banddicke, z. B. maximal 5 mm gréfRer
als die Banddicke. Insofern kann es zweckmaRig sein,
wenn der Abstand in etwa 1 mm bis 5 mm gréRer als die
Banddicke ist.

[0011] Nach bevorzugter Ausfihrungsform der Erfin-
dung istdas Band in der zweiten Funktionsstellung in der
Bandbeschichtungsvorrichtung so gefiihrt, dass der Um-
schlingungswinkel des Bandes um die Auftragswalze
kleiner als 40° ist, vorzugsweise kleiner als 30° ist, z. B.
10° bis 20° ist. Der Umschlingungswinkel hangt dabei
einerseits von den Radien der Walzen und dem Abstand
der Stltzwalze und der Spannwalze und andererseits
von der "Eintauchtiefe" der Auftragswalze in den Bereich
zwischen der Stiitzwalze und der Spannwalze ab.
[0012] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung,
dem besondere Bedeutung zukommt, sind die Stiitzwal-
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ze und die Spannwalze in bzw. an einem gemeinsamen
Walzengestell angeordnet, wobei die Position der
Stltzwalze und/oder die Position der Spannwalze inner-
halb des Walzengestells fir den Wechsel von einer Funk-
tionsstellung in die andere Funktionsstellung verstellbar
ist.

[0013] Dabeisind nach einer Ausfiihrungsform der Er-
findung die Spannwalze und die Stiitzwalze jeweils ro-
tierend bzw. rotierbar in einem Drehgestell gelagert, wo-
bei das Drehgestell selbst drehbar innerhalb des Wal-
zengestells gelagertist. Durch die Anordnung der Spann-
walze und der Stitzwalze in einem drehbaren Drehge-
stell 1asst sich die Beschichtungsvorrichtung auf beson-
ders einfache Weise schnell aus der ersten Funktions-
stellung in die zweite Funktionsstellung Gberfihren, in-
dem namlich das Drehgestell mit seinen Walzen um
einen entsprechenden Drehwinkel gedreht wird. Der auf-
wandige Austausch einzelner Walzen ist folglich nicht
erforderlich. Auch eine groRere Positionséanderung des
Auftragskopfes ist nicht erforderlich, da der Wechsel der
Funktionsstellung in erster Linie durch geeignete Posi-
tionierung der Stutzwalze und der Spannwalze, zum Bei-
spiel mittels des Drehgestells, erfolgt. Dennoch kann es
zweckmaflig oder erforderlich sein, zusatzlich zur An-
passung an die Funktionsstellung der Stitzwalze und
der Spannwalze, auch den Auftragskopf um ein geringes
Maf in der ohnehin vorgesehenen Fiihrung zu verfahren.
Das Drehgestell weist dabei zumindest zwei die
Stiitzwalze und die Spannwalze stirnseitig miteinander
verbindende Dreharme auf. Die Stitzwalze und die
Spannwalze sind dabei jeweils endseitig an den Drehar-
men gelagert, wobei das Drehgestell um eine zwischen
den Rotationsachsen der Walzen angeordnete Drehach-
sedrehbarist. An das Drehgestell, zum Beispiel an einen
oder auch an beide Dreharme sind vorzugsweise ein
oder mehrere Drehantriebe angeschlossen. Diese er-
moglichen einen automatisierten Wechsel der Funkti-
onsstellungen. Die Drehantriebe kénnen dabei nach ei-
nem weiteren Vorschlag der Erfindung als Linearantrie-
be, zum Beispiel Zylinderkolbenanordnungen ausgebil-
det sein, welche entweder unmittelbar an das Drehge-
stell, zum Beispiel an die Dreharme angeschlossen sind
oder auch (iber zumindest einen Ubertragungshebel an
das Drehgestell, zum Beispiel an die Dreharme, ange-
schlossen sind. Sofern hier ein Ubertragungshebel ver-
wendet wird, so kann dieser als Kurbel oder auch als
Drehscheibe ausgebildet sein, wobei die Linearantriebe
dann exzentrisch an eine solche Kurbel oder Drehschei-
be angreifen. Jedenfalls gelingt insbesondere durch den
Einsatz eines Ubertragungshebels eine einwandfreie
Umsetzung einer linearen Antriebsbewegung in eine
Drehbewegung des Drehgestells zum Zwecke des
Wechsels von einer Funktionsstellung in die andere
Funktionsstellung. Es sind jedoch auch alternative An-
triebskonzepte denkbar. So kann z. B. statt mit Linear-
antrieben mit auf die Welle wirkenden elektromotori-
schen Antrieben gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung von Getrieben gearbeitet werden. Ferner besteht
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die Moglichkeit, mit z. B. hydraulischen Schwenkantrie-
ben zu arbeiten.

[0014] Beidendie Linearantrieben bildenden Zylinder-
kolbenanordnungen kann es sich um hydraulisch wirken-
de, pneumatisch wirkende oder auch um elektrisch wir-
kende Zylinderkolbenanordnungen handeln.

[0015] In einer abgewandelten Ausfiihrungsform der
Erfindung ist zumindest die Spannwalze (und gegebe-
nenfalls auch die Stlitzwalze) an einem Schwenkgestell
drehbar gelagert, wobei die Spannwalze mit dem
Schwenkgestell fir den Wechsel von einer Funktions-
stellung in die andere Funktionsstellung schwenkbar ist.
Ein solches Schwenkgestell kann zumindest zwei
Schwenkarme aufweisen, wobei an diesen Schwenkar-
men zum Beispiel endseitig die Spannwalze gelagert ist.
Bei dieser Ausfuhrungsform werden folglich nicht sowohl
die Stlitzwalze als auch die Spannwalze mit einem Dreh-
gestell innerhalb des Walzengestells bewegt, sondern
es kann ausreichen, lediglich die Spannwalze relativ zum
Band und/oder zu der Stlitzwalze zu verschwenken, um
die Beschichtungsvorrichtung von der ersten Funktions-
stellung in die zweite Funktionsstellung zu bringen und
umgekehrt. Inder ersten Funktionsstellung bei Beschich-
tung gegen die Stiitzwalze ist die Spannwalze folglich
aus dem Bandbereich herausgeschwenkt. Soll dagegen
unter Bandzug gegen das Band beschichtet werden, so
wird die Spannwalze gegen das Band verschwenkt, wah-
rend die Stltzwalze grundsatzlich in ihrer Position ver-
bleiben kann. Vorzugsweise ist jedoch auch die Position
der Stutzwalze innerhalb des Walzengestells verfahrbar.
Dazu kann die Stiitzwalze verschiebbar, zum Beispiel an
Linearfiihrungen geflihrt sein, und zwar ebenfalls Uber
geeignete Antriebe, namlich Verschiebeantriebe. Vor-
zugsweise wird die Spannwalze um eine eigene
Schwenkachse des Schwenkgestells verschwenkt, wel-
che von der Drehachse der Stiitzwalze beabstandet ist.
Es besteht jedoch auch die Mdbglichkeit, dass das
Schwenkgestell gleichsam an die Stitzwalze ange-
schlossen ist, so dass die Spannwalze dann um die
Stlutzwalze geschwenkt wird, indem namlich die
Schwenkachse des Schwenkgestells im Wesentlichen
mit der Rotationsachse der Stltzwalzen zusammenfallt.
AuBerdem kann es erforderlich sein, den Auftragskopf
in den freien Bandbereich zwischen Stitzwalze und
Spannwalze zu verfahren, so dass dann unter Bandzug
gegen das freie Band zwischen Stutzwalze und Spann-
walze beschichtet werden kann. Bei dieser Ausfiihrungs-
form sind an das Schwenkgestell, zum Beispiel an die
Schwenkarme, Schwenkantriebe angeschlossen. Diese
Schwenkantriebe kénnen ebenfalls als Linearantriebe,
zum Beispiel Zylinderkolbenanordnungen ausgebildet
sein, welche unmittelbar oder mittelbar an die Schwenk-
arme angeschlossen sein kdnnen. Dabei schlagt die Er-
findung vor, dass die Schwenkantriebe an das der
Spannwalze gegeniberliegende freie Ende der
Schwenkhebel angeschlossen sind, so dass die
Schwenkachse zwischen Spannwalze bzw. Spannwal-
zenlager und Anlenkung der Schwenkantriebe angeord-
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net ist. In abgewandelter Ausfiihrungsform besteht je-
doch auch die Mdglichkeit, dass die Schwenkantriebe
zwischen der Stiitzwalze und der Spannwalze an die
Schwenkhebel angreifen. Die bisher als bevorzugte Aus-
fuhrungsformen beschriebenen Ausgestaltungen der Er-
findung sehen neben der Stitzwalze eine Spannwalze
vor, wobei der Auftragskopf dann in einer Funktionsstel-
lung zwischen Stiitzwalze und Spannwalze gegen das
Band auftragt. In einer vereinfachten abgewandelten
Ausfliihrungsform besteht jedoch grundsatzlich auch die
Méoglichkeit, ohne eine solche Spannwalze zu arbeiten,
wobei dann zum Wechsel der Funktionsstellung lediglich
die Stutzwalze und/oder der Auftragskopf verfahren wer-
den missen, damit der Auftragskopf wahlweise entwe-
der gegen die Stiitzwalze oder gegen einen freien Band-
bereich neben der Stltzwalze arbeitet.

[0016] Die erfindungsgemaflen Bandbeschichtungs-
vorrichtungen sind regelmaRig Bestandteil einer Band-
beschichtungsanlage, welche Ublicherweise aus mehre-
ren Bandbeschichtungsvorrichtungen besteht, wobei
insbesondere mehrere Bandbeschichtungsvorrichtun-
gen fiUr einerseits eine oberseitige und andererseits eine
unterseitige Bandbeschichtung vorgesehen sein kon-
nen. Die beschriebenen Ausfiihrungsformen kénnen da-
bei miteinander kombiniert werden.

[0017] Die Erfindung gehtinsgesamt von der Erkennt-
nis aus, dass eine einwandfreie Bandbeschichtung mit
einer flexibel fiir verschiedenste Einsatzzwecke geeig-
neten Bandbeschichtungsvorrichtung moglich ist, wenn
ein und dieselbe Bandbeschichtungsvorrichtung wahl-
weise in verschiedenen Funktionsstellungen betrieben
werden kann, welche einerseits eine Beschichtung ge-
gen die Stltzwalze und andererseits eine Beschichtung
gegenden Bandzugbzw. gegendas freie Band erlauben.
Dies gelingt in konstruktiv besonders einfacher Weise
beispielsweise durch die beschriebenen Dreh- und/oder
Schwenkgestelle, wobei mit minimalen Stellwegen der
zugeordneten Auftragskdpfe gearbeitet werden kann.
Dieses erleichtert die Handhabung durch an den Vorrich-
tungen arbeitende Bedienungspersonen. Im Ubrigen
wird die gesamte Bandfiihrung innerhalb eines kontinu-
ierlichen Durchlaufs in einer Bandbeschichtungsanlage
durch den Wechsel der Funktionsstellungen nicht oder
nur unwesentlich beeinflusst, so dass insbesondere die
Bandfiihrung im Bereich nachgeschalteter Ofen nicht ne-
gativ beeinflusst wird.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich Ausflihrungsbeispielen darstellenden Zeich-
nungen naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine Bandbeschichtungsanlage mit mehreren
erfindungsgemafien Bandbeschichtungsvor-
richtungen in schematischer Darstellung,

Fig. 2a  eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgema-

Ren Bandbeschichtungsvorrichtung in einer
ersten Funktionsstellung,
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Fig. 2b  die Bandbeschichtungsvorrichtung nach Fig.

2a in einer zweiten Funktionsstellung,
Fig. 3 die Bandbeschichtungsvorrichtung nach Fig.
2b in einer Frontansicht (ohne Band und ohne
Auftragskopf),
Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in einer Seiten-
ansicht aus Richtung des Pfeils Ain der ersten
Funktionsstellung,
Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 3 in einer perspek-
tivischen Ansicht aus Richtung des Pfeils A,
Fig. 6 den Gegenstand nach Fig. 3 in einer perspek-
tivischen Ansicht aus Richtung des Pfeils B,
Fig. 7a  eine abgewandelte Ausfiihrungsform einer er-
findungsgemafen Bandbeschichtungsvor-
richtung in einer ersten Funktionsstellung,
Fig. 7b  die Bandbeschichtungsvorrichtung nach Fig.
7a in einer zweiten Funktionsstellung und
Fig. 8 die Bandbeschichtungsvorrichtung nach Fig.
7ain einer Frontansicht (ohne Band und ohne
Auftragskopf).

[0019] In Fig. 1 ist in schematischer Darstellung eine
Bandbeschichtungsanlage fiir Metallbdnder M darge-
stellt, bei welcher das zu beschichtende Metallband M
eine Vielzahl von Bandbeschichtungsvorrichtungen
durchlauft. Im unteren Bereich der Fig. 1 ist eine erste
erfindungsgeméafe Beschichtungsvorrichtung 1 fiir eine
oberseitige Beschichtung des Bandes M dargestellt. Un-
mittelbar dartber ist eine zweite Beschichtungsvorrich-
tung 2 flr ebenfalls eine oberseitige Beschichtung ange-
ordnet, an welche sich unmittelbar in Bandlaufrichtung
eine dritte Beschichtungsvorrichtung 3 flr eine untersei-
tige Beschichtung des Bandes anschliet. Nach dem
Durchlaufen einer oder mehrerer dieser Beschichtungs-
vorrichtungen 1, 2, 3 lauft das Band in einen Ofen 4 ein,
mit welchem die flissig aufgetragenen Beschichtungs-
stoffe ausgehartet werden. Optional besteht dann die
Méglichkeit, dass das oberseitig und/oder unterseitig mit
den beschriebenen Beschichtungsvorrichtungen 1, 2, 3
beschichtete Band die im linken oberen Bereich der Fig.
1 dargestellten weiteren Beschichtungsvorrichtungen 1’,
2’, 3’ durchlauft, um oberseitig und/oder unterseitig wei-
tere Beschichtungen aufzubringen. An diese optionalen
Beschichtungsvorrichtungen 1’, 2’, 3’ schlief3t sich dann
optional ein weiterer Ofen 4’ an.

[0020] Jede einzelne der Bandbeschichtungsvorrich-
tungen 1, 2, 3, 1, 2’, 3’ weist einen Auftragskopf 5 zum
Auftragen von flissigen Beschichtungsstoffen, zum Bei-
spiel Lacken auf das Band auf, wobei jeder Auftragskopf
5 zumindest eine Auftragswalze 6 aufweist, welche den
Lack auf das Band auftragt. Im Ausflhrungsbeispiel sind
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die Auftragskopfe 5 als Drei-Walzen-Kopfe ausgebildet,
welche neben der eigentlichen Auftragswalze 6 eine Auf-
nahmewalze 7 und eine zwischen der Aufnahmewalze
7 und der Auftragswalze 6 angeordnete Dosierwalze 8
aufweisen. Die Aufnahmewalze 7 nimmt den Beschich-
tungsstoff auf und gibt ihn Gber die Dosierwalze 8 an die
Auftragswalze 6 ab. Der Aufbau dieser an sich bekannten
Auftragskdpfe ist beispielhaft in den Fig. 7a, 7b darge-
stellt. Der gesamte Auftragskopf 5 ist dabei verfahrbar,
so dass je nach Betriebsweise der jeweilige Auftragskopf
5 aus dem Bandbereich herausgefahren oder in dem
Bandbereich hereingefahren werden kann. So besteht
zum Beispiel die Mdglichkeit, mit der Bandbeschich-
tungsvorrichtung 1 lediglich eine oberseitige Beschich-
tung vorzunehmen, wahrend die Auftragskopfe 5 der
Bandbeschichtungsvorrichtungen 2, 3 aus dem Bandbe-
reich herausgefahren sind. Soll dagegen sowohl eine
oberseitige als auch eine unterseitige Beschichtung er-
folgen, so kann dieses mit den Auftragskdpfen 5 der
Bandbeschichtungsvorrichtungen 2, 3 erfolgen, wah-
rend der Auftragskopf 5 der Bandbeschichtungsvorrich-
tung 1 aus dem Bandbereich herausgefahren wird. Ahn-
liches gilt fir die optionalen Bandbeschichtungsvorrich-
tungen 1’, 2, 3'.

[0021] Jede der erfindungsgemafien Bandbeschich-
tungsvorrichtungen 1, 2, 1, 2’ weist auf der dem Auf-
tragskopf 5 gegentiiberliegenden Seite des Bandes M ei-
ne Stitzwalze 9 auf, welche im Ausfiihrungsbeispiel von
dem zu beschichtenden Band um einen vorgegebenen
Umschlingungswinkel umschlungen wird. Die Stiitzwal-
zen 9, die auch als Tambour bezeichnet werden, weisen
dabei regelmafig einen gréReren Durchmesser auf als
die Auftragswalzen 6. Die erfindungsgemafien Bandbe-
schichtungsvorrichtungen 1, 2 zeichnen sich nun da-
durch aus, dass der Auftragskopf 5 wahlweise entweder
in einer ersten Funktionsstellung der Bandbeschich-
tungsvorrichtung 1, 2 unmittelbar im Stitzbereich der
Stitzwalze 9 oder in einer zweiten Funktionsstellung der
Bandbeschichtungsvorrichtung 1, 2 in einem freien
Bandbereich auRerhalb des Stiitzbereiches der
Stiitzwalze 9 auf das Band arbeitet. Dieses ergibt sich
zum Beispiel bei einer vergleichenden Betrachtung der
Fig. 2a und 2b (oder der Figur 7a, 7b), welche im Ubrigen
zeigen, dass der Stitzwalze 9 auf der dem Auftragskopf
5 gegeniiberliegenden Seite des Metallbandes M zusatz-
lich eine Spannwalze 10 zugeordnet ist. Fig. 2a (bzw.
7a) zeigt die Bandbeschichtungsvorrichtung 1, 2 in einer
ersten Funktionsstellung, in der der Auftragskopf 5 un-
mittelbar im Stltzbereich der Stitzwalze 9 angeordnet
ist, so dass die Auftragswalze 6 unter Zwischenschaltung
des zu beschichtenden Bandes M gegen die Stutzwalze
9 abgestutzt ist. Diese Betriebsweise bietet sich insbe-
sondere fiir das Beschichten dicker Bander an, beidenen
durch den dann ausreichenden Abstand zwischen Auf-
tragswalze 6 einerseits und Stltzwalze 9 andererseits
eine Verschmutzung der Stitzwalze 9 ausgeschlossen
ist. Sollen dagegen diinne Béander beschichtet werden,
so lasst sich die Bandbeschichtungsvorrichtung 1, 2 aus
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der in der Fig. 2a (bzw. 7a) dargestellten ersten Funkti-
onsstellung in die in Fig. 2b (bzw. 7b) dargestellte zweite
Funktionsstellung Giberfuhren. Es ist erkennbar, dass der
Auftragskopf 5 bzw. dessen Auftragswalze 6 nun nicht
mehr gegen die Stitzwalze 9 arbeitet, sondern gegen
den Bandzug, das heil}t die Auftragswalze 6 liegt in ei-
nem freien Bandbereich zwischen der Stiitzwalze 9 ei-
nerseits und der Spannwalze 10 andererseits gegen das
Band an. Insofern zeigen die Figuren, dass der Abstand
ader Oberflache der Auftragswalze 8 von der Oberflache
der Stutzwalze 9 in der ersten Funktionsstellung, z. B.
zum Beschichten dicker Bander (Dicke ca. > 0,3 mm), in
etwa der Dicke des zu beschichtenden Bandes ent-
spricht, so dass die Auftragswalze 6 (unmittelbar) unter
Zwischenschaltung des Bandes M gegen die Stiitzwalze
9 anliegt (vgl. Fig. 2a, 7a). Demgegenuber zeigen die
Figuren 2b bzw. 7b, dass der Abstand a bzw. b der Ober-
flache der Auftragswalze 6 von der Oberflache der
Stitzwalze 9 und/oder der Oberflache der Spannwalze
10 in der zweiten Funktionsstellung, z. B. zum Beschich-
ten diinner Bander (Dicke ca. < 0,3 mm), um ein vorge-
gebenes Mal} gréRer als die Dicke des Bandes M ist.
Dabei ist es zweckmaRig, wenn der Abstand a und b
zwar gréRer als die Banddicke jedoch verhéltnismaRig
klein gewahlt werden, um eine optimale Fixierung bzw.
Fihrung des Bandes zu gewahrleisten. Im Ausfiihrungs-
beispiel kdnnen die Abstande a und b kleiner als 10 mm,
nach Mdglichkeit kleiner als 5 mm sein.

[0022] Im Ubrigen zeigen die Figuren 2b und 7b, dass
der Umschlingungswinkel o des Bandes M um die Auf-
tragswalze 6 in der zweiten Funktionsstellung kleiner als
40° ist, vorzugsweise kleiner als 30°. Im Ausfiihrungs-
beispiel liegt der Winkel o. zwischen 10° und 20°. Er I&sst
sich durch Einstellung der Eintauchtiefe der Auftragswal-
ze 6 in den Bereich zwischen der Stltzwalze 9 und der
Spannwalze 10 einstellen.

[0023] Die Stiitzwalze 9 und die Spannwalze 10 sind
erfindungsgemaf in einem gemeinsamen Walzengestell
11 angeordnet, wobei die Position der Stiitzwalze 9 und/
oder Spannwalze 10 innerhalb dieses Walzengestells fir
den Wechsel von einer Funktionsstellung in die andere
Funktionsstellung verstellbar ist. Der Wechsel der Funk-
tionsstellung erfolgt dabei in erster Linie durch Verande-
rung der Position von Stiitzwalze und/oder Spannwalze.
Der Auftragskopf muss lediglich geringfligig zur Anpas-
sung an die Funktionsstellung verfahren werden.
[0024] Die Fig. 2a und b sowie 3 bis 6 zeigen dabei
eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaflen Be-
schichtungsvorrichtung 2, bei welcher die Spannwalze
10 und die Stitzwalze 9 jeweils drehbar in einem Dreh-
gestell 12 gelagert sind, wobei dieses Drehgestell 12
selbst drehbar in dem Walzengestell 11 gelagert ist. Die
Beschichtungsvorrichtung 2 wird folglich durch Drehung
des Drehgestells 12 aus der ersten Funktionsstellung in
die zweite Funktionsstellung gebracht und umgekehrt,
wobei das Drehgestell 12 zwei die Stiitzwalze 9 und die
Spannwalze 10 stirnseitig miteinander verbindende
Dreharme 13 aufweist. Die Fig. 4, 5 und 6 zeigen die
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Beschichtungsvorrichtung 2 dabei in der ersten Funkti-
onsstellung gemaR Fig. 2a, wobei das Band M selbstund
auch der Auftragskopf 5 in diesen Figuren nicht darge-
stellt sind. Die Fig. 3 zeigt die Beschichtungsvorrichtung
2 in der zweiten Funktionsstellung gemaR Fig. 2b, wobei
hier ebenfalls auf die Darstellung des Bandes M und des
Auftragskopfes 5 verzichtet wurde.

[0025] Die Figuren zeigen ferner, dass die Stiitzwalze
9 und die Spannwalze 10 jeweils endseitig an den
Dreharmen 13 gelagert sind, wobei das Drehgestell bzw.
dessen Dreharme 13 um eine zwischen den Rotations-
achsen 14, 15 der Walzen 9, 10 angeordnete Drehachse
16 drehbar ist. Eine vergleichende Betrachtung der Fig.
2 bis 6 macht insoweit deutlich, dass im Zuge des Dre-
hens des Drehgestells 12 sowohl die Position der
Stitzwalze 9 als auch die Position der Spannwalze 10
verandert wird, da die Drehachse 16 des Drehgestells
12 zwischen Spannwalze 10 und Stiitzwalze 9 bzw. des-
sen Drehachsen 15, 14 angeordnet ist. Der Wechsel der
Funktionsstellungen erfolgt Gber Drehantriebe 17, wobei
Fig. 3 zeigt, dass jedem Dreharm 13 jeweils ein Drehan-
trieb 17 zugeordnet ist. Im Ausfiihrungsbeispiel sind die-
se Drehantriebe 17 nicht unmittelbar an die Dreharme
13 angeschlossen, vielmehr handelt es sich um Linear-
antriebe, welche iiber jeweils einen geeigneten Ubertra-
gungshebel 18, 19 an die Dreharme 13 angeschlossen
sind. Fig. 3 zeigt, dass die Anbindung Uber derartige
Ubertragungshebel 18, 19 auf den beiden Seiten der
Walzen 9, 10 unterschiedlich ausgebildet ist. Fig. 6 zeigt
den rechten Bereich gemaR Fig. 3 aus Richtung des
Pfeils B, wobei hier der Ubertragungshebel als Kurbel 18
ausgebildet ist, welche den Hub der Zylinderkolbenan-
ordnung 17 in eine Drehbewegung einer Verbindungs-
welle 20 umsetzt, welche an den Dreharm 13 ange-
schlossen ist. Demgegentuber zeigt Fig. 5 den linken Be-
reich der Walzen 9, 10 gemaR Fig. 3 aus Richtung des
Pfeils A, wobei hier die Zylinderkolbenanordnung 17 ex-
zentrisch an eine Drehscheibe 19 angeschlossen ist. In
Fig. 5 ist ferner erkennbar, dass diese Drehscheibe 19
eine Durchbrechung 21 fiir eine Antriebswelle 22 der
Stltzwalze 9 aufweist, wobei an dieser Antriebswelle 22
ein entsprechender Rotationsantrieb 23 fiir die Stltzwal-
ze 9 angeflanscht werden kann. Dieses ist in Fig. 3 le-
diglich angedeutet.

[0026] Im Ubrigen ist in Fig. 1 angedeutet, dass der
ausflhrlich beschriebenen Beschichtungsvorrichtung 2
fiir das oberseitige Beschichten des Bandes unmittelbar
eine herkdmmliche Beschichtungsvorrichtung 3 nachge-
ordnet ist, welche eine unterseitige Beschichtung des
Bandes ermdglicht. Insofern handelt es sich um eine her-
kémmliche Beschichtungsvorrichtung 3, bei welcher der
Auftragskopf 5 von der Bandunterseite gegen das Band
M arbeitet, ohne dass hier eine Stiitzwalze vorgesehen
ist. Dieser Auftragskopf 5 ist wie auch die tbrigen Auf-
tragskopfe 5 verfahrbar, so dass er - wenn auf eine un-
terseitige Beschichtung verzichtet werden soll - aus dem
Bandbereich herausgefahren werden kann. In den Fig.
2a und 2b ist die Auftragswalze 6 dieses ergdnzenden
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Auftragskopfes 5 in einer Funktionsstellung angedeutet,
in welcher ein erganzendes unterseitiges Beschichten
des Bandes erfolgt. Fir den Fall, dass dieser erganzende
Auftragskopf 5 nicht eingesetzt wird, ist eine ergdnzende
Hilfsrolle 24 vorgesehen, welche in Fig. 2b angedeutet
ist und gegen das Band verfahrbar ist. In Fig. 4 ist er-
kennbar, dass diese Hilfsrolle 24 heb- und senkbar an
dem Walzengestell 11 der Beschichtungsvorrichtung 2
angeordnet ist, wobei die Hilfsrolle 24 rotierend an einem
Trager 25 gelagert ist, welcher Trager 25 an Linearflh-
rungen 26 gefihrt und mittels einer an den Trager ange-
schlossenen Zylinderkolbenanordnung 27 verfahrbar,
namlich anhebbar und absenkbar ist.

[0027] Wahrend die bisher behandelten Figuren 2 bis
6 eine Ausfuhrungsform der Erfindung am Beispiel der
zweiten Beschichtungsvorrichtung 2 gemaR Fig. 1 zei-
gen, handelt es sich bei der darunter angeordneten er-
sten Beschichtungsvorrichtung 1 gemaf Fig. 1 um eine
abgewandelte Ausfihrungsform der Erfindung, bei wel-
cher die Spannwalze 10 und die Stiitzwalze 9 nicht ge-
meinsam in einem Drehgestell bewegt werden, sondern
beiwelcherdie Spannwalze 10 an einem Schwenkgestell
28 drehbar gelagert ist, wobei die Spannwalze 10 mit
diesem Schwenkgestell 28 fir den Wechsel aus der er-
sten Funktionsstellung in die zweite Funktionsstellung
gegeniber der Stltzwalze 9 verschwenkt wird. Diese ab-
gewandelte Ausfiihrungsform ist im Detail in den Fig. 7a,
7b und 8 dargestellt. Fig. 7a zeigt die Beschichtungsvor-
richtung 1 in der ersten Funktionsstellung, bei welcher
der Auftragskopf 5 unmittelbar gegen die Stitzwalze 9
arbeitet. Die Spannwalze 10 ist mit Hilfe des Schwenk-
gestells 28 aus dem Bereich des Metallbandes M her-
ausgeschwenkt. Zum Verschwenken des Schwenkge-
stells 28 um die Schwenkachse 36 sind an dessen
Schwenkarme 29 Schwenkantriebe 30 angeschlossen,
welche als Zylinderkolbenanordnungen ausgebildet
sind. Diese Schwenkantriebe bzw. Zylinderkolbenanord-
nungen 30 sind einerseits schwenkbar an das Walzen-
gestell und andererseits schwenkbar an den Schwenk-
hebel angeschlossen. Die Spannwalze 10 ist endseitig
auf der einen Seite der Schwenkachse 36 gelagert, wah-
rend die Schwenkantriebe 30 endseitig an das andere
Ende der Schwenkarme 29 angeschlossen sind, so dass
die Schwenkachse 36 zwischen der Drehachse 15 und
der Spannwalze 10 und dem Anlenkpunkt der Schwen-
kantriebe 30 angeordnet ist. Soll nun zum Beispiel bei
der Beschichtung dinner Bander nicht gegen die
Stitzwalze 9, sondern gegen das freie Band beschichtet
werden, so |asst sich die Bandbeschichtungsvorrichtung
1 aus der in Fig. 7a dargestellten ersten Funktionsstel-
lung in die in Fig. 7b dargestellte zweite Funktionsstel-
lung uberfuhren. Dazu wird das Schwenkgestell 28 mit
Hilfe der Schwenkantriebe 30 verschwenkt und so die
Spannwalze 10 gegen das Metallband M verschwenkt.
AuBerdem zeigt eine vergleichende Betrachtung der Fig.
7aund 7b, dass der Auftragskopf 5 um ein geringes Maf}
in seiner Linearfihrung 31 mittels eines Antriebes 32 ge-
gen das Band vorgefahren wird. Damit driickt der Auf-
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tragskopf 5 mit seiner Auftragswalze 6 zwischen
Stltzwalze 9 und Spannwalze 10 gegen das Metallband
M. Im Ubrigen zeigt eine vergleichende Betrachtung der
Fig. 7a und 7b, dass erganzend die Stiitzwalze 9 inner-
halb des Walzengestelles 11 um ein vorgegebenes Maf}
abgesenkt wurde. Dazu ist die Stitzwalze 9 an einem
Hubgestell 33 drehbar gelagert, welches in einem Hub-
antrieb 34 anhebbar bzw. absenkbar ist. Der Hubantrieb
34 ist ebenfalls als Zylinderkolbenanordnung ausgebil-
det. Das Hubgestell 33 ist Uber Linearfiihrungen an Fiih-
rungsschienen 35 des Walzengestells 11 gefihrt.

Patentanspriiche

1. Bandbeschichtungsvorrichtung (1, 2) zum Be-
schichten von Bandern, insbesondere Metallban-
dern (M),
mit zumindest einem Auftragskopf (5) zum Auftragen
von Beschichtungsstoffen auf ein die Beschich-
tungsvorrichtung (1, 2) durchlaufendes Band, wobei
der Auftragskopf (5) zumindest eine Auftragswalze
(6) aufweist, welche den Beschichtungsstoff auf das
Band (M) auftragt und
mit zumindest einer auf der dem Auftragskopf (5)
gegenuberliegenden Seite des Bandes angeordne-
ten Stitzwalze (9), dadurch gekennzeichnet,
dass der Auftragskopf (5) wahlweise entweder in
einer ersten Funktionsstellung der Bandbeschich-
tungsvorrichtung (1, 2) im Stitzbereich der Stiitzwal-
ze (9) oder in einer zweiten Funktionsstellung der
Bandbeschichtungsvorrichtung (1, 2) in einem freien
Bandbereich aulerhalb des Stitzbereiches der
Stltzwalze (9) auf das Band (M) arbeitet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stiitzwalze (9) auf der dem Auf-
tragskopf (5) gegentliberliegenden Seite des Bandes
(M) zumindest eine Spannwalze (10) zugeordnet ist,
wobei der Auftragskopf (5) entweder in der ersten
Funktionsstellung der Bandbeschichtungsvorrich-
tung (1, 2) unmittelbar im Bereich der Stutzwalze (9)
oder in der zweiten Funktionsstellung der Bandbe-
schichtungsvorrichtung (1, 2) in dem freien Bandbe-
reich zwischen Stitzwalze (9) und Spannwalze (10)
auf das Band arbeitet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (a) der Oberflache der
Auftragswalze (6) von der Oberflache der Stitzwal-
ze (9) in der ersten Funktionsstellung, z.B. zum Be-
schichten dikker Béander, die in etwa der Dicke des
zu beschichtenden Bandes (M) entspricht und
dass der Abstand (a, b) der Oberflache der Auftrags-
walze (6) von der Oberflache der Stutzwalze (9) und/
oder von der Oberflache der Spannwalze (10) in der
zweiten Funktionsstellung, z. B. zum Beschichten
dinner Bander, um ein vorgegebenes Mal} gréRer
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als die Dicke des zu beschichtenden Bandes ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (a, b) der Oberflache
der Auftragswalze (6) von der Oberflache der
Stutzwalze (9) und/oder von der Oberflache der
Spannwalze (10) in der zweiten Funktionsstellung
der Bandbeschichtungsvorrichtung (1, 2) kleiner als
20 mm vorzugsweise kleiner als 10 mm, z. B. kleiner
als 5 mm ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Umschlingungs-
winkel (o) des Bandes (M) um die Auftragswalze (6)
in der zweiten Funktionsstellung kleiner als 40° ist,
vorzugsweise kleiner als 30°, z. B. 10° bis 20°.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stiitzwalze (9)
und die Spannwalze (10) in einem gemeinsamen
Walzengestell (11) angeordnet sind, wobei die Po-
sition der Stltzwalze (9) und/oder der Spannwalze
(10) innerhalb des Walzengestells (11) fir den
Wechsel von einer Funktionsstellung in die andere
Funktionsstellung verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannwalze (10) und die
Stitzwalze (9) jeweils drehbar in einem Drehgestell
(12) gelagert sind, wobei das Drehgestell (12) selbst
drehbar in dem Walzengestell (11) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Drehgestell (12) zumindest zwei
die Stutzwalze (9) und die Spannwalze (10) stirnsei-
tig miteinander verbindende Dreharme (13) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stltzwalze (9) und die Spann-
walze (10) jeweils endseitig an den Dreharmen (13)
gelagert sind und dass das Drehgestell (12) um eine
zwischen den Rotationsachsen (14, 15) der Walzen
(9, 10) angeordnete Drehachse (16) drehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass an das Drehgestell
(12), zum Beispiel an einen oder an mehrere Drehar-
me (13), ein oder mehrere Drehantriebe (17) ange-
schlossen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehantriebe (17) als Linearan-
triebe, zum Beispiel Zylinderkolbenanordnungen,
ausgebildet sind, welche unmittelbar oder Uber zu-
mindest einen Ubertragungshebel (18, 19) an die
Dreharme (13) angeschlossen sind.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ubertragungshebel als Kurbel
(18) oder Drehscheibe (19) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest die Spannwalze (10) an
einem Schwenkgestell (28) drehbar gelagert ist, wo-
bei das Schwenkgestell (28) schwenkbar an dem
Walzengestell (11) gelagertist und wobei die Spann-
walze (10) mit dem Schwenkgestell (28) fiir den
Wechsel von einer Funktionsstellung in die andere
Funktionsstellung schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schwenkgestell (28) zumindest
zwei Schwenkarme (29) aufweist, welche zum
Wechsel der Funktionsstellung mit der Spannwalze
(10) schwenkbar sind, wobei an diesen Schwenkar-
men (29) die Spannwalze (10) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an das Schwenkgestell (28),
zum Beispiel an einen oder mehrere Schwenkarme
(29), ein oder mehrere Schwenkantriebe (30) ange-
schlossen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkantriebe (30) als Linea-
rantriebe, zum Beispiel Zylinderkolbenanordnun-
gen, ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitzwalze (9)
innerhalb des Walzengestells (11) verschiebbar,
zum Beispiel anhebbar und absenkbar, gefiihrt ist.
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& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
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EPO FORM P0461

EP 1 808 237 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 06 00 0779

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeflhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-06-2006
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
GB 888972 A 07-02-1962 DE 1120950 B 28-12-1961
US 4845964 A 11-07-1989 DE 8707411 U1 23-07-1987
EP 0290703 Al 17-11-1988
DE 19621993 Al 05-12-1996 IT PN950028 Al 02-12-1996

Fir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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