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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Auftrag-
werk zum direkten oder indirekten Auftragen eines flis-
sigen oder pastdsen Streichmediums auf eine laufende
Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton,
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Des weiteren
betrifft die Erfindung ein Verfahren zum direkten oder
indirekten Auftragen eines flissigen oder pastdsen
Streichmediums auf eine laufende Materialbahn, insbe-
sondere aus Papier oder Karton, gemafl dem Oberbe-
griff des Anspruchs 4.

[0002] Gattungsgemale Auftragwerke werden im
Rahmen von sogenannten Streichanlagen eingesetzt,
um eine laufende Materialbahn, die beispielsweise aus
Papier, Karton oder einem Textilwerkstoff besteht, ein-
oder beidseitig mit einer oder mehreren Schichten des
Streichmediums, beispielsweise Farbe, Starke, Impra-
gnierflissigkeit oder dergleichen, zu versehen.

[0003] Beim sogenannten direkten Auftrag wird das
flissige oder pastdse Streichmedium von einer Auf-
tragseinrichtung direkt auf die Oberflache der laufenden
Materialbahn aufgetragen, die wahrend des Auftrags
auf einer umlaufenden Gegenflache, beispielsweise ei-
nem Endlosband oder einer Gegenwalze, gestltzt wird.
Beim indirekten Auftrag des Mediums wird das flissige
oder pastdse Auftragmedium hingegen zunachst auf ei-
ne Tragerflache, z.B. die Oberflache einer als Auftrag-
walze ausgestalteten Gegenwalze, aufgebracht, um
von dort in einem Walzenspalt, durch den die Material-
bahn hindurchlauft, von der Auftragwalze auf die Mate-
rialbahn tbertragen zu werden.

[0004] Gattungsgemale Auftragwerke sind aus der
DE-C-4425137, DE-A-3438181 US-A-4860 686 und
US-A-5,435,847 bekannt und umfassen eine Auftrag-
oder eine Gegenwalze, auf der beim direkten Auftrag
eine mit einem flissigen oder pastdsen Streichmedium
zu versehene Materialbahn lauft, eine der Gegenwalze
gegeniberliegende Auftrageinrichtung zum Auftragen
des Streichmedium, sowie ein der Auftrageinrichtung
nachgeschaltetes und sich Uber die gesamte Maschi-
nenbreite erstreckendes Rakelelement, zum Beispiel
eine Rakelklinge, die Uberschissiges aufgetragenes
Streichmedium abrakelt. Des weiteren umfassen diese
Auftragwerke wenigstens eine verstellbare Streichrand-
begrenzungseinrichtung zur Einstellung der Strichbreite
auf einer Auftrag- oder Gegenwalze oder der laufenden
Materialbahn.

[0005] Das Auftragwerk gemaR der DE-A-4425137
besitzt als Auftrageinrichtung eine zwischen einer Stau-
wand und dém Rakelelement gebildete Beschichtungs-
kammer, die seitlich durch Dichtklotze abgedichtet ist.
Als Streichrandbegrenzungseinrichtung werden zwei
den Seitenrandern der laufenden Materialbahn zuge-
ordnete Formatbleche eingesetzt, die jeweils in einem
mit einem jeweiligen Dichtklotz verbundenen Format-
blechhalter gehalten sind. Ein so gebildetes Streich-
randbegrenzungselement ist mittels eines Schieberele-
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ments quer zur Laufrichtung der Materialbahn zur Ein-
stellung des Streichformates verschiebbar und verbleibt
wahrend des laufenden Betriebs des Auftragwerks in
der einmal eingestellten Position.

[0006] Das Auftragwerk gemafl der DE-C-3438181
ist im wesentlichen &hnlich dem gemafl der DE-C-
4425137 aufgebaut, besitzt demgegenuber jedoch als
Streichrandbegrenzungseinrichtung Streichrandbe-
grenzungselemente, die getrennt von den seitlichen
Dammklétzen oder Dammplatten der Beschichtungs-
kammer vorgesehen und relativ zur Gegenwalze ein-
und feststellbar sind. Bei diesen Streichrandbegren-
zungselementen handelt es sich genauer un sogenann-
te Randschaber, die analog zu den Formatblechen der
DE-C-4425137 wahrend des laufenden Betriebs des
Auftragwerks in der einmal eingestellten Position ver-
bleiben.

[0007] Auch das Auftragwerk gemal der US-A-
5,435,847 entspricht im wesentlichen denen gemaR der
DE-A-3438181 und DE-C-4425137, es besitzt jedoch
als Streichrandbegrenzungseinrichtung zwei Format-
schieber, die jeweils einem Seitenrand der laufenden
Materialbahn zugeordnet sind und einen zwischen zwei
gegeniiberliegenden Wanden gebildeten Spalt seitlich
verschlieRen. Ein jeweiliger Formatschieber ist zur Ein-
stellung der Strichbreite auf der laufenden Materialbahn
in einer quer zur laufenden Materialbahn liegenden
Richtung im-Spalt verschiebbar und fixierbar und ver-
bleibt wahrend des laufenden Betriebs des Auftrag-
werks in der einmal eingestellten Position.

[0008] Bei diesen bekannten Auftragwerken beste-
henindes diverse Nachteile, die nun unter Bezugnahme
auf die beiliegende Figur 3 naher erldutert werden. Die
Fig. 3 zeigt eine schematische Draufsicht auf ein Auf-
tragwerk gemaf dem Stand der Technik im Bereich des
Rakelelements und des Materialbahnrands, wobei das
Rakelelement, hier: eine Rakelklinge 14, zur besseren
Veranschaulichung in die Materialbahnebene geklappt
ist. Die bereits mittels einer nicht dargestellten Auftrag-
einrichtung mit einem fliissigen oder pastdsen Streich-
medium 4 beschichtete Materialbahn 6 mit der Breite
By 18uft auf einer mit der Bezugsziffer 2 gekennzeich-
neten Gegenwalze mit der Breite B,y. Die mit dem pa-
stdsen Streichmedium 4 beschichteten Bereiche der
Materialbahn 6 sind in der Fig. 3 punktiert dargestellt.
Wie in dieser Zeichnung skizziert, stellt sich bei einem
Auftragwerk gemal dem zuvor genannten Stand der
Technik bei einem vorgegebenen Streichformat, d.h. ei-
ner vorgegebenen Strichbreite By, an der Ubergangs-
stelle zwischen dem gestrichenen Bg und ungestriche-
nen (Rand-)Bereich By ein schnellerer und gréRerer ért-
lichen Verschleil3 24 des Rakelelements 14 und eine Art
Einschleifeffekt ein. Dies reduziert die Standzeit des Ra-
kelelements 14 erheblich und erfordert ein Austauschen
dieses Bauteils in vergleichsweise klrzeren Intervallen,
woraus wiederum langere Stillstandszeiten des Auftrag-
werks und demzufolge héhere Betriebskosten resultie-
ren. Aufgrund der zuvor genannten Verschleifistelle 24
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ist das Rakelelement 14 in der Regel auch nicht mehr
zur Anwendung bei einer gegeniiber der urspriinglichen
Einstellung geénderten Formateinstellung, d.h. einer
geanderten Strichbreite Bg, verwendbar, da die Ver-
schleillstelle 24 nun zu einer unerwilinschten Unregel-
maRigkeit des Strichs und einer Qualitatsminderung
des gefertigten Produktes flhren kann, so dal} das Ra-
kelelement 14 in der Regel gegen ein anderes ausge-
tauscht werden muR. Sofern die Ubergangsstelle zwi-
schen dem gestrichenen By und ungestrichenen Rand-
bereich Bg nicht auf der Auftrag- oder Gegenwalze 2
sondern auf der Materialbahn 4 selbst liegt, kénnen auf-
grund des sich daraus ergebenden abrupten Dickenun-
terschieds der Materialbahn 4, d.h. dem Dickenunter-
schied zwischen dem gestrichenen B, und ungestriche-
nen B Materialbahnabschnitt, zudem nicht unerhebli-
che Probleme beim Aufrollen, Abrollen oder Umrollen
der Materialbahn 4 auftreten.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde ein einfaches und effektives gat-
tungsgemales Auftragwerk sowie ein geeignetes Ver-
fahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines
flissigen oder pastdsen Mediums auf eine laufende Ma-
terialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, zu
schaffen, das die dem oben genannten Stand der Tech-
nik anhaftenden technischen Probleme mdglichst weit-
gehend vermeidet und die Herstellung eines qualitativ
hochwertigen Endprodukts ermdglicht.

[0010] Diese Aufgabe wird gelést durch ein erfin-
dungsgemafes Auftragwerk mit den Merkmalen des
Anspruchs 1.

[0011] DemgemalR umfalt das erfindungsgemaRe
Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen ei-
nes flissigen oder pastésen Streichmediums auf eine
laufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder
Karton, wenigstens eine verstellbare Streichrandbe-
grenzungseinrichtung zur Einstellung der Strichbreite
auf einer Auftrag- oder Gegenwalze und/oder der lau-
fenden Materialbahn, wobei die Streichrandbegren-
zungseinrichtung in einer im wesentlichen quer zur lau-
fenden Materialbahn liegenden Richtung (zur Maschi-
nenmitte hin) schrittweise oder stetig beweglich ange-
ordnet ist. Die Streichrandbegrenzungseinrichtung um-
fallt in der Regel mindestens zwei Streichrandbegren-
zungselemente, namlich fur jedem Rand der Material-
bahn bzw. der Auftrag- und/oder Gegenwalze des Auf-
tragwerks eines, wobei es sich bei diesen Elementen
etwa um Formatbleche, Randschaber oder Format-
schieber handelt. Formatschieber kénnen zum Beispiel
in dem Dosierspalt einer als Freistrahldise ausgestal-
teten Auftrageinrichtung angeordnet sind und den Do-
sierspalt an den Seitenrandern abschlieRen, wobei ein
jeweiliger Formatschieber parallel zur Langserstrek-
kung des Dosierspalts schrittweise oder stetig beweg-
lich ist. Im Rahmen der Erfindung sind natiirlich auch
andere Bauformen der Streichrandbegrenzungseinrich-
tung maglich.

[0012] Das erfindungsgemafie Auftragwerk gestattet

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

auf einfache und effektive Art und Weise eine betracht-
liche Reduzierung und VergleichmaRigung des ortli-
chen VerschleiRes beziehungsweise Einschleifeffektes
des Rakelelements an den Ubergangsstellen zwischen
dem gestrichenen und ungestrichenen Rand und damit
eine Erhéhung der Standzeit des Rakelelements. Dies
ermdglicht gegeniiber dem bekannten Stand der Tech-
nik l[&ngere Wartungsintervalle bis zum erforderlichen
Austauschen des Rakelelements, wodurch wiederum
langere Stillstandszeiten des Auftragwerks vermieden
und geringere Gesamtbetriebskosten erzielt werden.
Da bei dem erfindungsgemaRen Auftragwerk keine aus-
gepragte ortliche VerschleiRstelle an dem Rakelele-
ment auftritt, ist dieses fir eine gegeniber einer ur-
spriinglichen Einstellung geadnderte Formateinstellung,
d.h. Strichbreite, verwendbar, ohne dal} ein Austau-
schen des Rakelelements notwendig ist oder eine Qua-
litatsminderung des gefertigten Produktes eintritt. Auch
kannin dem Fall, in dem die Ubergangsstellen zwischen
dem gestrichenen und ungestrichenen Rand nicht auf
der Auftrag- oder Gegenwalze sondern auf der Materi-
albahn selbst liegen, ein abrupter Dickenunterschied
zwischen einem gestrichenen und ungestrichenen Ab-
schnitt der Materialbahn wirksam vermieden werden.
Das erfindungsgemafie Auftragwerk schafft vielmehr ei-
nen weichen oder "verwischten" Ubergang zwischen
dem gestrichenen und ungestrichenen Abschnitt der
Materialbahn, was die eingangs geschilderten Kompli-
kationen beim Aufrollen, Abrollen oder Umrollen der
Materialbahn weitgehend eliminiert und die Handha-
bung des fertigen Erzeugnisses erleichtert. Die schritt-
weise oder stetig bewegliche Anordnung der Streich-
randbegrenzungseinrichtung des erfindungsgemafien
Auftragwerks ist konstruktiv einfach zu verwirklichen.
SchlieB3lich kénnen auch bereits bestehende Auftrag-
werke auf einfache Weise zu einem erfindungsgema-
Ren Auftragwerk umgeristet und somit mit geringem
Aufwand verbessert werden.

[0013] GemaR der Erfindung ist mindestens eine mit
der Streichrandbegrenzungseinrichtung verbundene
Antriebseinrichtung vorgesehen, welche die Streich-
randbegrenzungseinrichtung wahrend des Anftragens
antreibt und oder bei Bedarf zur Einstellung der Strich-
breite wahrend der Anftragens bewegt. Bei der An-
triebseinrichtung handelt es sich generell um wenig-
stens eine beliebige, manuell oder maschinell getriebe-
ne Einrichtung, so etwa um wenigstens ein elektroni-
sches, pneumatisches, hydraulisches, magnetisches,
elektromagnetisches Stellglied bzw. einen entspre-
chenden Motor usw., oder Mischformen daraus. Die An-
triebseinrichtung kann im Sinne der Erfindung je nach
Ausfiihrungsform selbstverstandlich geeignete Getrie-
bemittel, Ubertragungselemente, Verbindungselemen-
te und dhnliches aufweisen. Da die Streichrandbegren-
zungseinrichtung, wie oben bereits erwahnt, tblicher-
weise mindestens zwei Streichrandbegrenzungsele-
mente umfallt, ndmlich an jedem Rand der Material-
bahn bzw. Auftrag- und/oder Gegenwalze eine, ist
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zweckmaligerweise jedem Streichrandbegrenzungs-
element eine eigene Antriebseinrichtung zugeordnet.
Ebenso ist natiirlich eine gemeinsame Antriebseinrich-
tung denkbar.

[0014] Ein weiteres vorteilhaftes Ausgestaltungs-
merkmal des erfindungsgemafen Auftragwerks sieht
vor, dal} dieses wenigstens eine mit der Antriebseinrich-
tung korrespondierende Kontroll- und/oder Regelein-
richtung umfaRt. Uber die Kontroll- und/oder Regelein-
richtung kann auf einfache Art und Weise nicht nur bei
Bedarf eine automatische Einstellung der gestrichenen
Formatbreite vorgenommen sondern zum Beispiel auch
die genaue Bewegungsform der schrittweisen, stetigen
oder auch oszillierenden Bewegung der Streichrandbe-
grenzungseinrichtung vorgegeben und/oder kontrolliert
und/oder an sich dndernde Betriebsbedingungen ange-
paft werden.

[0015] Die oben genannte Aufgabe wird des weiteren
gel6st durch ein erfindungsgemales Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 4. Das erfindungsgemafle
Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines
flissigen oder pastdsen Streichmediums auf eine lau-
fende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Kar-
ton, mittels eines Auftragwerks, das wenigstens eine
verstellbare Streichrandbegrenzungseinrichtung zur
Einstellung der Strichbreite auf einer Auftragoder Ge-
genwalze und/oder der laufenden Materialbahn umfaft,
ist hierbei gekennzeichnet durch schrittweises oder ste-
tiges und/oder oszillierendes Bewegen der Streichrand-
begrenzungseinrichtung in einer im wesentlichen quer
zur laufenden Materialbahn liegenden Richtung.
[0016] Das erfindungsgeméafe Verfahren bietet die
bereits im Zusammenhang mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung im Detail erlauterten Vorteile.

[0017] Firdie oszillierende Bewegungen der Streich-
randbegrenzungs einrichtung, die natdrlich mit einer
stetigen oder Schrittbewegung Uiberlagert werden kann,
stehen dem Fachmann eine Vielzahl von Schwingungs-
formen zur Verfligung, so etwa harmonische, anharmo-
nische, periodische oder aperiodische Schwingungen.
Insbesondere kann die Amplitude und/oder die Wellen-
lange der oszillierenden Bewegung im laufenden Be-
trieb variieren. Auch kann die Bewegung intervallartig
ausgeflihrt werden, d.h. die Streichrandbegrenzungs-
einrichtung halt fiir eine bestimmte, Zeitspanne (bei Be-
darf durchaus eine langere Zeitspanne) eine erste Ein-
stellung im wesentlichen konstant und wechselt dann
langsam oder rasch zu einer zweiten Einstellung, die
dann wiederum fir eine bestimmte Zeitspanne im we-
sentlichen konstant gehalten wird. Ebenso kann bei ei-
ner schrittweisen Bewegung die Schrittweite konstant
sein oder variieren.

[0018] BeiUblichen Auftragwerkdimensionen hat sich
besonders eine Verfahrensvariante als vorteilhaft erwie-
sen, bei der die oszillierende Bewegung mit einer Am-
plitude von etwa 10 mm erfolgt. Die Erfindung ist jedoch
selbstversténdlich nicht auf diesen Wert beschrankt.
[0019] Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der Erfin-
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dung mit zusatzlichen Ausgestaltsdetails und weiteren
Vorteilen sind nachfolgend unter Bezugnahme auf die
beigefligten Zeichnungen néher beschrieben und erlau-
tert. Es zeigt:

eine schematische Unteransicht eines
erfindungsgemaflen Auftragwerks,

Fig. 1

Fig. 2a-e schematische Diagramme verschiede-
ner Bewegungsbzw. Oszillationsformen
der Streichrandbegrenzungseinrichtung
des erfindungsgemaRen Auftragwerks,

und

eine schematische Draufsicht auf ein
Auftragwerk gemaR dem Stand der
Technik im Bereich des Rakelelements
und des Materialbahnrands.

Fig. 3

[0020] Indernachfolgenden Beschreibung undinden
Figuren werden zur Vermeidung von Wiederholungen
gleiche Bauteile und Komponenten auch mit gleichen
Bezugszeichen gekennzeichnet, sofern keine weitere
Differenzierung erforderlich ist.

[0021] Der Fig. 1 ist in einer schematischen Unteran-
sicht eine bevorzugte Ausflihrungsform des fir einen di-
rekten Auftrag ausgelegten erfindungsgemafen Auf-
tragwerks zu entnehmen. Das Auftragwerk umfafit eine
Gegenwalze 2 mit der Breite B,,, auf der eine mit einem
Auftrag, d.h. mit einem flissigen oder pastdsen Streich-
medium 4, zu versehene Materialbahn 6 lauft, die wah-
rend des Auftragvorgangs von der Gegenwalze 2 ge-
stutzt wird. Die Materialbahn besitzt die Breite By,. Das
pastdse Streichmedium 4 sowie die mit dem pastdsen
Streichmedium 4 beschichteten Bereiche sind in der
Zeichnung punktiert dargestellt. Die Laufrichtung der
Materialbahn 6 ist in der Figur durch einen Pfeil gekenn-
zeichnet. Eine als Freistrahldlise ausgestaltete Auftra-
geinrichtung A, die sich quer Uber die laufende Materi-
albahn 6 erstreckt, liegt der Gegenwalze 2 gegenlber.
Die Freistrahldlise der Auftrageinrichtung A ist durch ei-
nen von zwei Lippen 8, 10 begrenzten Dosierspalt 12
gebildet. Dem Auftragwerk A ist in Laufrichtung der Ma-
terialbahn 4 ein sich tber die gesamte Maschinenbreite
erstreckendes Rakelelement, hier eine Rakelklinge 14,
nachgeschaltet, das (berschiissiges aufgetragenes
Streichmedium 4 auf ein geeignetes Profil abrakelt.
[0022] Das Auftragwerk umfalt des weiteren eine der
Auftrageinrichtung A zugeordnete verstellbare Streich-
randbegrenzungseinrichtung 16, 18, die den Dosier-
spalt 12 an seinen beiden Seitenrandern verschlief3t
und somit eine bestimmte Strichbreite des Auftrags 4
auf der Gegenwalze 2 und der auf dieser laufenden Ma-
terialbahn 6 vorgibt. Die Streichrandbegrenzungsein-
richtung umfallt zwei Streichrandbegrenzungselemen-
te, im nachfolgenden Formatschieber 16, 18 genannt,
wobei jeweils ein Formatschieber 16, 18 einem Seiten-
rand der laufenden Materialbahn 6 zugeordnet ist. Wie
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in der Zeichnung dargestellt, sind die Formatschieber
16, 18 jeweils beweglich innerhalb eines seitlichen
Randbereichs des Dosierspalts 12 positioniert. Die be-
wegliche Anordnung eines jeweiligen Formatschiebers
16, 18 ist hierbei derart, daf® der Formatschieber 16, 18
sowohl zur Einstellung der Strichbreite By parallel zur
Langserstreckung des Dosierspalts 12, das heil’t quer
zur laufenden Materialbahn 6, einfach verschiebbar als
auch fir eine Streichrandmanipulation oszillierend be-
weglich ist. Die oszillierende Beweglichkeit des Format-
schiebers 16, 18 istin der Figur durch einen Doppelpfeil
und die einfache Verschiebbarkeit durch zwei getrenn-
te, einander gegenuberliegende Pfeile von entgegenge-
setzter Richtung angedeutet.

[0023] Ein jeweiliger Formatschieber 16, 18 ist Gber
geeignete Verbindungsmittel an eine Antriebseinrich-
tung, im vorliegenden Fall ein elektrisches Stellglied 20,
gekoppelt, und von diesem in der zuvor beschriebenen
Art und Weise bewegbar. Die Stellglieder 20 beider -
Formatschieber 16, 18 sind in einen Regelkreis R und
eine Steuerschaltung S einer gemeinsamen Steuer-/
Regel- und Kontrolleinrichtung 22 eingebunden, mittels
der eine Bedienperson eine mittlere Strichbreite By, fir
eine gegebene Materialbahnbreite By, bzw. eine gege-
bene Breite B, der Gegenwalze 2 einstellen und bei Be-
darf die genaue Bewegung der Formatschieber 16, 18
vorgeben kann.

[0024] Wie bereits oben angedeutet, werden die bei-
den Formatschieber 1, 18 im laufenden Betrieb des Auf-
tragwerks mittels der Stellglieder 20 in einer zur Mitte
der Maschine hin liegenden Richtung bewegt. Im vorlie-
genden Beispiel fiihren die Formatschieber 16, 18 in der
besagten Richtung aber eine langsame harmonische
Schwingung mit einer Amplitude von etwa 10 mm aus.
[0025] In der Fig. 1 ist zu erkennen, daR die mittlere
Strichbreite By, im vorliegenden Fall so gewahitist, dal
auf der Materialbahn 6 ein ungestrichener Rand 6.2 frei
bleibt. Aus der Bewegung der Formatschieber resultiert
ein wellenférmiger Randverlauf 4.2 (der die harmoni-
sche Bewegung der Formatschieber 16, 18 anschaulich
wiedergibt) des aufgetragenen fliissigen oder pastésen
Streichmediums 4 ohne einen abrupten Ubergang zwi-
schen einem gestrichenen und ungestrichenen Bereich
6.2. Demzufolge variiert vor dem Durchlauf der be-
schichteten Materialbahn 6 durch die Rakelklinge 14
auch die jeweilige Ortliche Breite des ungestrichenen
Randes 6.2, fir den ahnlich wie bei der Strichbreite
zweckmaBigerweise eine mittlere Randbreite Bgy, zu
definieren ist. Beim Durchtritt der beschichteten Materi-
albahn 6 durch die Rakelklinge 14 wird der wellenférmi-
ge Randverlauf 4.2 dann durch die Einwirkung der Ra-
kelklinge 14 zu einem einheitlichen ungestrichenen
Rand 6.4 von im wesentlichen konstanter Breite Bg ver-
wischt, ohne dal hierbei die dem Stand der Technik an-
haftenden technischen Probleme in Bezug auf den aus-
gepragten ortlichen Verschleils der Rakelklinge 14 auf-
treten.

[0026] Fig. 2a-e zeigen schematische Diagramme
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verschiedener Bewegungs- bzw. Oszillationsformen
der Streichrandbegrenzungseinrichtung, d.h. der jewei-
ligen Formatschieber 16, 18 des erfindungsgemaRen
Auftragwerks, wobei die Abszisse eines jeweiligen Dia-
gramms die Zeitachse und die Ordinate die Amplituden-
achse darstellt. Die gezeigten Bewegungs- bzw.
Schwingungsformen sind ausschlieRlich beispielhafter
Natur. Die Erfindung ist selbstversténdlich nicht auf die-
se Schwingungsformen fixiert. Die Bewegungen der
einzelnen Formatschieber 16, 18 kdnnen des weiteren
grundsatzlich in Phase oder aul3er Phase erfolgen, wie
in der Fig. 2a durch die gestrichelte Kurve angedeutet.
Des weiteren kénnen die Schwingungsformen der ein-
zelnen Formatschieber 16, 18 gleichartig oder vonein-
ander verschieden sein. Bei der Figur 2e ist eine oszil-
lierende Grundbewegungsform der jeweiligen Format-
schieber 16, 18 erkennbar mit einer schrittweisen Be-
wegung uberlagert. Die Diagramme sind daruber hin-
aus selbsterklarend, so daf sich weitere Ausfiihrungen
hierzu ertbrigen.

[0027] Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausfih-
rungsbeispiele, die lediglich der allgemeinen Erlaute-
rung des Grundgedankens der Erfindung dienen, be-
schrankt. Im Rahmen des Schutzumfangs kann das er-
findungsgemaRe Auftragwerk vielmehr auch andere als
die oben beschriebenen Ausgestaltungsformen anneh-
men. Insbesondere muR der Ubergangsbereich zwi-
schen dem gestrichenen und ungestrichenen Rand
nicht zwingenderweise wie im obigen Ausfiihrungsbei-
spiel auf der Materialbahn selbst liegen, sondern kann
auch durchaus Uber den Materialbahnrand hinausge-
hen und sich teilweise oder ausschlief3lich auf der Ge-
genwalze befinden. Die genaue Form der oszillierenden
Bewegung der Streichrandbegrenzungseinrichtung
kann grundsatzlich eine beliebige geeignete Schwin-
gungsform annehmen, insbesondere kann auch die
Amplitude und/oder Wellenldnge und/oder Frequenz
der Schwingung variieren. Des weiteren ist grundsatz-
lich eine andere Streichrandbegrenzungseinrichtung
als die oben beschriebene denkbar; ebenso andere ge-
eignete Antriebseinrichtungen fir die Streichrandbe-
grenzungseinrichtung. Ferner sind fiir die Einstellung
der Strichbreite mittels der Streichrandbegrenzungsein-
richtung und die Ausflihrung der stetigen oder schritt-
weisen und/oder oszillierenden Bewegung der Streich-
randbegrenzungseinrichtung voneinander getrennte
Antriebseinrichtungen einsetzbar. Schliellich ist es im
Sinne der Erfindung nicht unbedingt erforderlich, da
die Streichrandbegrenzungseinrichtung eine durch die
Antriebseinrichtung erzwungene oszillierende Bewe-
gung ausfiihrt; ebenso kann die Streichrandbegren-
zungseinrichtung auf geeignete Weise zu Eigenschwin-
gungen angeregt werden.

[0028] Bezugszeichen in den Patentanspriichen, der
Beschreibung und den Zeichnungen dienen lediglich
dem besseren Verstandnis der Erfindung und sollen den
Schutzumfang nicht einschranken.
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Bezugszeichenliste

[0029] Es bezeichnen:

2 Auftrag- / Gegenwalze

4 Streichmedium

4.2 wellenférmiger Randverlauf

6 Materialbahn

6.2 ungestrichener Rand von 6

6.4 ungestrichenen Rand von 6 nach Durchlauf
durch das Rakelelement 14

8 Lippe

10 Lippe

12 Dosierspalt

14 Rakelelement / Rakelklinge

16 Streichrandbegrenzungseinrichtung / Format-
schieber

18 Streichrandbegrenzungseinrichtung / Format-
schieber

20 Antriebseinrichtung, Stellglied

22 Steuer-/Regel- und Kontrolleinrichtung

24 Verschleil3stelle

A Auftrageinrichtung

By  Strichbreite / gestrichene Materialbahnbreite

Bgw mittlere Strichbreite

By  Breite der Materialbahn

BR Breite des ungestrichenen Rands

Brym mittlere Breite des ungestrichenen Rands

B,, Breite der Auftrag- bzw. Gegenwalze

R Regelkreis

S Steuerschaltung

Patentanspriiche

1. Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftra-

gen eines flissigen oder pastdsen Streichmediums
(4) auf eine laufende Materialbahn (6), insbesonde-
re aus Papier oder Karton, umfassend
wenigstens eine verstellbare
Streichrandbegrenzungseinrichtung (16, 18) zur
Einstellung einer Strichbreite auf einer Auftrag-
oder Gegenwalze (2) und/oder der laufenden Ma-
terialbahn (6),

dadurch gekennzeichnet, daR

die Streichrandbegrenzungseinrichtung (16,
18) in einerim wesentlichen quer zur laufenden
Materialbahn (6) liegenden Richtung schritt-
weise oder stetig beweglich angeordnetist, und
,dafl mindestens eine mit der Streichrandbe-
grenzungseinrichtung (16, 18) verbundene An-
triebseinrichtung (20) vorgesehen ist, welche
die Streichrandbegrenzungseinrichtung (16,
18) schrittweise, stetig und/oder oszillierend
wahrend des Auftragens antreibt und/oder bei
Bedarf zur Einstellung der Strichbreite (Bgy)
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wahrend des Auftragens bewegt.

Auftragwerk nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daR

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

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

schrittweises oder stetiges und/oder oszillierendes
Bewegen der Streichrandbegrenzungseinrichtung
(16, 18) in einerim wesentlichen quer zur laufenden
Materialbahn (6) liegenden Richtung.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daf

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

Claims

Applicator unit for the direct or indirect application
of a liquid or pasty coating medium (4) to a moving
web (6), in particular a paper or board web, com-
prising

atleast one adjustable coating edge limiting de-
vice (16, 18) for adjusting a coat width on an
applicator or backing roll (2) and/or the moving
web (6),

characterized in that

the coating edge limiting device (16, 18) is ar-
ranged such that it can move step by step or
continuously in a direction substantially trans-
verse with respect to the moving web (6), and
in that at least one drive device (20) is provided
which is connected to the coating edge limiting
device (16, 18), drives the coating edge limiting
device (16, 18) step by step, continuously and/
or in an oscillatory manner during the applica-
tion and/or, as required, is moved in order to
adjust the coat widths (BgM) during the applica-
tion.

Applicator unit according to Claim 1, characterized
in that this comprises at least one monitoring and/
or controlling device (22) communicating with the
drive device (20).
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Method for the direct or indirect application of a lig-
uid or pasty coating medium (4) to a moving web
(6), in particular a paper or board web, by means of
an applicator unit which comprises at least one ad-
justable coating edge limiting device (16, 18) for ad-
justing the coat width on an applicator or backing
roll (2) and/or the moving web (6),

characterized by step-by-step or continuous and/
or oscillatory movement of the coating edge limiting
device (16, 18) in a direction substantially trans-
verse with respect to the moving web (6).

Method according to Claim 4, characterized in that
the oscillatory movement is carried out with an am-
plitude of about 10 mm.

Revendications

Dispositif d'enduction pour appliquer de fagon di-
recte ou indirecte une sauce de couchage liquide
ou pateuse (4) sur une bande de matiére en mou-
vement (6), en particulier en papier ou en carton,
comprenant au moins un dispositif de limitation la-
térale du couchage (16, 18) réglable pour le réglage
d'une largeur du tracé sur un rouleau d'application
ou un rouleau antagoniste (2) et/ou la bande de ma-
tiere en mouvement (6), caractérisé en ce que le
dispositif de limitation latérale du couchage (16, 18)
est disposé de fagon mobile pas a pas ou en continu
dans une direction orientée sensiblement transver-
salement a la bande de matiére en mouvement (6)
et en ce qu'il est prévu au moins un dispositif d'en-
trainement (20) relié au dispositif de limitation laté-
rale du couchage (16, 18), qui entraine le dispositif
de limitation latérale du couchage (16, 18) pas a
pas, en continu et/ou en mouvement oscillant pen-
dant I'application et/ou en cas de besoin le déplace
pour le réglage de la largeur du tracé (BgM) pendant
I'application.

Dispositif d'enduction suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que celui-ci comprend au moins
un dispositif de contréle et/ou de régulation (22)
connecté au dispositif d'entrainement (20).

Procédé pour appliquer de fagon directe ou indirec-
te une sauce de couchage liquide ou pateuse (4)
sur une bande de matiére en mouvement (6), en
particulier en papier ou en carton, au moyen d'un
dispositif d'enduction, qui comprend au moins un
dispositif de limitation latérale du couchage (16, 18)
réglable pour le réglage de la largeur du tracé sur
un rouleau d'application ou un rouleau antagoniste
(2) et/ou la bande de matiere en mouvement (6),
caractérisé par la mise en mouvement pas a pas
ou en continu et/ou par oscillation du dispositif de
limitation latérale du couchage (16, 18) dans une
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direction orientée sensiblement transversalement a
la bande de matiere en mouvement (6).

Procédé suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que le mouvement oscillant est effectué avec
une amplitude d'environ 10 mm.
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Fig.2b
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