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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Auftrags-
mittel zum Auftragen eines Materials auf einen Unter-
grund, insbesondere zum Auftragen von flissigen bis
pastésen Belagen auf einen Untergrund, umfassend ei-
ne drehbar lagerbare zylindrische Walze (10). Genannte
Belage kdnnen bspw. verschiedene Materialien zum Auf-
bau jedweder Art von Béden im Innen- und Aufenraum

aufweisen. Im Hinblick auf einen beanstandungsfreien
Auftrag eines Materials sowie eine leichte Handhabbar-
keit des Auftragsmittels wird vorgeschlagen, dass die
Mantelflache (12) der Walze (10) wenigstens eine sich
in die Mantelflache (12) einwarts erstreckende Wendel
(14) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Auftrags-
mittel zum Auftragen eines Materials auf einen Unter-
grund, umfassend eine drehbar lagerbare zylindrische
Walze.

[0002] Solche Auftragsmittel in Form einer Walze zum
Auftragen eines Materials auf einen Untergrund, insbe-
sondere zum Auftragen von flissigen bis pastdsen Be-
lagen auf einen Untergrund, sind aus dem Stand der
Technik bekannt.

[0003] Genannte Belage kdnnen bspw. viele verschie-
dene Arten von Estrichen zum Aufbau jedweder Art von
Boden im Innen- und AuRenraum aufweisen, bspw.
Kunstharz, Kunststoffe, Zement, Gussasphalt, sowie an-
dere mehr.

[0004] Es besteht beim Auftragen eines Materials auf
einen Boden die Forderung, dass das Material gleichma-
Rig und in einer festgelegten Schichtdicke auf dem Un-
tergrund verteiltist. Damit eine gleichmaRig dicke Schicht
erreicht wird, bedient man sich bisher einer Walze mit
aneinandergereihten Scheiben, wie sie beispielsweise
aus der DE 202 08 369 U 1 bekannt ist.

[0005] Diese Walze hat jedoch bei der Verteilung von
zahflissigen Materialien, insbesondere von PMMA, Po-
lyurethan und Epoxidharzbdden, nachteilige Eigen-
schaften, wie das Uberrutschen tiber die Masse und die
schlechten Reinigungseigenschaften der zusammenge-
setzten Bauteile. Diese Nachteile sind nur durch hohen
Kraftaufwand, um die Walze auf den Boden zu driicken,
bzw. durch einen hohen Reinigungsaufwand zu umge-
hen.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, zumindest einen der oben aufgeflihrten
Nachteile zu lindern.

[0007] Des Weiteren liegt der vorliegenden Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein Auftragsmittel anzugeben,
welches einen beanstandungsfreien Auftrag erlaubt und
leicht handhabbar ist.

[0008] Einen Beitrag zur L6sung mindestens einer der
vorstehend genannten Aufgaben leistet ein Auftragsmit-
tel nach den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen des erfindungsgemafRen Auftragsmittels erge-
ben sich aus den hierzu nachgeordneten Anspriichen.
[0010] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wird ein
Auftragsmittel der eingangs genannten Art vorgeschla-
gen, welche so weitergebildet ist, dass die Mantelflache
der Walze wenigstens eine sich in die Mantelflache ein-
warts erstreckende Wendel aufweist.

[0011] Die Wendel bewirkt ein quasi induziertes, auto-
matisches Weiterférdern des Auftragsmaterials auf eine
Seite, somit wird der Kraftaufwand flir den Bediener ver-
ringert, da nicht das ganze Uberschissige Auftragsma-
terial vor der Walze hergeschoben werden muss.
[0012] AuBerdem ergibt sich dadurch nur eine Uber-
laufspur auf einer Seite, im besten Fall auf der Seite, wo
noch kein Auftragsmaterial ist. Dadurch wird ein schnel-
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leres und effizientes Arbeiten ermdglicht. Durch Drehen
der Walze mitsamt ihrer Langsachse ist dieser Effekt fur
Links- und Rechtslauf, also fiir Links- und Rechtshander
anwendbar.

[0013] Durch die spezielle Form der Mantelflache ist
die Auflageflache auf den Untergrund erhéht und somit
rollt die Walze besser ab und rutscht nicht Gber den Bo-
den. Andererseits wird durch das induzierte seitwarts ge-
richtete Férdern des Uberschissigen Auftragsmaterials
verhindert, dass die Walze auf das ansonsten vor der
Walze gestaute Material auflauft bzw. Giberrutscht. Durch
ein solches Uberrutschen wiirde der Auftrag ansonsten
aufgrund der sprunghaft ansteigenden Schichtdicke un-
brauchbar werden und musste wiederholt werden.
[0014] Als Wendel im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung wird dabei eine Kurve verstanden, welche sich mit
einer Steigung um den Mantel eines im Wesentlichen
zylinderfdrmigen Koérpers windet. Als Wendel im Sinne
der Erfindung kann u.a. auch eine spiralférmige Struktur,
eine Helix, eine Schraubenlinie oder eine im Wesentli-
chen zylindrische Spirale aufgefasst werden, ohne vom
Erfindungsgedanken abzuweichen.

[0015] Eine sich in die Mantelflache einwéarts erstre-
ckende Wendel im Sinne der Erfindung kann durchge-
hend oder unterbrochen ausgefiihrt sein, und kann eine
in die Mantelflache eingearbeitete Nut oder dergleichen
Kanal oder eine Rille umfassen, welche den oben erlau-
terten Verlauf aufweist. Die Querschnittsform der Wen-
del ist dabei nicht anfanglich vorgegeben. Die Wendel
ist dabei vorzugsweise so ausgestaltet, um tberschiis-
siges Auftragsmaterial beim Abrollen des Auftragsmittels
zu einer Seite der Vorrichtung férdern und ableiten zu
kénnen.

[0016] Die Walze des erfindungsgemalen Auftrags-
mittels kann an zumindest einer ihrer Stirnseiten eine
Aussparung zur Aufnahme einer Achse aufweisen. Eine
solche Aussparung kann als Sackloch ausgefihrt sein,
um einen Achsstumpf aufzunehmen. Auch beide gegen-
Uberliegenden Stirnseiten kdnnen jeweils ein solches
Sackloch aufweisen, um von beiden Seiten mit einer ge-
eigneten Vorrichtung entsprechend in die Walze eingrei-
fen und diese auf einem Untergrund abrollen zu kdnnen.
Alternativ kann die Aussparung auch als durchgehende
Bohrung zum Durchstecken einer Achse ausgestaltet
sein. Weitere mdgliche Ausgestaltungen werden weiter
unten beschrieben.

[0017] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann vor-
zugsweise eine Steigung der Wendel in den Bereichen
zwischen 1-100mm, bevorzugt 2-70mm, besonders be-
vorzugt 5-15mm, realisiert werden. So kann eine unter-
schiedliche, gewtlinschte Seitwartsforderung des Auf-
tragsmaterials erreicht werden. Bei einer abschnittswei-
se unterschiedlichen Steigungshdéhe kann man unter-
schiedliche Seitwartsférderungsgeschwindigkeiten des
Auftragsmaterials erreichen.

[0018] In einem vorteilhaften Ausfihrungsbeispiel
weist die Wendel abschnittsweise eine unterschiedliche
Steigung auf. So lassen sich gewlinschte Fordereffekte
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und eine optimale Anpassung an das Verhalten des Auf-
tragsmaterials erzielen. Beispielsweise wird im mittleren
Bereich der Walze zumeist mehr Auftragsmaterial anfal-
len, welches zur Seite geférdert werden muss. Dies kann
mit einer unterschiedlichen Steigung der Wendel im mitt-
leren Bereich der Walze verglichen mitdem Randbereich
ausgeglichen werden.

[0019] Wenn man, gemaR einer weiteren vorteilhaften
Ausfiihrungsform, die Wendel links und/oder rechts lau-
fend, oder eine Kombination aus beidem, realisiert, kann
man die Seitwartsférderung des Auftragsmaterials rich-
tungsmanig beeinflussen.

[0020] Insbesondere Iasst sich durch ein Anordnen ei-
ner oder mehrerer Wendeln, von der Mitte aus links- und
rechtslaufend in Richtung der Stirnseiten der Walze aus-
laufend, eine Materialférderung zu beiden Seiten reali-
sieren.

[0021] Uber die Variation der Tiefe der Wendel, vor-
zugsweise zwischen 0,5-50mm, bevorzugt 1-25mm, be-
sonders bevorzugt 1,5-5mm, lasst sich die Schichtdicke
des Auftragsmaterials bestimmen.

[0022] Ineinerweiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist
die Tiefe der Wendel in langsaxialer Richtung der Walze
abschnittsweise unterschiedlich ausgebildet.

[0023] Durch die Querschnittsform der oder jeder
Wendel (quer zur Langsachse der Walze gesehen), las-
sen sich die Auftrags- und Abrolleigenschaften der Walze
beeinflussen. Hier kann die Form an den Untergrund und
die FlieReigenschaften des verwendeten Auftragsmate-
rials angepasst werden.

[0024] So kann die Wendel, in l&dngsaxialer Richtung
der Walze gesehen, eine durchgehend gleichbleibende
oder sich verandernde Form aufweisen.

[0025] Dabei kann die Querschnittsflache der Wendel
vorzugsweise halbkreisférmig, dreieckig, trapezférmig,
viereckig, rechteckig, oval oder aus einer Kombination
der vorstehenden Formen ausgebildet sein, oder kann
mit einem ebenen Grund und sich in Richtung der Au-
Renseite konvex erstreckenden Seitenwanden ausgebil-
det sein.

[0026] Der Flacheninhalt der Negativform der Wendel
kann vorzugsweise im Bereich von 1-150mm2, bevorzugt
1,5-70mm2, besonders bevorzugt 2-40mm?2, angesiedelt
sein, und beeinflusst direkt die Auftragsmenge des Auf-
tragsmaterial, wodurch auch eine Anpassung an die Vis-
kositat des Auftragsmaterials realisiert werden kann.
[0027] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
kann vorgesehen sein, dass auf der Mantelflache der
Walze wenigstens eine sich in Iangsaxialer Richtung der
Walze erstreckende Langsnutangeordnetist. Als Langs-
nut wird dabei eine Nut in der Mantelflache verstanden,
welche sich parallel zur Langsachse der Walze erstreckt.
[0028] Ineiner weiteren Ausgestaltung kénnen aufder
Mantelflache eine Vielzahl von, vorzugsweise &quidis-
tant verteilten, Langsnuten aufgebracht bzw. eingearbei-
tet sein.

[0029] Die vorgeschlagene Langsnut bzw. Langsnu-
ten kénnen die seitwarts gerichtete Foérderung des Auf-
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tragsmaterials weiter verbessern und/oder die Qualitat
des Auftrags steigern. Insbesondere verhindern die
Langsnuten auch ein Aufschwimmen bzw. Auflaufen der
Walze auf das Auftragsmaterial. Weiterhin erhéhen
Langsnuten die Haftung der Walze auf dem Untergrund
und verhindern ein unerwiinschtes Rutschen der Walze.
[0030] Wiebeider Variation der Tiefe der Wendel kann
man auch mit der Variation der Tiefe von vorgeschlage-
nen Langsnuten die Schichtdicke des Auftragsmaterials
beeinflussen. Die Tiefe einer LAngsnut kann vorzugswei-
se zwischen 0,5-50mm, bevorzugt 1-25mm, besonders
bevorzugt 1,5-5mm, betragen.

[0031] Ineinerweiteren vorteilhaften Ausgestaltungist
die Tiefe einer Langsnut in langsaxialer Richtung der
Walze abschnittsweise unterschiedlich ausgebildet.
[0032] Durch die Querschnittsflache einer Langsnut
lassen sich die Auftrags- und Abrolleigenschaften der
Walze beeinflussen, so kann die Form an den Unter-
grund und die FlieReigenschaften des verwendeten Auf-
tragsmaterials angepasst werden.

[0033] So kann eine Langsnut, in langsaxialer Rich-
tung der Walze gesehen, eine durchgehend gleichblei-
bende oder aber auch eine sich verdandernde Form auf-
weisen.

[0034] Dabeikann die Querschnittsflache einer Langs-
nut vorzugsweise halbkreisférmig, dreieckig, trapezfor-
mig, viereckig, rechteckig, oval oder aus einer Kombina-
tion der vorstehenden Formen ausgebildet sein, oder
kann mit einem ebenen Grund und sich in Richtung der
AuRenseite konvex erstreckenden Seitenwanden aus-
gebildet sein.

[0035] Der Flacheninhalt der Negativform einer fakul-
tativen Langsnut kann vorzugsweise im Bereich von
1-150mm2, bevorzugt 1,5-70mm2, besonders bevorzugt
2-40mm?2, angesiedelt sein. Dieser Wert beeinflusst di-
rekt die Auftragsmenge des Auftragsmaterials, wodurch
auch eine Anpassung an die Viskositat des Auftragsma-
terials realisiert werden kann.

[0036] Als besonders vorteilhaft erweist sich eine Wei-
terbildung der Erfindung, bei der die Mantelflache der
Walze sich nach aufden erstreckende Zapfen aufweist.
[0037] Wenn man auf der Mantelflache eine Vielzahl
von vorzugsweise aquidistant verteilten Langsnuten an-
bringt und eine geeignete, eher geringe Steigung der
Wendel realisiert, kann man den Abstand der Langsnu-
ten zueinander so weit verringern, dass im Ergebnis zwi-
schen nebeneinander liegenden Abschnitten der Wendel
und einem kreuzenden Paar benachbarter Langsnuten
Zapfen stehen bleiben, welche die Oberflache der Walze
bilden. Jeder Zapfen wird dabei in Umfangsrichtung der
Walze durch ein Paar paralleler Langsnuten und in
Langsrichtung durch nebeneinander liegende Abschnit-
ten der Wendel eingefasst und von den benachbarten
Zapfen beabstandet.

[0038] Wird der Abstand benachbarter Langsnuten
und/oder die Steigung der Wendel weiter verringert, kon-
nenbesonders kleine Zapfen entstehen, welche nurnoch
kleine Fehlstellen von Auftragsmaterial entstehen las-
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sen.
[0039] Vorgenannte Zapfen kdnnten vom Fachmann
auch zwanglos als Noppen, Stacheln oder dergleichen
bezeichnet werden, ohne von dem Gedanken, der sol-
chen Ausfiihrungsformen zugrunde liegt, in irgendeiner
Weise abzuweichen.

[0040] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung,
welche aufder Mantelflache der Walze vorgenannte Zap-
fen aufweisen, zeigen den Vorteil, dass sich beim Auf-
tragen ein Abstachelungseffekt in dem bearbeiteten Auf-
tragsmaterial einstellen kann. Durch die definierte Ablo-
sung der Zapfenoberfliche von dem Auftragsmaterial
beim Abrollen wird eine besonders gleichmaRige Ober-
flache des Materials erreicht. Ein groRflachiges Anhaften
des Materials an der Mantelflache der Walze wird ver-
hindert. Das gleichmaRig abgeldste Material kann an-
schlielend gleichmafig auf dem Untergrund bzw. dem
Boden verflieRen, so dass sich die Flache anschlieRend
besonders gut egalisieren kann. Weiterhin erhéhen die
Zapfen die Haftung der Walze auf dem Untergrund und
verhindern ein unerwiinschtes Rutschen der Walze tber
das Auftragsmaterial.

[0041] Des Weiteren kann mit Ausfihrungsformen der
Erfindung, welche auf der Mantelflache der Walze Zap-
fen aufweisen, ein besonders giinstiger Entliftungseffekt
im Auftragsmaterial erzielt werden. Durch das beim Ab-
rollen der Walze erfolgende Eintauchen bzw. Einstechen
und dem nachfolgenden Herausziehen der Zapfen in das
bzw. aus dem Auftragsmaterial wird das Auftragsmate-
rial beluftet und es bilden sich fiir kurze Zeit (unmittelbar
nach dem Herausziehen der Zapfen und vor dem Ver-
flieBen des Materials) durch die Zapfen vorgeformte Ka-
nale, durch die im Auftragsmaterial eingeschlossene Luft
entweichen kann. Auch so kann ein besonders guter und
einwandfreier Auftrag erreicht werden.

[0042] Eine konkrete, bevorzugte Ausfiihrungsform
weist eine Walze mit einer Lange von 400-500mm, vor-
zugsweise von 450mm, auf. Der Durchmesser der Walze
kann dabei vorzugsweise 50-60mm, bevorzugt 55mm,
betragen. Die Steigung der Wendel betragt dabei vor-
zugsweise 5-9mm, bevorzugt 7mm. Der Abstand be-
nachbarter Langsnuten betrdgt dabei vorzugsweise
6-9mm, bevorzugt 7,5mm. Fakultative, zwischen be-
nachbarten Wendelumldufen und benachbarten Langs-
nuten gebildete Zapfen kénnen dabei eine Kantenldnge
von bevorzugt 3-4mm und eine H6he von vorzugsweise
2-4mm, bevorzugt 3mm, aufweisen.

[0043] In einer besonders bevorzugten, noch weiter
fuhrenden Ausgestaltung des Erfindungsgedankens
sind ferner die nach auflen gerichteten Ecken der Zapfen
abgerundet. Wird eine Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Auftragsmittels verwendet, welche auf der
Mantelflache der Walze Zapfen aufweist, kénnte ggf., bei
wenigen speziellen Auftragsmaterialen, der folgende Ef-
fekt beobachtet werden. Beim Abrollen der Walze in bzw.
Uber dem Auftragsmaterial kdnnten nach auf3en zeigen-
de Ecken bzw. Seitenkanten genannter Zapfen aufgrund
ihrer Form und der Oberflachenspannung des verarbei-
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teten Materials dazu tendieren, dass Auftragsmaterial
nach oben "mitzunehmen" bzw. nach oben mitzureiflen.
So kdnnte das Auftragsmaterial ggf. von den Ecken der
Zapfen fadenférmig aus dem Auftrag herausgezogen
werden, bis der gebildete Faden reit und das Material
auf den Untergrund zuriickfallt. Die Folge kdnnten punkt-
férmige Fehlstellen in dem Auftrag sein, welche gegebe-
nenfalls nicht mehr vollstandig durch VerflieRen egali-
sierbar sind. Die hier vorgeschlagene Abrundung der
Zapfen verhindert ein solches Anhaften bzw. beglnstigt
ein friihzeitiges Ablésen des Auftragsmaterials von den
Zapfen und begiinstigt so einen besonders gleichmaRi-
gen und fehlerfreien Auftrag.

[0044] Wenn man, gemal einer weiteren Ausfiih-
rungsform, eine oder mehrere Langsnuten parallel zur
Langsachse der Walze verlaufen lasst, welche von Stirn-
seite zu Stirnseite unterbrochen sind, kann man den Ma-
terialfluss des Auftragsmaterials weiter positiv beeinflus-
sen. Alternativ hierzu kénnen die Langsnuten auch
durchgangig ausgestaltet sein.

[0045] Bevorzugt ist weiterhin, die Querschnittsfla-
chen der Wendel und/oder der Langsnuten so auszufiih-
ren, dass sich die Flache in Richtung der AufRenseite der
Walze gesehen erweitert, und sich bevorzugt mit einer
konvexen, ggf. kreisférmigen, Krimmung erweitert. Da-
durch kénnen sich besonders gute Abrolleigenschaften
der Walze ergeben. Des Weiteren werden empfindliche
Untergriinde nicht beschadigt, da die Walze keine schar-
fen Kanten, Ecken oder Spitzen aufweist, welche den
Untergrund bertihren kénnten.

[0046] Die Wendel und/oder die Ladngsnuten kénnen,
geman einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung, mit-
tels eines Fraskopfs mitim Wesentlichen konvexer Quer-
schnittsflache, ggf. mit einem zylindrischem unteren En-
de, ausgeformt sein. So lassen sich bspw. eine Wendel
und/oder Langsnuten mit einer im vorstehenden Ab-
schnitt erérterten Querschnittsform erzeugen.

[0047] Durch Einbringen eines Stegs in eine oder meh-
rere Langsnuten und/oder die Wendel ist in einer weite-
ren vorteilhaften Ausgestaltung eine einfache Ver-
schleilRanzeige bzw. ein VerschleiRindikator realisiert,
um zu erkennen wann die Walze nicht mehr die er-
wiinschte Dicke des Materials auftragt. Sobald der Steg
zusammen mit der Mantelflache der Walze abschlief3t,
erkennt der Benutzer sofort, dass die VerschleiRgrenze
der Walze erreicht ist und die gewtinschte Dicke der Auf-
tragsschicht fortan nicht mehr gewahrleistet ist. In die-
sem Fall muss die Walze ausgetauscht oder ggf. auch
nachgearbeitet werden.

[0048] Mit anderen Worten kbdnnen Langsnuten
und/oder die Wendel fakultativ eine oder eine Vielzahl
von Unterbrechungen der Langsnuten mit geringerer
Tiefe aufweisen. Diese Stege kdnnen als Indiz fir den
VerschleiBzustand der Walze (némlich als Verschleiin-
dikatoren) dienen.

[0049] Die Tiefe solcher VerschleiBindikatoren kann,
bezogen auf die gesamte Tiefe der Langsnut bzw. der
Wendel, vorzugsweise im Bereich von 1-70%, bevorzugt
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1-50%, besonders bevorzugt 1-30%, betragen.

[0050] Wird die Walze, gemalR einer weiteren Ausfih-
rungsform, aus Aluminium, Stahl oder einem rostfreiem
Stahl ausgefiihrt, erhdht sich das Gewicht der Walze,
was das saubere Abrollen bei gleichzeitig vereinfachter
Handhabung unterstiitzt. Dadurch wird der Kraftaufwand
weiter verringert, da die Walze nicht angedriickt, sondern
nur hin und her bewegt werden muss. Durch die Verwen-
dung eines solchen Materials ist aulerdem eine lange
Lebensdauer und Standzeit der Walze garantiert. Somit
relativiert sich der groRe Arbeitsaufwand fur die Ferti-
gung der Walze, welche durch Dreh- und Frasbearbei-
tung realisiert wird.

[0051] Durch eine mdgliche einstiickige Konstruktion
der Walze, gemaR einem weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsbeispiel, ergeben sich keine Hohlrdume, in denen
sich das Auftragsmaterial ablagern kann. Dadurch kann
die Walze, ggf. nachdem sie in einem Reinigungsmittel
eingeweicht wurde, einfach durch Abspllen gereinigt
werden. Hier kénnen auch hochkonzentrierte Laugen
und Sauren, sowie scharfe Ldsungsmittel verwendet
werden, sofern die Walze aus einem der oben genannten
Materialien gefertigt wurde.

[0052] Wenn man das Verhaltnis von Durchmesser zu
Breite der Walze vorzugsweise in den Bereichen zwi-
schen 1:1-1:3, bevorzugt 1:3-1:5, besonders bevorzugt
1:5-1:10 ausfihrt, kann man die Walze fiir unterschied-
liche Anforderungen ausfiihren. So eignen sich schmale
Walzen fir kleinere Flachen oder Randbereiche, breite
Walzen fiir groRe Flachen, ebenfalls wird der Egalisie-
rungseffekt von breiten Walzen unterstitzt, da Uneben-
heiten des Untergrunds besser ausgeglichen werden
kénnen.

[0053] Wenn man die Walze vorzugsweise mit einer
im Wesentlichen geschlossenen Mantelflache ausfiihrt,
welche das Eindringen und Aufsaugen von Verarbei-
tungsmaterial verhindert, ergeben sich gute Reinigungs-
eigenschaften und effizienter Materialeinsatz. Im Unter-
schied zu Malerwalzen ist hierbei explizit darauf hinzu-
weisen, dass die Walze vorzugsweise kein Auftragsma-
terial aufsaugt und abgibt, sondern nur vor sich her-
schiebt und eine bestimmte Schichtdicke auf dem Unter-
grund hinterlasst.

[0054] Wenn man die Walze aus einem Zylinder mit
einer stirnseitigen Aussparung, insbesondere einer stirn-
seitig konzentrisch, d.h. mittig eingebrachten, Bohrung
ausfihrt, kann sie in einem einfachen handelsiblichen
Malerbiigel gelagert werden. Verfligt die Walze Uber
beidseitig stirnseitig eingebrachte Aussparungen, insbe-
sondere Bohrungen, kann sie in einem handelsiblichen
Doppelmalerbiigel gelagert werden. So ist das erfin-
dungsgemalie Auftragsmittel mit vorhandenen Hilfsmit-
teln und Werkzeugen einsetzbar.

[0055] Der Durchmesser einer stirnseitig eingebrach-
ten Aussparung, insbesondere einer Bohrung, kann vor-
zugsweise im Bereich von 1-90%, bevorzugt 2-50%, be-
sonders bevorzugt 3-30%, des Durchmessers der Walze
betragen.
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[0056] Alternativ kann die Walze ein zylindrisches
Rohr mit einer stirnseitig angebrachten Scheibe auf einer
oder auf jeder Seite zur Lagerung in einem Bligel um-
fassen, wobei in einer oder beiden Scheiben Aussparun-
gen, insbesondere Bohrungen, der bereits beschriebe-
nen Art eingebracht sein kénnen.

[0057] Bei der vorliegenden Erfindung sind viele wei-
tere Ausflhrungen denkbar, die sich aus Kombinationen
samtlicher hier offenbarten Merkmale beliebig zusam-
mensetzen lassen. Dabeilassen sich insbesondere auch
Merkmale der vorstehend konkret beschriebenen vorteil-
haften Ausgestaltungen des erfindungsgemafien Auf-
tragsmittels in beliebiger Weise kombinieren, um weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung zu erzielen.
[0058] Weitere Ausflihrungsbeispiele der Erfindung,
welche die Erfindung jedoch nicht auf die gezeigten Bei-
spiele einschranken, sind in der Zeichnung dargestellt
und werden im Folgenden naher erlautert. Dabei werden
auch im Allgemeinen bevorzugte Ausgestaltungen und
Weiterbildungen der Lehre erlautert.

[0059] Es zeigen:

Figur 1 in einer perspektivischen, teils schemati-
schen Ansicht ein erstes vorteilhaftes Ausfihrungs-
beispiel des erfindungsgeméafien Auftragsmittels mit
einer Walze,

Figur 2 in einer perspektivischen, teils schemati-
schen Ansicht ein zweites vorteilhaftes Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung, wobei die Walze ein-
satzbereit in einem Malerbligel gelagert ist,

Figuren 3a, 3b in einer teils schematischen Darstel-
lung den Umriss eines Beispiels fiir einen auf der
Mantelflache der Walze gemaR Fig. 2 ausgebilde-
ten, sich nach aulRen erstreckenden Zapfens,

Figur 3c eine perspektivische Ansicht des Zapfens
gemal Fig. 3a und 3b,

Figur 4 die perspektivische Ansicht eines weiteren
Zapfens in einer zu den Fig. 3a bis 3c alternativen
Ausgestaltung,

Figur 5a in einer teils schematischen Darstellung ei-
nen Querschnitt durch die Wendel oder eine Langs-
nut, welche in vorteilhafter Weise in den Ausflih-
rungsbeispielen gemal Fig. 1 und/oder Fig. 2 aus-
geformt sein kénnen,

Figur 5b die schematische Darstellung eines Quer-
schnitts durch einen Fraskopf, mit dem eine Wendel
oder eine Langsnut gemaf Fig. 5a herstellbar ist,

Figur 6a in einer teils schematischen Darstellung ei-
nen Querschnitt durch eine alternative Ausgestal-
tung einer Wendel oder einer Langsnut, welche in
den Ausfihrungsbeispielen gemaR Fig. 1 und/oder
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Fig. 2 ausgeformt sein kénnen,

Figur 6b die schematische Darstellung eines Quer-
schnitts durch einen Fraskopf, mit dem eine Wendel
oder eine Langsnut gemaR Fig. 6a herstellbar ist,
und

Figur 7 in einer teils schematischen Darstellung ei-
nen Querschnitt durch eine Wendel oder einer
Langsnut gemal Fig. 6a, welche zusatzlich einen
VerschleilBindikator aufweist.

[0060] Fig.1zeigtineinerperspektivischen, teils sche-
matischen Ansicht ein erstes vorteilhaftes Ausfiihrungs-
beispiel des erfindungsgemafRen Auftragsmittels mit ei-
ner Walze 10. Die Walze 10 dient zum Auftragen eines
Materials, beispielsweise Estrich, auf einen Untergrund.
Beim vorliegenden Beispiel ist die Walze 10 durch Dre-
hen und Frasen aus dem vollen Material gefertigt, vor-
zugsweise aus Aluminium oder Stahl.

[0061] Erfindungsgemal weistdie Mantelflache 12der
Walze 10 eine sich in die Mantelfldche 12 einwarts er-
streckende Wendel 14 auf. Die Wendel 14 ist hier als
spiralférmige bzw. helixartige Nut bzw. als Kanal in die
Mantelflache 12 der Walze 10 eingearbeitet und verlauft
mit konstanter Steigung zwischen den Stirnseiten 16,
116 der Walze 10.

[0062] Zur Lagerung bzw. zur Befestigung der Walze
10 in einem Malerhaken ist in zumindest einer der Stirn-
seiten 16, 116 eine Aussparung 18 zur Aufnahme einer
Achse (nicht dargestellt) eingearbeitet. Sofern beide
Stirnseiten 16, 116 eine entsprechende Aussparung 18
aufweisen, kann die Walze 10 auch in einem handels-
Ublichen Malerbligel gelagert und eingesetzt werden.
Dies ist spater in Fig. 2 dargestellt.

[0063] Die erfindungsgemal vorgesehene Wendel 14
bewirkt ein seitwarts gerichtetes Férdern des Auftrags-
materials auf eine Seite der Walze 10, so dass weniger
Uberschissiges Auftragsmaterial vor der Walze 10 her-
geschoben werden muss. AuRerdem ergibt sich dadurch
nur eine Uberlaufspur des Auftragsmaterials auf einer
Seite der Walze 10. Ein Rutschen der Walze 10 tber den
Boden sowie ein Auflaufen auf das Auftragsmaterial wer-
den durch die Wendel 14 vermieden.

[0064] Fernerweistdie Walze 10 des Ausfiihrungsbei-
spiels geman Fig. 1 auf ihrer Mantelflache 12 eine Viel-
zahl von aquidistant tiber den Umfang der Walze 10 ver-
teilten Langsnuten 20 auf, welche sich hier durchgangig
zwischen den Stirnseiten 16, 116 der Walze 10 erstre-
cken. Die Langsnuten 20 kénnen die Qualitat des Auf-
trags weiter steigern. Insbesondere unterstiitzen die
Langsnuten 20 zusatzlich die seitwarts gerichtete For-
derung des Auftragsmaterials. Des Weiteren erschweren
sie wahrend des bestimmungsgeméafien Einsatzes der
Walze 10 ein unerwiinschtes Rutschen der Walze 10 auf
dem Untergrund.

[0065] Fig.2zeigtineinerperspektivischen, teils sche-
matischen Ansicht ein zweites vorteilhaftes Ausfih-
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rungsbeispiel der Erfindung, wobei die Walze 10 einsatz-
bereit in einem Malerblgel 22 gelagert ist.

[0066] In der teilweise schematischen Darstellung der
Walze 10, insbesondere der Mantelflaiche 12, gemaR Fi-
gur 2 wird deutlich, dass die Wendel 14 verglichen mit
der Darstellung in Figur 1 eine deutlich geringere Stei-
gung aufweist. Auch sind hier Giber den Umfang der Wal-
ze 10 gesehen eine héhere Anzahl von aquidistant ver-
teilten Langsnuten 20 in die Mantelflaiche 12 der Walze
10 eingearbeitet.

[0067] Durch das Einarbeiten einer Vielzahl von
Langsnuten 20 und der Wahl einer eher geringeren Stei-
gungder Wendel 14 istder Abstand benachbarter Langs-
nuten 20 sowie der Abstand nebeneinander liegender
Abschnitte der Wendel 14 so weit verringert, dass jeweils
zwischen bzw. in den so entstehenden rautenartigen
Kreuzungen dieser Abschnitte Zapfen 24 des Walzen-
materials auf der Mantelflache 12 stehen bleiben, welche
sich auf der Mantelflache 12 nach auf3en erstrecken und
im Endeffekt die Oberflache der Walze 10 bilden.
[0068] Mitanderen Worten wird jeder Zapfen 24 in Um-
fangsrichtung der Walze 10 durch ein Paar paralleler und
benachbarter LAngsnuten 20 und in Langsrichtung durch
benachbarte, nebeneinander liegender Abschnitte der
Wendel 14 eingefasst und von benachbarten Zapfen 24
beanstandet.

[0069] Aufgrund der definierten Ablésung der AulRen-
seite dieser Zapfen 24 von dem Auftragsmaterial wah-
rend des Abrollens der Walze 10 wird eine besonders
gleichmaRig Oberflache des aufgetragenen Materials er-
reicht. Ein groRflachiges Anhaften des Auftragsmaterials
an der Mantelflache 12 der Walze 10 wird verhindert.
Des Weiteren wird die Haftung der Walze 10 auf dem
Untergrund weiter verbessert und es kann ein Entlif-
tungseffekt im Auftragsmaterial erzielt werden, welcher
ein gleichmaRiges VerflieRen des Materials nach dem
Abrollen der Walze 10 beglinstigt.

[0070] In Fig. 2 sind ferner in einer schematisch dar-
gestellten VergréRerung des kreisférmig markierten De-
tails auf der Mantelflache 12 der Walze 10 Einzelheiten
eines beispielhaft gezeigten Zapfens 24 zu erkennen.
Die Form des Zapfens 24 entsteht in diesem Beispiel
durch das aufeinanderfolgende Frasen der Wendel 14
sowie der Langsnuten 20, oder umgekehrt. Bei diesem
Ausfuhrungsbeispiel ist ferner wesentlich, dass die nach
aulen gerichteten Ecken 26 des Zapfens 24 abgerundet
sind. Die vorgeschlagene Abrundung der Zapfen 24 bzw.
deren Ecken 26 begtinstigt wahrend des Abrollens der
Walze 10 zusatzlich ein friihzeitiges und definiertes Ab-
lI6sen des Auftragsmaterials von den Zapfen 24 und for-
dert damit zusétzlich einen besonders gleichmaRigen
und fehlerfreien Auftrag.

[0071] Fig. 3a und Fig. 3b zeigen in einer teils sche-
matischen Darstellung den Umriss eines bevorzugten
Beispiels flr einen auf der Mantelflache 12 der Walze 10
gemaR Fig. 2 ausgebildeten, sich nach auflen erstre-
ckenden Zapfen 24. Hier ist - schematisch - gemaR Fig.
3a die in Langsrichtung der Walze 10 gesehene Riick-
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bzw. Vorderansicht eines Zapfens 24 und gemaf Fig. 3b
die in Umfangsrichtung der Walze 10 gesehene Seiten-
ansicht eines Zapfens 24 aus Fig. 2 dargestellt. In dieser
Darstellung wird besonders deutlich, wie bei diesem Bei-
spiel die Zapfen 24 bzw. deren nach aufien gerichteten
Ecken 26 abgerundet sind.

[0072] Fig. 3c zeigt ferner eine perspektivische An-
sicht des Zapfens 24 gemal Fig. 3a und 3b. Diese Dar-
stellung verdeutlicht noch einmal die dulRere abgerunde-
te Form des Zapfens 24. So bietet der Zapfen 24 dem
Auftragsmaterial praktisch keine Kanten, an denen das
Auftragsmaterial wahrend des Abrollens der Walze 10
festhaften kénnte. So lassen sich insbesondere uner-
wiinschte punktférmige Fehlstellen in dem Auftrag ver-
meiden.

[0073] Fig. 4 zeigt die perspektivische Ansicht einer
zu den Fig. 3a bis 3c alternativen Ausgestaltung eines
weiteren beispielhaften Zapfens 24. Hier ist die Oberseite
des Zapfens 24 nicht komplett rund ausgestaltet, den-
noch sind die Ecken 26 des Zapfens 24 in wirksamer
Weise abgerundet.

[0074] Fig. 5a zeigt in einer teils schematischen Dar-
stellung einen Querschnitt durch die Wendel 14 oder eine
Langsnut 20, welche in vorteilhafter Weise in den Aus-
fihrungsbeispielen gemal Fig. 1 und/oder Fig. 2 einge-
bracht sein kénnen. Die dargestellte Querschnittsflache
28 der der Wendel 14 bzw. der Langsnut 20 istim unteren
Bereich rechteckig ausgestaltet. Dabei schlieRen sich an
einen ebenen Grund der jeweiligen Nut sich zunachst
orthogonal erstreckende Seitenwande 30 an. In Richtung
der Mantelflache 12 der Walze 10 nehmen diese Seiten-
wande 30 dann eine konvex gekrimmte Form an. Diese
Krimmung kann, zumindest abschnittsweise, als Kreis-
radius ausgebildet sein. Die Seitenwande 30 enden
schlieBlich in der Mantelflache 12 der Walze 10. Eine
derartige Krimmung der Seitenwande 30 begtinstigt die
Abrolleigenschaften der Walze 10 und schont den mit
der Walze 10 bearbeiteten Untergrund, da die Mantelfla-
che 12 so keine scharfen Kanten oder Ubergénge auf-
weist.

[0075] Fig. 5b zeigt die schematische Darstellung ei-
nes Querschnitts durch den unteren Teil eines Fraskopfs
32, mit dem eine Wendel 14 oder eine Langsnut 20 aus
Fig. 5a herstellbar ist. Die Form der Querschnittsflache
128 des Fraskopfs 32 entspricht dabei der bereits an-
hand Fig. 5a beschriebenen Querschnittsflache 28 der
dortigen Wendel 14 bzw. Langsnut 20. Mit einem solchen
Fraskopf 32 lassen sich lberdies die in den Fig. 2 bis
Fig. 4 dargestellten Ausgestaltungen von Zapfen 24 er-
stellen. Dabei kann der Abstand der die Zapfen 24 ein-
fassenden Wendel 14 und/oder benachbarter Langsnu-
ten 20 variiert werden. Des Weiteren lasst sich die ab-
gerundete Form der Zapfen 24 abwandeln, indem die
jeweilige Nuttiefe der Wendel 14 und/oder der Langsnut
20 variiert wird.

[0076] Fig. 6a zeigt in einer teils schematischen Dar-
stellung einen Querschnitt durch eine alternative Ausge-
staltung einer Wendel 14 oder einer Langsnut 20, welche
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wahlweise auch inden Ausfiihrungsbeispielen der Walze
10 gemaR Fig. 1 und/oder Fig. 2 ausgeformt sein kénnen.
Hier schlieRen sich an einen erneut ebenen Grund der
jeweiligen Nut nach oben erstreckende Seitenwénde 30
an, welche unmittelbar eine konvexe Krimmung aufwei-
sen, welche hier als Radius ausgebildet ist.

[0077] Fig. 6b zeigt die schematische Darstellung ei-
nes Querschnitts durch den unteren Teil eines Fraskopfs
32, mit dem eine Wendel 14 oder eine Langsnut 20 ge-
maR Fig. 6a herstellbar ist. Dementsprechend weist der
Fraskopf 32 in seinem unteren Bereich eine durchge-
hend konvex gekrimmte Seitenwand und keinen zylin-
drischen Abschnitt auf. Auch mit einem solchen Fraskopf
32 lassen sich vorteilhaft abgerundete Zapfen 24 ausar-
beiten. Erneut kann dabei die Steigung der Wendel 14,
der Abstand der Langsnuten 20 voneinander und die Tie-
fe der jeweiligen Nut unabhangig voneinander variiert
werden. In Fig. 6aistdaher deutlich gekennzeichnet wor-
den, dass mit einem Fraskopf 32 gemaR Fig. 6b wahl-
weise auch ein Zapfen 24 herstellbar ist, ndmlich je nach
gewahltem Frasbild. Ein diesbeziglich geeignetes Fras-
verfahren ist bereits beschrieben worden. Dieselbe prin-
zipielle Eignung zur Ausbildung von Zapfen 24 weist
selbstverstandlich auch der Fraskopf 32 gemaR Fig. 5b
auf.

[0078] Fig. 7 schlieB3lich zeigt in einer teils schemati-
schen Darstellung einen Querschnitt durch eine Wendel
14 oder eine Langsnut 20 gemaR Fig. 6a, welche zusatz-
lich einen VerschleiRindikator 34 aufweist. Der Ver-
schleilindikator 34 ist dabei als Steg mit geringerer Tiefe
in die Nut eingearbeitet. Mit anderen Worten weist die
jeweilige Nut (ob Wendel 14 oder Léangsnut 20) eine Un-
terbrechung mit geringerer Tiefe als die sonstige Nut auf.
Sobald aufgrund fortschreitenden VerschleilRes der Man-
telflache 12 diese Unterbrechung bzw. der Steg auf der
AuRenseite zusammen mit der Mantelflache 12 der Wal-
ze 10 abschlief3t, ist das Erreichen der VerschleiRgrenze
der Walze 10 sofort erkennbar.

[0079] Selbstverstandlich kann ein VerschleiBindika-
tor 34 auch in eine Nut (ob Wendel 14 oder Langsnut 20)
eingearbeitet werden, welche gemafR dem Beispiel aus
Fig. 5a oder mit einer beliebigen anderen Querschnitts-
flache gefertigt ist.

[0080] Ein Auftragen eines gewlnschten Materials
kann nun beispielsweise folgendermalen mit dem erfin-
dungsgemalen Auftragsmittel realisiert werden, wobei
u.a. die vorstehend erlduterten Ausflihrungsbeispiele
einsetzbar sind.

[0081] Das Auftragsmaterial wird durch Auskippen ei-
ner Menge des Auftragsmaterials auf den Boden ge-
bracht. Die Walze 10, welche in einen Bligel 22 mit oder
ohne Stiel montiert ist, wird auf dem Boden aufgesetzt.
Istin dem Biigel 22 ein Stiel montiert, ermdglicht dies ein
Arbeiten im Stehen. Ist kein Stiel montiert, eignet sich
die Walze 10, um in sitzender oder kniender Position
Randbereiche zu Wanden oder Ecken zu bearbeiten.
[0082] Dabeiwird die Walze 10 durch Hin- und Herbe-
wegen Uber den Boden gerollt. Das grob verteilte Auf-
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tragsmaterial wird somit flachig auf dem Boden verteilt,
da durch die beschriebenen Ausformungen (insbeson-
dere Wendel 14 und/oder Langsnuten 20 und/oder Zap-
fen 24) der Mantelflache 12 eine vorgegebene Menge
des Auftragsmaterials auf dem Untergrund liegen bleibt.
[0083] Die Wendel 14 sorgt dabei dafiir, dass das Auf-
tragsmaterial auf eine Seite der Walze 10 gefordert wird,
im besten Fall auf die Seite, wo noch kein oder zu wenig
Auftragsmaterial verteilt ist. Dieser Effekt bewirkt zudem,
dass nicht das gesamte Auftragsmaterial vor der Rolle
10 hergeschoben werden muss, sondern leitetden Uber-
schuss zu einer Seite ab. Dadurch entsteht nur eine
Uberlaufspur. Vorteilhafte Ausformungen (insbesondere
Wendel 14 und/oder Langsnuten 20 und/oder, beson-
ders bevorzugt, Zapfen 24) der Mantelflache 12 bewirken
dabei zudem ein Verteilen sowie ein Abstacheln und Ent-
liften des Auftragsmaterials. Des Weiteren werden so
Unebenheiten des Untergrunds ausgeglichen, da die
Walze durch ihre Spannweite Vertiefungen des Unter-
grunds Uberspannt und an diesen Stellen automatisch
mehr Auftragsmaterial liegen bleibt, welches die Une-
benheit verflllt. Nach Beendigung der Arbeiten ist i.A.
ein Reinigen der Walze 10 notwendig.

[0084] Obwohl die vorliegende Erfindung anhand der
erlauterten vorteilhaften Ausgestaltungen, der beigefiig-
ten Ausflihrungsbeispiele sowie der nachfolgend aufge-
fuhrten Ausfihrungsformen detailliert beschrieben ist, ist
fir den Fachmann selbstverstandlich, dass Abwandlun-
gen oder Modifikationen durch unterschiedliche Kombi-
nation einzelner Merkmale oder Weglassen einzelner
Merkmale mdglich sind, ohne den Schutzbereich der bei-
gefligten Anspriiche zu verlassen. Insbesondere soll der
Schutzbereich der Anspriiche nicht auf die Ausflihrungs-
beispiele beschrankt sein.

Ausfiihrungsformen

[0085] Erganzend bzw. zusatzlich zu den bereits eror-
terten vorteilhaften Ausgestaltungen und Ausfiihrungs-
beispielen wird die Erfindung nachfolgend anhand wei-
terer Ausfihrungsformen beschrieben, welche die Erfin-
dung jedoch nicht auf die beschriebenen Ausfiihrungs-
formen einschrénken.

Ausfihrungsform 1: Auftragsmittel zum Auftragen
eines Materials auf einen Untergrund, mit einer dreh-
bar lagerbaren zylindrischen Walze, welche an einer
ihrer Stirnseiten eine Aussparung zur Aufnahme ei-
ner Achse aufweist, wobei auf der Mantelflache der
Walze wenigstens eine sich in die Mantelflache ein-
warts erstreckende Wendel ist.

Ausfiuhrungsform 2: Auftragsmittel nach Ausflh-
rungsform 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf der
Mantelflache wenigstens eine sich in langsaxialer
Richtung der Walze erstreckende Langsnut ange-
bracht ist.
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Ausfiihrungsform 3: Auftragsmittel nach Ausfih-
rungsform 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Mantelflache eine Vielzahl von aquidistant
Uiber den Umfang verteilten Langsnuten ausgeformt
ist.

Ausfiihrungsform 4: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Wendel ei-
ne Steigung zwischen 1-100mm, bevorzugt
2-70mm, besonders bevorzugt 5-15mm aufweist.

Ausfiihrungsform 5: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Wendel ab-
schnittsweise eine unterschiedliche Steigung auf-
weist.

Ausfiihrungsform 6: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Wendel
links und/oder rechts laufend, ausgebildet ist.

Ausfiihrungsform 7: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass eine oder meh-
rere Wendeln von der Mitte aus links und rechts lau-
fend zu den Stirnseiten auslaufend ausgebildet sind.

Ausfiihrungsform 8: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe der
Wendel und/oder der Langsnuten zwischen
0,5-50mm, bevorzugt 1-25mm, besonders bevor-
zugt 1,5-5mm betragt.

Ausfiihrungsform 9: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe der
Wendel und/oder der Langsnuten in langsaxialer
Richtung der Walze abschnittsweise unterschiedlich
ausgebildet ist.

Ausfiihrungsform 10: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Wendel
und/oder die Langsnuten eine durchgehend gleich-
bleibende oder sich verandernde Form aufweist, in
langsaxialer Richtung der Walze.

Ausfiihrungsform 11: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Wendel
und/oder die Ladngsnuten an einem stirnseitigen En-
de der Walze halbkreisférmig, dreieckig, trapezfor-
mig, viereckig, rechteckig, oval oder aus einer Kom-
bination der vorangegangenen Formen ausgebildet
ist, oder mit einem ebenen Grund und sich auswarts
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konvex erstreckenden Seitenwanden ausgebildet
ist.

Ausfiihrungsform 12: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass der Flachenin-
halt der Negativform der Wendel und/oder der
Léngsnuten im Bereich von 1-150mm2, bevorzugt
1,5-70mm2, besonders bevorzugt 2-40mm?2 liegt.

Ausfihrungsform 13: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass eine oder meh-
rere Langsnuten parallel zur Langsachse der Walze
verlaufen und sich von Stirnseite zu Stirnseite durch-
gangig erstrecken.

Ausfihrungsform 14: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass eine oder meh-
rere Langsnuten parallel zur Langsachse der Walze
verlaufen und von Stirnseite zu Stirnseite unterbro-
chen sind.

Ausfiihrungsform 15: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhaltnis
Durchmesser zu Breite der Walze in den Bereichen
zwischen 1:1-1:3, bevorzugt 1:3-1:5, besonders be-
vorzugt 1:5-1:15 ausgeflhrt ist.

Ausfiihrungsform 16: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze eine
im Wesentlichen geschlossene Mantelflache, die
das Eindringen und Aufsaugen von Verarbeitungs-
material verhindert, aufweist.

Ausfiihrungsform 17: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze aus
Kunststoff, Stahl, bevorzugt aus rostfreiem Stahl,
besonders bevorzugt zumindest teilweise aus Alu-
minium besteht.

Ausfiihrungsform 18: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze eine
stirnseitig konzentrisch angebrachte Bohrung zur
Lagerung in einem Bligel aufweist.

Ausfiihrungsform 19: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze eine
stirnseitig konzentrisch angebrachte Bohrung auf je-
der Seite zur Lagerung in einem Blgel aufweist.

Ausfiihrungsform 20: Auftragsmittel nach einer oder
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mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmes-
ser einer stirnseitig angebrachten Bohrung im Be-
reich von 1-90%, bevorzugt 2-50%, besonders be-
vorzugt 3-30% des Durchmessers der Walze liegt.

Ausfiihrungsform 21: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze ein
zylindrisches Rohr mit einer stirnseitig angebrachten
Scheibe auf einer oder auf jeder Seite zur Lagerung
in einem Bugel umfasst.

Ausfiihrungsform 22: Auftragsmittel nach einer oder
mehreren der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, dadurch gekennzeichnet, dass in auf der Man-
telflache der Walze ausgeformte Langsnuten als
Verschleilindikator eine oder eine Vielzahl von Un-
terbrechungen der Langsnuten mit geringerer Tiefe
aufweisen.

Ausfihrungsform 23: Auftragsmittel nach Ausfih-
rungsform 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tiefe der VerschleiRindikatoren im Bereich von
1-70%, bevorzugt 1-50%, besonders bevorzugt
1-30%, der Nuttiefe betragt.

Bezugszeichen

[0086]

10 Walze

12 Mantelflache (Walze)

14 Wendel

16, 116  Stirnseite (Walze)

18 Aussparung (Stirnseite)

20 Langsnut

22 Malerbiigel, Bugel

24 Zapfen

26 Ecke (Zapfen)

28 Querschnittsflache (Wendel, Langsnut)
128 Querschnittsflache (Fraskopf)

30 Seitenwand (Wendel, Langsnut)

32 Fraskopf

34 Verschleilindikator

Patentanspriiche

1. Auftragsmittel zum Auftragen eines Materials auf ei-

nen Untergrund, umfassend eine drehbar lagerbare
zylindrische Walze (10),

dadurch gekennzeichnet, dass die Mantelflache
(12) der Walze (10) wenigstens eine sich in die Man-
telflache (12) einwarts erstreckende Wendel (14)
aufweist.

Auftragsmittel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Walze (10) an zumindest einer
ihrer Stirnseiten (16, 116) eine Aussparung (18) zur
Aufnahme einer Achse aufweist.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wendel (14) eine Steigung zwischen
1-100mm, bevorzugt 2-70mm, besonders bevorzugt
5-15mm, aufweist,

und/oder dass die Wendel (14) abschnittsweise eine
unterschiedliche Steigung aufweist.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wendel (14) links- und/oder rechtslau-
fend ausgebildet ist, ggf. wobei eine oder mehrere
Wendeln (14) von der Mitte aus linksund rechtslau-
fend in Richtung der Stirnseiten (16, 116) der Walze
(10) auslaufend ausgebildet sind.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass auf der Mantelflache (12) wenigstens eine
sich in langsaxialer Richtung der Walze (10) erstre-
ckende Langsnut (20) angebracht ist,

ggf. wobei auf der Mantelflache (12) eine Vielzahl
von, vorzugsweise aquidistant iber den Umfang ver-
teilten, Langsnuten (20) ausgeformt ist.

Auftragsmittel nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich eine oder mehrere Langsnuten
(20) von Stirnseite (16, 116) zu Stirnseite (16, 116)
durchgangig erstrecken oder unterbrochen sind.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Tiefe der Wendel (14) und/oder der
Langsnuten (20) zwischen 0,5-50mm, bevorzugt
1-25mm, besonders bevorzugt 1,5-5mm betragt,
und/oder dass die Tiefe der Wendel (14) und/oder
der Langsnuten (20) in l&ngsaxialer Richtung der
Walze (10) abschnittsweise unterschiedlich ausge-
bildet ist.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wendel (14) und/oder die Langsnuten
(20), in langsaxialer Richtung der Walze (10) gese-
hen, eine durchgehend gleichbleibende oder sich
verandernde Form aufweist,

ggf. wobei die jeweilige Querschnittsflache (28)
halbkreisférmig, dreieckig, trapezférmig, viereckig,
rechteckig, oval oder aus einer Kombination der vor-
stehenden Formen ausgebildet ist, oder mit einem
ebenen Grund und sich in Richtung der Auf3enseite
konvex erstreckenden Seitenwanden (30) ausgebil-
det ist.
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Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mantelflache (12) der Walze (10) sich
nach aufen erstreckende Zapfen (24) aufweist.

Auftragsmittel nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zapfen (24) jeweils zwischen ne-
beneinander liegenden Abschnitten der Wendel (14)
und einem kreuzenden Paar benachbarter Langs-
nuten (20) ausgebildet sind.

Auftragsmittel nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die nach aul3en gerichteten
Ecken (26) der Zapfen (24) abgerundet sind.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wendel (14) und/oder die Langsnuten
(20) mittels eines Fraskopfs (32) mit im Wesentli-
chen konvexer Querschnittsflache (128), ggf. mit ei-
nem zylindrischem unteren Ende, ausgeformt sind.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Flacheninhalt der Negativform der
Wendel (14) und/oder der Langsnuten (20) im Be-
reich von 1-150mm2, bevorzugt 1,5-70mm?2, beson-
ders bevorzugt 2-40mm? liegt.

Auftragsmittel nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Walze (10) aus Kunststoff, Stahl, rost-
freiem Stahl, Aluminium, oder einer Kombination
hiervon, besteht.
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