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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1. Eine derartige
Vorrichtung ist aus der US—A—4 090469
bekannt.

Hier wird eine Warenbahn iber einen Teil des
Umfanges einer Walze gefiihrt, wobei diese
Walze Gber einen Schwenkarm und einen Hydrau-
likzylinder in eine vorbestimmte Lage gebracht
wird. Auch die Auftragsvorrichtung mit ihrer Aus-
tritts6ffnung und die Auftragsfidche wird Gber
einen Schwenkarm und einen Hydraulikzylinder
in eine bestimmte Lage gebracht, wobei der
Abstand zwischen der Walzenoberflache und der
Austrittsoffnung willkGrlich festgelegt wird und
damit auch die Starke der auf die Warenbahn
aufgebrachten Schicht.

Dem bekannten Stand der Technik entspre-
chend sind Auftragungsrakeln, sowohl beschich-
tende Spaltrakein wie auch diinnbeschichtend
bzw. impréagnierend auftragende Luftrakeln, starr
{ortsfest) angeordnet; dies gilt auch fir die
genannte US—A—4 090 469. Ebenso entspricht
es dem bisher bekannten Stand der Technik, die
den Auftragungsvorgang bewirkenden Kanten
der Rakelieisten (auch Rakeimesser genannt} zu
profilieren. Die Profilformen sind verschieden;
generell sind die Rakelprofile relativ schmal, dies
deshalb, da sonst ein zu groBer Auftragungsfla-
chendruck entstiinde. Dieses ““zu groR” ist, wie
folgt, zu verstehen: zu grofd in bezug auf die vor
der Rakelprofilleiste frei auf dem Substrat auflie-
gende Auftragungssubstanz, die bei zu groRem
Flachendruck der Bewegungsrichtung entgegen
ausweichen und sich so der beabsichtigten Auf-
tragung—insbesondere beschichtenden Auftra-
gung—unerwiinscht entzichen kénnte, so dafl
groRere Auftragungsmengen nicht erzielbar
wiren. Zu grol3 auBerdem auch in bezug auf die
Rakelprofilkonstruktion; dies insbesondere bei
Anwendung auf grofRe Auftragungsbreiten: je
breiter die Auftragungsfliche der Rakel, desto
groRer der nach dem hydraulischen Grundgesetz
flachenproportional anwachsende Gesamtdruck
bzw. der daraus resultierende Rakelgegendruck.

Deshalb missen, dem gegenwartigen Stand
der Technik entsprechend, Beschichtungs- und
Impragnierrakelvorrichtungen schon bei einer
relativ geringen Breite der die Auftragung bewir-
kenden Profilflache sehr kraftig und dementspre-
chend material- und kostenaufwendig dimensio-
niert werden.

Das Bestreben, Rakelprofile nach dem bisheri-
gen Stand der Technik in ihrem Wirkungsbereich
moglichst schmal und anndherungsweise mes-
serartig auszuformen, ist somit konstruktions-
technisch (physikalisch) begriindet und ist als
spezifisches Kennzeichen flr den bisherigen
Stand der Technik anzusehen.

Soweit bisher bekannt, sind die beschichtend
oder impragnierend wirkenden Rakelbalken (auch
Messerrakeln genannt) in der Regel an ihren
beiden Enden befestigt oder ortsfest bzw. in
bezug auf die Lage der zu beschichtenden Bahn
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genau einstellbar gelagert, wobei in der Konstruk-
tion auf grofle Stabilitdt gegen Durchbiegung
bzw. Mdoglichkeit zur Korrektur konstruktionsbe-
dingt unvermeidbarer Druchbiegungserscheinun-
gen geachtet werden muR.

Um die Herstellungs- und Einstellungsgenauig-
keiten, die bei solchen Geraten erforderlich sind,
anschaulich zu machen, sei ein Beispiel ange-
fihrt:

Soll eine waBrig-flissige Substanz in einer
Menge von 50 g/m? aufgetragen werden, so
entspricht dies einer Schichtdicke von 5/100, d.h.
also fiinf Hundertste! Millimeter. Soll diese Auf-
tragung mit einer Auftragungsgenauigkeit von
plus/minus 10% erfolgen, so entspricht dies in der
Menge plus/minus 5 Gramm und in der Schicht-
dicke plus/minus 5/1000 mm. Da die Auftragungs-
breiten in der Praxis meistens etwa 2 bis 3 m und
mehr betragen, sind die Anforderungen an die
Stabilitdt und Bearbeitungs- und Einstellgenauig-
keit solcher Einrichtungen sehr hoch, Jeder Auf- .
tragungsvorgang 1aRt einen von verschiedenen
Parametern abhangigen Auftragungsdruck ent-
stehen bzw. macht diesen erforderlich. Da dessen
Grolle nicht vorausberechnet werden kann,
macht nahezu jeder Auftragungsvorgang Nach-
stellungen an der Rakeleinrichtung erforderlich.
Es ist deshalb naheliegend, die den Auftragungs-
vorgang bewirkenden und damit dem Auftra-
gungsdruck ausgesetzten Kanten bzw. Flachen
der Rakelprofile mdglichst schmal zu halten (die
in der Praxis (bliche Bezeichnung Rakelmesser
macht dies deutlich).

Manche Materialbahnen sind so empfindlich,
dal sie beim Beschichten bzw. Impréagnieren
nicht beriihrt werden dirfen; z.B. unverfestiges
Vlies. Fluir Auftragungen auf solches Material sind
die herkdmmiichen Rakelvorrichtungen ungeeig-
net. Um unverfestigtes Viies impragnierend verfe-
stigen zu kdnnen, missen derzeit sehr umstandli-
che und kostenaufwendige Technologien einge-
setzt werden

Die vorliegende Erfindung schliel3t samtliche
vorgenannten Nachteile aus und hat dariiberhin-
aus einige nach dem bisherigen Stand der Tech-
nik unbekannte bzw. undenkbar gewesene Vor-
teile zu bieten, wie z.B. die volle Sicherheit gegen
Durchbiegungsgefahren bei jeder beliebig
grof3en Arbeitsbreite und die in Anpassung an die
jeweiligen Auftragungsverhéitnisse selbsttétig
erfolgende Einstellung der optimalen Spaltdicke,
wobei der Flachenanprel3druck der Auftragungs-
vorrichtung beliebig einstellbar und auch wah-
rend des Auftragungsvorganges noch veréander-
bar ist, ohne dadurch die Geradheit der Auftra-
gungsvorrichtung bzw, die Auftragungsgleichma-
Rigkeit Gber die gesamte Bahnbreite zu gefédhr-
den.

Erfindungsgemaf wird das Kennzeichen des
Anspruches 1 vorgeschlagen.

Die erfindungsgemalie Vorrichtung arbeitet,
auf eine Flacheneinheit bezogen, mit erheblich
geringerem Auftragungsdruck als die bisher
bekannten Auftragungsrakein, wobei aber dieser
Auftragungsdruck, durch die groRe Breite der
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wirksamen Auftragungsfliche bzw. flachenparal-
lele oder annédhernd flachenparallele Anordnung
der Auftragungsflache und der zu beauftragenden
Fliche zueinander bedingt, eine relativ hohe Auf-
tragungsgesamtkraft bewirkt, die, durch die
zwischen den beiden Flachen befindiiche Sub-
stanzschicht bedingt, einen Effekt der als
“schwimmen” bezeichnet werden kanri, bewirkt;
die den Auftragungs- und VergleichmaBigungsef-
fekt bewirkende Auftragungsfliche der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung kann auf der zu
beauftragenden Fléche frei aufschwimmen bazw.
bei ortsfester Anordnung der Auftragungsvorrich-
tung kann die an die Vorrichtung angeprefte,
flachenférmige Materialbahn auf der Auftra-
gungsflache aufschwimmen.

Bei den bisher bekannten Rakelauftragungsvor-
richtungen ist man bemiiht, diesen Effekt des
Schwimmens méglichst zu vermeiden, weil die
Kontrolle (iber die Auftragsmenge dadurch verlo-
ren gehen kann. Bei der erfindungsgeméfien Vor-
richtung ist aber dieser Effekt infolge der Mdglich-
keit, die Auftragungsmenge durch die dosierte
erfolgende Substanzzufiihrung bestimmen 2zu
kdénnen, erwiinscht, weil diese schwimmende
Kontaktlosauftragung sanft, vergleichméafligend
und das zu beauftragende Material schonend
wirkt.

Wir die aufzutragende Substanz durch vorheri-
ges Verschaumen volumensméRig vergréfiert, so
kann durch diese vorteithafte Moglichkeit der
schwimmenden Anordnung hochempfindliches
Material, wie z.B. unverfestigtes Vlies voll durch-
impragniert (verfestigt) werden, ohne eine Beriih-
rung der Materialbahn durch die Auftragsvorrich-
tung entstehen zu lassen, was nach dem bisheri-
gen Stand der Technik unméglich war.

Dieser Effekt kann dadurch bewirkt werden, daf3
die Auftragungsflache sehr genau fléchenparallel
bzw. mit einem nur sehr geringem Keilspaltver-
lauf zur Materialbahn eingestelit wird und daf3 die
Auftragungssubstanz so stark verschaumt wird,
daf auch im Endbereich der Auftragungsflache,
nach bereits erfolgter voller Substanzeindringung
in die Materialbahn, noch eine restliche Schaum-
schicht auf der Oberflache der Materialbahn ver-
bleibt, die dann erst nach Beendung des Auftra-
gungsvorganges zerféllt, was dann Gberdies noch
eine zusétzliche, in der Regel sehr erwiinschte
Verfestigung der Materialbahnoberflache bewirkt.

Durch dieses Praxisbeispiel ist anschaulich
gemacht, daR die Vorrichtung sehr anpassungsfé-
hig an unterschiedliche Aufgabenstellungen ist.

Nach dem bisherigen Stand der Technik ist in
der Regel eine Vielzahl verschiedener Rakelvor-
richtungen erforderlich, um die in der Praxis sehr
unterschiedlichen Auftragungserfordernisse
bewidltigen zu kénnen; die erfindungsgeméBe
Vorrichtung macht es moglich, eine Vielzahl ver-
schiedener Auftragungen in qualitativ hochwerti-
ger Ausfiihrung mit derselben Vorrichtung bewal-
tigen zu kénnen, wobei allenfalls nur die Einstel-
lungsparameter veradndert werden.

AuRer den schon genannten Einstellungspara-
metern ist die Einstellbarkeit der mechanisch

70

15

20

25

30

35

45

50

55

60

65

wirkenden Auftragungskraft, d.h. Flachenanpres-
sungskraft der Auftragungsflache auf die Sub-
stanzschicht und durch diese hindurchwirkend
auf die zu beauftragende Materialbahn, von
besonders groRer Bedeutung, weil hiedurch bei
impragnierenden Auftragungen die Eindringtiefe
und bei beschichtenden Auftragungen die Ver-
gleichméaRigung der aufzutragenden Schicht und
die Intensitét der Verbindung der aufzutragenden
Substanz mit der Materialoberfidiche sehr wirk-
sam gesteuert werden kann. Von sehr grofer
Bedeutung und positiver Auswirkung ist diese
Steuerungsméglichkeit insbesondere auch fiir
kombiniert wirkende Auftragungen, bei denen ein
bestimmter Substanzmengenanteil in eine
bestimmte Tiefe imprégnierend eingepref3t und
auBerdem eine bestimmte Substanzmenge die
Oberfliche beschichtend aufgetragen werden
soll.

Die bei der erfindungsgeméafien Vorrichtung
stehende Méoglichkeit, den vorzugsweise mit dem
Eigengewicht der Vorrichtung wirkenden Arbeits-
druck der Auftragungsflache wahrend eines lau-
fenden Auftragungsvorganges mittels Magnet-
technik verstiarken bzw. verdndern zu kénnen,
wirkt begiinstigend flir Feinkorrekturen zur Opti-
mierung der jeweils geforderten Auftragungser-

~ gebnisse.

Die Austritts6ffnung der erfindungsgemafen
Vorrichtung muf8 nicht unbedingt ais durchge-
hender Austrittsspalt ausgebildet sein, sondern
kann auch aus dicht aneinandergrenzenden oder
einander {iberlagernden rohr-, kanai- oder schlitz-
férmigen Austrittséffnungen, Bohrungen oder
dgl. bestehen, dies insbesondere bei dinnflissi-
gen Auftragungssubstanzen. Infoige der an den
Substanzaustritt anschlieBenden relativ breiten
VergleichméBigungszone in der Auftragungs-
schicht ist die Gefahr einer durch streifenférmi-
gen Substanzaustritt entstehenden streifenformi-
gen Auftragung relativ gering.

Die erfindungsgemaB vorgesehene Madéglich-
keit, die Auftragungsflache geringfiigig geneigt
von der Flachenparallelitdt abweichend anzuord-
nen und in Bewegungsrichtung gesehen, einen
flachen, im Auftragungsverlauf verjlingenden
Keilspalt bilden zu lassen, wirkt fiir Auftragungen
auf volumindésem Material begtinstigend fir das
allmahliche, unter sanft wirkendem Flachendruck
erfolgende Eindringen der Substanz. Wird die
geneigt und einen verjingenden Keilspalt bil-
dende Auftragungsflache in der Lange (in Bewe-
gungsrichtung gesehen) sehr reichlich dimensio-
niert, so kann auch eine relativ dicke bzw. volumi-
nose und relativ wenig saugfahige Materialbahn
voll durchdringend impragniert werden. Die Ver-
langerung der Auftragungsfldche kann auch als
Verldngerung der Einwirkungszeit des durch die
Auftragungsflache bewirkten Auftragungsdruk-
kes verstanden werden.

" Manche Materialbahnen haben mitunter Dick-
stellen oder Fremdkgrpereinschlusse, die an den
herkémmlichen, auf engem Spalt oder mit Druck
anliegend eingestellten Rakeln héangenbleiben
und dadurch Bahnenrisse verursachen kénnen.
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Die keilformige Schragsteliung der Auftragungs-
flache bzw. auch der gegebenenfalls im Bereich
vor dem Austrittsschlitz angeordneten und gege-
benenfalls einen noch etwas breiteren Spalt bil-
denden Anlaufflache wirkt gefahrenentscharfend.
Ebenso wirkt der nach vorne offene Keilspalt,
insbesondere der vorderste Teil (Anlaufflache),
beglinstigend fiir Auftragungen auf sehr dickem
bzw. voluminésem Material.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnun-
gen beispielsweise beschrieben, Fig. 1 zeigt die
Auftragsvorrichtung mit konkav ausgebildeter
Auftragungsflache, Fig. 2 zeigt eine anderes Aus-
filhrungsbeispiel, wobei die Auftragungsfldche
eben ist, Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel, ebenfalls mit einer ebenen Auftragungsflé-
che, Fig. 4 zeigt eine Ausbildungsform mit einer
konvex ausgebildeten Auftragungsfléche, die Fig.
5 bis 9 sind weitere Mdéglichkeiten zur Ausfithrung
der Erfindung, die Fig. 10 zeigt eine spezielle
Ausfiihrungsform, wobei zwei Auftragsvorrich-
tungen vorhanden sind. Fig. 11 schlieBlich zeigt
eine weitere Ausflihrungsform der Erfindung.

Fig. 1 zeigt die Auftragsvorrichtung 1, die (iber
eine drehbare Befestigung 2 mittels einer Verbin-
dung 3 an einem ortsfest gelagerten und gegebe-
nenfalls daran feststellbaren Schwenkpunkt bzw.
Schwenkachse 4 befestigt ist.

Die beiden Pfeile 53 und 5b zeigen die Ver-
schwenkungsméglichkeit der Vorrichtung 1, der
Pfeil 6 zeigt die Verschwenkungsmaéglichkeit der
Vorrichtung 1 um die Befestigung 2. Die Vorrich-
tung 1 hat in der Ausfiihrungsform nach Fig. 1in
ihrem Inneren einen geschlossenen Hohlraum 7
fur die Auftragungssubstanz mit einer AnschiulR-
mdglichkeit 8 fur die Substanzzufhrung von
aulen. Aus dem Hohlraum 7 gelangt die Auftra-
gungssubstanz liber eine Austrittsdffnung 9, die
durch einen Spalt oder eng nebeneinanderlie-
gende Kandle gebildet sein kann, in den Auftra-
gungsbereich. Die vorzugsweise spaltférmige
und Uiber die gesamte Auftragungsbreite rei-
chende Austrittséffnung 9 wird von einem erfin-
dungsgemaB ausgefihrten Diisenkérper 10
umgeben bzw. begrenzt, der Abschnitte 10a und
10b aufweist und dessen Unterseite die Spaltran-
der bzw. die der zu beauftragenden Waren bahn
14 zugewandten Flachen 11a und 11b aufweist.

Aufgrund der Beweglichkeit um den Schwenk-
punkt 4 liegt die Vorrichtung 1 mit ihrem Eigenge-
wicht auf, das gegebenenfalls durch zusétzliche
Hilfsmittel wie z.B. Beschwerung durch eine dar-
auf befestigte Gewichtsleiste 12 verstérkt werden
kann. Diese Gewichtsleiste 12 kann aus magneti-
sierbarem Material bestehen, so da die Anliege-
kraft der Vorrichtung 1, und zwar insbesondere
der Flache 11b, zusétzlich noch durch mittels dem
Magneten 13 hervorgerufene Magnetkraft ver-
starkt werden kann.

Die zu beauftragende Flache bzw. Materialbahn
14 wird in Bewegungsrichtung 15 mittels einer
Gegenwalze 16, die um eine Achse 17 rotiert, der
Auftragsvorrichtung 1 zugefihrt, wobei die M4g-
lichkeit gegeben ist, als Hilfsmittel fir den Trans-
port der Warenbahn 14 ein Transportband 18
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einzusetzen. Die Vorrichtung 1 und die Gegen-
walze 16 sind achsparallel zueinander ange-
ordnet, dementsprechend ist der Walzenmantel
bzw. die zu beauftragende Warenbahn 14 in
axialer Richtung ebenfalls flachenparatlel und, in
Bewegungsrichtung gesehen, mit geringer Nei-
gung, einen flachen, in Bewegungsrichtung
zusammenlaufenden Keilspalt bildend, anné-
hernd flachenparaliel zueinander angeordnet.

im Ruhezustand kann die Vorrichtung 1 mit
dem, in Bewegungsrichtung gesehen, dufersten
Ende ihrer Auftragsflache 11b an der Warenbahn
14 anliegen. Diese Anliegen kann auch im
Betriebszustand beibehalten werden, wenn
impragnierende Auftragung gewiinscht wird und
die Anliegekraft ausreichend grof3 dimensioniert
ist.

Bei beschichtender oder teils impragnierend
und teils beschichtend erfolgender Auftragung
beginnt die Vorrichtung 1 mit ihrer Auftragsflache
11b auf der in einer keilformigen Schicht
zwischen der Auftragsfldche 11b und der Waren-
bahn 14 befindlichen Substanzschicht aufzu-
schwimmen, wodurch die Substanzschicht
gleichmaRig Uber die Breite der Warenbahn 14
verteilt und ein der Starke der Substanz entspre-
chender Spalt gebildet wird.

Mit Bezugsziffer 20 gekennzeichnet, ist darge-
stellt, daR die Vorrichtung 1 Uiber den Schwenk-
punkt bzw. die Schwenkachse 4 unter Beibehal-
tung der Paralleleinstellung dieser Achse 4 zur
Walzenachse 17 in beliebigen Richtungen in ihrer
Ortsiage verdnderbar ist. Diese Einstelimdgiich-
keit ergénzt die durch Verschwenken um die
Befestigung 2 bestehende Einstelimoglichkeit.

Wihrend bie den dem Stand der Technik ent-
sprechenden, mittels Spalt arbeitenden Auftra-
gungsvorrichtungen die Spalthdhe als wichtigster
Auftragungsparameter im voraus eingestellt wird
und bestimmend fiir die Auftragungsmenge bzw.
aufzutragende Schichtdicke wirkt, wird bei der
erfindungsgem&Ren Vorrichtung die Auftra-
gungsmenge hauptsachlich durch das Substanz-
zuflihrungssystem bestimmt und wird die Auf-
tragsflache 11b bzw. deren Endbereich nur zur
SubstanzvergleichmaBigung bzw. -einpressung
bzw. optimalen Verbindung der Substanz mit der
Warenbahn, und bei beschichtender Auftragung
zur Glattung der Substanzoberflache benitzt.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung 1 baw.
deren auftragungsaktive Flache 11b kann durch
die Ausformung dieser Flache, durch die Ver-
schwenkbarkeit der Vorrichtung um die Befesti-
gung 2, durch, in Bewegungsrichtung gesehen,
ausreichende Lingendimensionierung der Auf-
tragsfidiche 11b und durch Einstellung der gln-
stigsten Anprefkraft an jedes Auftragungserfor-
dernis optimal angepaf3t werden.

Optimal, d.h. bei Auftragungen fir die eine
imprégnierende Wirkung gewiinscht wird, kann
die Eindringungstiefe der Substanz in die Waren-
bahn 14 bestimmt werden, wohingegen bei Auf-
tragungen, die mit beschichtender Wirkung erfol-
gen sollen, unerwiinschte Substanzeindringung
verhindert und die Schichtdicke bestimmt werden
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kann; in jedem Fall, d.h., egal ob die Auftragung
impragnierend oder beschichtend oder beides
kombinierend erfolgt, kann die Auftragungs-
menge durch die erfindungsgeméBen Einstellpa-
rameter genau und reproduzierbar eingestellt
werden.

Die erfindungsgemé&Re Vorrichtung 136t eine
Differenzierung zwischen dem durch das Sub-
stanzzuftihrungssystem bestimmbaren Flissig-
keitsdruck und dem durch die formale Ausbil-
dung, durch die Dimensionierung der Auftragsfia-
che 11b und durch die Anpre3kraft der Vorrich-
tung 1 bzw. der Auftragsfidche 11b gegen die zu
beauftragende Warenbahnfiache bzw. gegen die
dazwischenliegende Substanzschicht bestimmba-
ren Auftragungsdruck zu, der von der Auftra-
gungsvorrichtung bewirkt wird. Diese Differenzie-
rung des Arbeitsdruckes in zwei verschiedene
Komponenten, wovon jede getrennt gesteuert
werden kann, war nach dem bisherigen Stand der
Technik nicht méglich.

Die Fig. 2 bis 5 zeigen weitere Ausfiihrungsva-
rianten der erfindungsgemafRen Vorrichtung, bei
denen der Substanzraum 7 trogférmig nach oben
offen bzw. oben abgerissen, gezeichnet ist.
Erfolgt die Substanzzuflihrung aus einem offenen
Trog, so wird der auf den Auftragungsbereich
wirkende Flissigkeitsdruck des Zuflhrungssy-
stems durch die Fitllhohe, durch die Dimensionie-
rung des Austrittsbereiches und durch die Visko-
sitat der Auftragungssubstanz bestimmt.

Die in Fig. 2 dargestellte Variante ist durch eine
ebene Ausbildung der Teile 10a und 10b bzw. der
Flachen 11a und 11b gekennzeichnet. Fiir die
Ausfiihrungsvariante nach Fig. 2 wird eine
Gegenwalze 16 mit vorzugsweise gro3em Durch-
messer verwendet, wodurch flachenparallele Ein-
steliung vorausgesetzt, zwischen den Flachen 11a
und 11b der Vorrichtung 1 und der Oberfidche der
Gegenwalze 16 ein ahnlich geformter, in der
Auftragungsfunktion gleichartig wirkender Keil-
spalt, wie in Fig. 1 dargestellt und beschrieben,
entsteht. Die Warenbahn 14 wurde in Fig. 2 nicht
dargestellt, um darauf hinzuweisen, daR die erfin-
dungsgemafe Vorrichtung auch indirekt wir-
kende Auftragungen ermoglicht, womit gemeint
ist, daR eine Substanzschicht zuerst auf einen
flachenférmigen Trager (2.B. Walze oder Trans-
portband) aufgetragen und von da auf die Waren-
bahn aufgetragen wird.

Die in Fig. 3 dargestellte Ausfiithrungsvariante
unterscheidet sich von den vorher beschriebenen
dadurch, daR anstelle einer Gegenwalze 16 ein
Gleittisch 16a verwendet wird, in dem ein
Magnetsystem 13a eingebaut sein kann. Uber den
Gleittisch gleitet ein gegebenenfalls elastisches
Transportband 18a, auf dem die zu beauftragende
Warenbahn 14 aufliegt oder voriibergehende
befestigt ist. Der Endbereich 19a des Auftragsflé-
che 11b ist in dieser Variante der Vorrichtung 1
scharfkantig ausgefihrt. )

In der Fig. 4 sind die Teile 10a und 10b bzw.
deren die Warenbahn zugewandten Flachen 11a
und 11b konvex nach auRen gewdlbt ausgefiihrt.
Die Auftragsflache 11b ist in ihrem vorderen, an
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die Austrittséffnung 9 angrenzenden Bereich
abgestuft, d.h., gegen die Flache 11a zurlickge-
setzt ausgeflhrt. Diese ist mit Ricksicht darauf
erforderiich, daR die Warenbahn 14, die biegeela-
stisch ist, auch im Betriebszustand weiterhin an
der Fidche 11a anliegt. Die erfindungsgeméfen
Kennzeichnungen sind im wesentlichen auf die
Auftragsflache 11b konzentriert und bleiben auch
in dieser Ausfiihrungsvariante gemaB Fig. 4 voll
gewahrt. Der Endbereich 19b der Auftragsflache
11b ist in dieser Ausfiihrungsvariante spitzwinke-
lig ausgebildet. Wird die erfindungsgeméfRe Vor-
richtung 1 um die Befestigung 2 in Richtung des
Pfeiles 6 verschwenkt, so wird bei einer Ver-
schwenkung in Richtung 6a die Fladche 11a zusatz-
lich belastet und die Fidche 11b um das gleiche
AusmaR entlastet. Bei Verschwenkung in Rich-
tung 6b entsteht eine gegenteilige Belastungsén-
derung.

Fig. 5 zeigt eine erfindungsgeméaRe Vorrichtung
1 aus den schon in den Fig. 1 bis 4 enthaltenen
kennzeichnenden Formelementen kombiniert. Die
Auftragsfliche 11b ist gleich wie in Fig. 4 gegen
die Fidche 11a zuriickspringend abgestuft und
zusétzlich auch in sich selbst noch ein weiteres
Mal schréagflachig abgestuft.

Fig. 6 zeigt eine weitere Kombinationsvariante
einer erfindungsgeméaBen Vorrichtung 1, deren
kennzeichnende Details schon in friitheren Zeich-
nungen beschrieben wurde. Die Warenbahn 14
wird tber zwei Walzen 21 und 22 gefiihrt, gegebe-
nenfalls auf einen endlosen Transportband 18
aufliegend, das nur teilweise zeichnerisch darge-
stellt wurde. Einige vorstehend schon mehrfach
beschriebene, in den vorhergehenden Figuren
schon mehrfach dargestelite Details wurden in
der Fig 6 nicht wieder eingezeichnet.

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfihrungsvariante
der erfindungsgeméaRen Vorrichtung, wabei der
Hohlraum 7 der Vorrichtung 1 in einen oberen
Bereich 7a und einen unteren Bereich 7b geteilt
ist, der durch die Zahnwalzenpumpe 23a und 23b
unter Druck gesetzt werden kann. Der geschlos-
sene Hohlraum 7b geht in die Austrittsdffnung 9
Uber, durch die die Auftragungssubstanz ausge-
pret wird, die durch den von Pumpensystem
erzeugten Druck und durch die Bewegung der
Walze 16 bzw. einer daraufiiegenden, in dieser
Fig. nicht dargesteliten Warenbahn, in den
Bereich zwischen Walzenoberflache 16 und Fia-
che 11b gelangt.

Die Fig. 8 und 10 zeigen die erfindungsgemaélRe
Vorrichtung in Anwendung fiir beidseitige Auftra-
gungen in zwei, nur beispielsweise angefiihrten
Ausfihrungsvarianten.

Fig. 8 zeigt eine Auftragungsvorrichtung 1 im
wesentlichen, wie schon dargestellt und beschrie-
ben, und eine dieser gegeniiberliegenden Auftra-
gungsvorrichtung 1a, die mit einem in diesem
Beispiel zylindrisch geformten, hohlen Gleitkér-
per 16b verbunden ist, der in seiner Formgebung
mit der Auftragsvorrichtung 1 zusammenpalBt.
Die Warenbahn 14 gleitet (iber den ortsfest ange-
ordneten Gleitkdrper 16b. Fiir eine zugempfindli-
che Warenbahn 14 kann zusétziich ein substanz-
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durchidssiges
werden.

Die beiden Auftragsvorrichtungen 1 und 1a
kdnnen von getrennten Zufithrungssystemen ver-
sorgt werden, die zusammen die gewiinschte
Auftragungsgesamtmenge férdern oder es kon-
nen beide Auftragsvorrichtungen 1 und 1a von
einem gemeinsamen Substanzzufihrungssystem
versorgt werden, das die auf beiden Seiten aufzu-
tragende Gesamtmenge anliiefert, die entweder
durch zusétzliiche Hilfsmittel oder selbsttétig,
durch Druckausgleich, auf beide Vorrichtungen
aufgeteilt wird.

Fig. 9 zeigt eine erfindungsgemafie Vorrichtung
1, die an einer Gegenwalze 16 anliegt, wobei
diese Gegenwalze 16, die einen relativ grolien
Durchmesser hat, mit einem relativ weichen druk-
kelastischen Belag 24 versehen ist. Die erfin-
dungsgemafle Vorrichtungskennzeichnung
kommt durch Anpressung der Vorrichtung 1
gegen die drehende Walze 16 und durch die
Verformung des weichen Waizenbelages 24
zustande.

Die Fig. 10 zeigt eine Variante bzw. eine beidsei-
tig auftragende, erfindungsgemafRe Vorrichtung
mit, dhnlich wie in den Fig. 4 und 6, frei daran
vorbeigefiihrten Warenbahnen 14. Der Pfeil 25
zeigt die Bewegungsrichtung der Warenbahn, der
Pfeil 26 zeigt die Zugspannungskrafte und der
Pfeil 27 zeigt die den Zugspannungskréften entge-
genwirkenden Kriéfte.

in der Fig. 10 sind jeweiis nur die Austrittsoff-
nungen 9 und die diese umgebenden und den
Auftragungsvorgang bewirkenden Teile 10 bzw.
10a und 10b mit den der Warenbahn 14 zugekehr-
ten Flachen 11a und 11b dargestellt.

Der Erfindung erganzendes Kennzeichnen die-
ser Ausfiihrungsvariante ist daf jede der beidsei-
tig der Warenbahn angeordneten, erfindungsge-
méRen Vorrichtung sowoh! den zweifach wirken-
den Auftragungsdruck erzeugt, als auch den Auf-
tragungsgegendruck der gegenlberliegenden
Auftragungsvorrichtung aufnimmt.

In Fig. 11 wird die Warenbahn in flach S-
formiger Kurve zwischen den beiden Auftra-
gungsvorrichtung bzw. deren Flachenpaaren 11a
und 11b hindurchgefiihrt.

Die in Fig. 10 dargestellte Ausfilhrungsvariante
ist zusatzlich dadurch gekennzeichnet, da in
derselben Auftragungsvorrichtung wahlweise
eine der beiden Flichen 11a oder 11b konkav
gewolbt und die andere Flache 11b oder 11a
konvex gewélbt sein kann, wobei die beiden
Flichen mit der dazwischenliegenden Austritt-
soffnung 9 in gleicher Ebene oder stufenférmig
gegeneinander versetzt angeordnet sein kénnen.

Die beiden Austrittséffnungen 9 kénnen bei
beidseitigen Antragungen, wie dargestellt,
gegeneinander versetzt oder einander genau
gegeniberliegende angeordnet sein.

In Fig. 10 ist die Warenfihrung senkrecht
gezeichnet, sie ist aber in rdumlich beliebiger
Anordnung méglich, vorausgesetzt dal die Hohl-
rdume 7 den rdumlichen Anordnungen gemaf
bzw, in geschlossener Bauweise ausgefiihrt sind.

Transportband 18 eingesetzt
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Ob bei beidseitiger Auftragung beide Vorrich-
tungen frei gegeneinander beweglich ausgefiihrt
werden oder eine ortsfest und die andere dage-
gen beweglich, ist eine weitere erfindungsge-
méafR3e Kennzeichnung.

Aus dieser vorbeschriebenen Mdglichkeit der
ortsfesten, d.h. unbeweglichen Fixierung einer
erfindungsgemafRen Vorrichtung baw. zweier
kombiniert zusammenarbeitender beidseitig auf-
tragender Vorrichtungen folgt eine weitere erfin-
dungsgemaR neue Moglichkeit, die insbesondere
bei Auftragung verschaumter Auftragungssub-
stanzen auf Warenbahnen, die moglichst tief ein-
dringend impragniert werden sollen, ohne daf
deren Oberflache von mechanischen Teilen einer
Auftragsvorrichtung berGhrt werden, vorteilhaft
angewendet werden kann. Zuvor sei nochmals
darauf hingewiesen, daB die Méglichkeit, die
erfindungsgemale Vorrichtung ortsfest fixiert
anzuordnen und auch die Warenbahn wéhrend
des Auftragungsvorganges orisfest auf eine Gleit-
oder Transportfliche aufgelegt anzuordnen, so
daB daraus eine unverdnderbare Spalteinstellung
bzw. genauer gesagt, Spaltfidicheneinstellung ent-
steht, nicht mit einer nach dem bisherigen Stand
der Technik Ublichen Rakelspalteinstellung ver-
wechselt bzw. gleichgesetzt werden darf, da eine
Spalteinstellung nach dem bisherigen Stand der
Technik nur zum Zweck der Bestimmung der
aufzutragenden Substanzmengen bzw. Schicht-
dicke erfolgt, wahrend erfindungsgemaR die
Menge der aufzutragenden Substanz im wesent-
lichen durch das dosierende Substanzzufiih-
rungssystem bestimmt und durch die Auftragsfla-
che 11b nur die VergleichsméRigung der Schicht-
bildung und der Schichtoberfliche, sowie die
Schichtanpressung und gegebenenfalls auch Ein-
pressung in die Warenbahn bewirkt wird.

Eine weitere erfindungsgemale, unter ande-
rem noch magliche, neue einrichtungstechnische
Ausflihrungsvariante in Verbindung mit der Auf-
tragung verschdumter Substanzen ist die, daf}
sowohl bei beschichtend als auch bei imprégnie-
rend erfolgenden Auftragungen die Auftragungs-
menge und gegebenenfails auch die Eindringtiefe
der Substanz nur durch Verdnderung des Sub-
stanzgehaltes, d.h. des Flissigkeitsanteiles, der in
den Auftragungsschaum eingemischt ist,
bestimmt werden kann. Bei imprégnierenden
Auftragungen kann allenfalls auch der Luftdruck
des Schaumerzeugungssystemes bzw. der daraus
resultierende Schaumdruck zur Steuerung der
Eindringungstiefe mit herangeszogen werden.
Somit bietet die erfindungsgemaRRe Verfahren-
stechnik bzw. Auftragungsvorrichtung die dem
bisherigen Stand der Technik unbekannte Még-
lichkeit, mit nur einer Auftragungsvorrichtung
und bei gleichbleibender Einsteliung dieser Vor-
richtung, nur durch Veranderung der Schaum-
dichte und gegebenenfalls auch des Schaumdruk-
kes, verschieden grof3e Auftragungsmengen bzw.
verschiedene Eindringungstiefen beriihrungslos
auftragend erzielen zu kdnnen.

Eine weitere Variante besteht darin, in eine
gemaR Fig. 10 ausgefihrte, beidseitig ange-
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ordnete Vorrichtung von einer Seite Substanz und
von der anderen Seite Luft zufufiihren, so daf
dadurch ein das Gleiten der Warenbahn begtinsti-
gendes Luftpolster entsteht. Diese Variante ist
vorzugsweise fiir beschichtende Auftragungen
von luftundurchlassigem Material vorgesehen;
bei imprégnierender Auftragung auf luftdurchlas-
sigem Material ist es aber auch mdglich, anstelle
auf der Riickseite Luft einzublasen, von der Riick-
seite Luft abzusaugen, um dadurch das Eindrin-
gen der Substanz zu beglnstigen. Selbstver-
standlich ist es auch mégiich, je eine Luftabsau-
gungs- und eine Lufteinblasungs- bzw. Substanz-
auftragungszone riickseitig hintereinanderfol-
gend anzuordnen.

Eine weitere zusétzliche Erindungskennzeich-
nung besteht darin, da3 die Anlauffliche 11a
nicht nur gewolbt ausgefiihrt ist, sondern waren-
einiaufseitig ausbreitend wirkende Profile auf-
weist.

Die Auftragungsvorrichtung kann in einem
Bereich zwischen genau fidchen parallel bis zu
einer flachen Schriglage, z.B. bis etwa 5°, ver-
schwenkt werden.

Die konvex geformte Auftragungsfidche wirkt
dhnlich einer sogenannten Luftrakel, bietet aber
gegeniiber der Luftrakel den zusétzlichen Vorteil,
daR die Auftragsleistung nicht so stark von der
Warenspannung abhéngig ist, wie dies bei der
Luftrake! der Fall ist, weil die erfindungsgemafiie
Vorrichtung mit Eigengewicht bzw. zusétzlich
gewichtsbelastet oder entiastet, auf der zu beauf-
tragenden Materialbahn frei aufleigt und dariber-
hinaus zusétzlich auch als Spannungsregulator
verwendet werden kann. Zum Unterschied von
der Luftrakel nach dem bisherigen Stand der
Technik besteht auch keine Gefahr, da@ Span-
nungsunterschiede zu Unterschieden in der Auf-
tragung fihren, und zwar hauptséchlich deswe-
gen, weil die Auftragungssubstanz erfindungsge-
mal dosiert werden kann.

Die Fig. 11 zeigt eine Auftragungsvorrichtung
30, die hier mit einer Magnetwalze 34 als Gegen-
flaiche zusammenwirkt. Es sei aber schon hier
darauf hingewiesen, da man anstelle einer
Walze 34 auch eine ebene Gegenflache, z.B. ein
endloses Transportband, verwenden kann, wobei
die zu beauftragende Materialbahn entweder
direkt oder indirekt Giber das Transportband auf
einer ebenen oder allenfalls gewélbten Tischfla-
che aufliegt, in die ein Magnet eingesetzt oder
unter der ein Magnet angeordnet ist.

Die Auftragungsvorrichtung 30, sie sich {ber
die jeweilige Auftragungsbreite erstreckt, besteht
aus einem in Bewegungsrichtung gesehen, vor-
zugsweise plattenformig ausgebildeten Teile 31,
einem in Bewegungsrichtung gesehen hinteren
Teil 32 und einem, diese beiden Teil 31, 32
verbindenden Teil 33. Wie bereits erwahnt, wirkt
diese Auftragungsvorrichtung 30 mit einer
Gegenwalze 34 zusammen, deren Drehrichtung
durch den Pfeil 35 angedeutet ist. Wie man aus
der Zeichnung erkennen kann, sind die drei Vor-
richtungsteile 31, 32, 33 durch die Schrauben 40
miteinander abdichtend verbunden, wodurch ein
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Hohlraum 41 gebildet wird, der durch eine oder
mehrere Offnungen 50 mit unter Druck stehender
Auftragungssubstanz angespeist wird. Der Hohi-
raum 41 geht trichterférmig in einen Disenspalt
42 Uber, aus dem das Auftragungsmedium in
gleichméRigen Mengen den durch die Auftra-
gungsvorrichtung gebildeten Gegendruck liber-
windend austreten kann. Beim Austreten aus dem
Disenspalt 42 kommt die Auftragungssubstanz
mit der Materialbahn 36 in Kontakt.

Die beiden stirnseitigen Enden der Auftra-
gungsvorrichtung 30 sind mit je einer Endplatte
abgedichtet bzw. gegen die zu beauftragende
Materialbahn 36 oder die Walze bzw. das Trans-
portband oder den Tisch annadhernd abgedichtet.
Die Form der Endplatten entspricht den Vorrich-
tungensteilen 31, 32, 33, jedoch Uberragen die
beiden Endplatten die Auftragungsfliche 48 in
den Auftragungsbereichen 50 und 37 geringfiigig.
Die sich (iber einen Teil 50 der Auftragungsvor-
richtung 30 erstreckende Auftragungsflache 48
bewirkt, da der Flissigkeitsdruck der ausgetrete-
nen Substanz in diesem Bereich erhalten bleibt
bzw. durch die aus der Bewegungsenergie zusitz-
lich entstehenden Staukrifte allenfalls noch
erhéht wird und aus diesem flachen geschlosse-
nen Hohiraum nur gegen die Materialbahn 36
bzw. durch allfalliges Eindringen in die Material-
bahn 36 abgebaut bzw. teilweise abgebaut
werden kann. Ob und wie dies erfolgt, ist von
samtlichen, den Auftragungsvorgang bewirken-
den und beeinflussenden Parametern bzw. Fakto-
ren abhéngig; Beschaffenheit, Zufihrungsmenge
und Zufihrungsdruck der Substanz, Form,
Dimension, und Anordnung des Zwischenspaltes,
Lénge der Auftragungsflache 38, Abstand dieser
Auftragungsfidiche 38 von der Warenbahn 36,
Gewicht der Auftragungsvorrichtung 30 oder
Ausmal des Gegendruckes, den die Auftragungs-
vorrichtung 30 lber diese Auftragungsflache 48
aufnimmt, Substanzaufnahmevermogen der
Warenbahn, Dicke der Warenbahn, durch die
Endplatten gegebene Dichtigkeit, AnpreRkraft der
hinter der Auftragungsflache 48 die Warenbahn
36 beriihrenden Rolle 43, Abstand der die Rolle 43
teilweise umgebenden Lagerfliche 44 und
schlieRlich auch die Geschwindigkeit, mit der die
Materialbahn 36 bewegt wird, und die Drehge-
schwindigkeit der Rolie 43.

Wie man der Fig. 11 entnehmen kann, endet die
Auftragungsflache 48 an einer Ausnehmung 44,
in der gleitlagerartig eine Rolle 43 angeordnet ist,
die sich entsprechend des Pfeiles 45 verdreht.
Diese Rolle 43 besteht aus einem magnetisierba-
ren Material und hat vorzugsweise eine Lénge,
die der Auftragsbreite entspricht, aber auch gro-
Rer als diese sein kann. Dieser Rolle 43 liegt ein
Magnet bzw. eine Magnetieiste 46 gegeniber,
wodurch die Rolie mit jeweils dem Auftragungs-
erfordernis anpafBbarer Kraft P an die Material-
bahn 36 angepreft werden kann.

Die Auftragungsflache 48 und auch die Rolle 43
bewirken auller der An- bzw. Einpressung der
Substanz auch eine Beibehaltung der durch das
Zufiihrungssystem bzw. den Dusenaustrittsspalt
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42 vorgegebenen BreitenverteilungsgleichméRig-
keit und verbessern diese Breitenverteilung
sogar, und zwar zusétzlich zu einer Festigung der
Verbindung zwischen Materialbahn und Auftra-
gungssubstanz, wobei auch die Oberfliche ver-
gleichmaBigt bzw. geglattet wird.

Bei der in Fig. 11 dargesteliten Ausfiihrungs-
form besitzt der Teil 32 der Auftragungsvorrich-
tung 30, in Bewegungsrichtung gesehen, zu den
beiden Bereichen 50 und 37 noch einen weiteren
Bereich 38. Dieser Bereich 38 kann noch in Unter-
abschnitte a, b, ¢ unterteilt werden. Die untere
Flache 47 dieses Bereiches 38 kann dem jeweili-
gen Auftragungserfordernis entsprechend entwe-
der in der Breite und Lange oder nur in der Breite
flichenparallel zur Warenbahn 36 bzw. deren
Unterlage angeordnet werden oder so ausgebil-
det bzw. angeordnet sein, da® zwischen der
Fldche 47 und der Warenbahn 36 ein schwach
keilformiger flacher Hohlraum entsteht, dessen
Spitze dem Unterabschnitt ¢ und dessen gréBte
Ausdehnung dem Unterabschnitt a zugeordnet
ist. Bei voll in die Warenbahn 36 eindringender
Auftragung liegt die Auftragungsvorrichtung 30
im Unterabschnitt ¢ mit einstellbarem Gewicht
auf der Warenbahn 36 auf, bei beschichtender
oder kombiniert eindringend und beschichtender
Auftragung verbleibt nach dem Verlassen der
Auftragungsbereiche 50 und 37 eine Substanz-
schicht auf der Warenoberflache, die durch die
Flache 47, und zwar insbesondere deren letzter
Unterbereich ¢ endgliltig vergleichmaRigt wird,
wobei die Auftragungsvorrichtung 30 im Bereich
38 bzw. dem Unterabschnitt ¢ die Struktur der in
die Auftragungsvorrichtung 30 im Bereich des
Teiles 31 eingefiihrten Warenbahn 36 nicht mehr
beriihren kann, sondern auf der auf der Auftra-
gungsseite der Materialbahn 36 befindlichen Sub-
stanzschicht quasi schwimmt.

Der Teil 32, und hier insbesondere der
Abschnitt 38, kann ebenfalls aus magnetisierba-
rem Material hergestellt werden und, entweder
zusatzlich oder auch anstelle der Rolle 43 die
Anliegekraft der Auftragungsvorrichtung 30 Uber
deren Teil 32 mittels Magnetkraft zu bewirken
bzw. zu verstirken. Es ist moglich, sowohl die
Rolle 43 als auch die Auftragungsvorrichtung 30
unabhdngig voneinander anzupressen. Es ist
auch méglich, auf die Rolle 43 zu verzichten und
dann die frei bewegliche Auftragungsvorrichtung
30 Giber deren Teil 32 magnetische anzupression.
Der durch den Wegfall der Rolle 43 verbleibende
Hohiraum 44 kann dann eine andere Hilfsfunktion
aufweisen, wie z.B. eine Faser- oder Fremdkorper-
entnahme mittels Vakuum oder eine Hitzeschock
mittels eines Infrarotheizstabes, um nur zwei Bei-
spiele zu nennen. Auch kann der Hohlraum mit
einer diinnen Wand gegen die Materialbahn 36
verschlossen werden und ein Heiz- oder auch ein
Kihimedium aufnehmen.

Zusitzlich zu dem oder den offenen oder
geschlossenen Hohlrdumen im Teil 32 der Auftra-
gungsvorrichtung 30 ist es auch mdglich, einen
oder mehrere derartige Hohirdume flr Auftra-
gungshilfsfunktionen im Teil 31 der Auftragungs-
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vorrichtung 30 anzuordnen. Eine solche Maglich-
leit ist durch die Offnung 49 angedeutet. Dieser
gegen die Materialbahn 36 gedffnete Hohlraum
49 kann z.B. mit einem Vakuumsystem verbunden
sein, so daB die Materialbahn 36 vor der Beriih-
rung durch die Auftragungssubstanz gereinigt
und/oder entliftet wird. Beide MaRmahmen kén-
nen fiir den unmittelbar anschliefenden Auftra-
gungsvorgang qualitatsverbessernd wirken,

Um die EntliiftungsmaRnahmen zu intensivie-
ren, kann der Vakuumzone eine dhnliche Magne-
trollanpressung vorgelagert werden wie im Teil
32, die durch komprimiertes Entliften und
Abdichten des Suagbereiches einen weiteren Bei-
trag zur Qualitétsverbesserung leisten kann. Die
in dem Teil 32 angebrachte AnpreRrolle 43 kann
zur Verbesserung und Vergleichméafigung
bestimmter, und zwar insbesondere impragnie-
render Auftragungen, auch mit einer strukturier-
ten Oberfidche versehen werden, so z.B. mit axial
oder diagonal geriilten oder mit napfartigen Ver-
tiefungen.

Die Erfindung ist in verschiedenen Ausflih-
rungsvarianten fiir jeden Auftragungsbereich
geeignet. Bei Geringmengenauftragungen und
ebenso dann, wenn die Auftragungssubstanz
nicht tief in die Materialbahn 36 eindringen soll,
wird vorzugsweise mit verschaumter Auftra-
gungssubstanz gearbeitet. Flir bestimmte Auftra-
gungsarten ist es zweckmaBig, die Auftragungs-
flaiche 48, in Bewegungsrichtung gesehen, nicht
wie in Fig. 11 gezeigt, flichen parallel, sondern
ebenfalls etwas schrag liegend anzuordnen, so
wie dies in der Fig. 11 bei der Flache 47 der Fall ist.
Diese Schrigsteliung der Auftragungsfldche 48
ermoglicht es, dafl eine keilformige Substanz-
stauzone vor einer magnetisch angepref3ten Rolle
gebildet wird, wobei die Dimensionierung und
formale Ausbildung dieses Stauraumes vom
Durchmesser der vorzugsweise magnetische
angepreRRten Rolle unabhéngig ist, diese Stau-
zone nicht nur in Bewegungsrichtung gesehen
gegen die Rolle, sondern, auch entgegen der
Bewegungsrichtung gesehen klar definiert abge-
grenzt ist und aulerdem auch abgedichtet ist.
Diese 3uBerst vorteilhaft bzw. die Qualitédt der
Auftragung und insbesondere die Maoglichkeit
von fein dosierten Geringmengenauftragungen
erhéhende MaBinahmenkombination macht es
erstmals méglich, den Auftragungsvorgang hin-
sichtlich des Substanzdruckes auf die Materialban
in drei verschiedene Druckbereiche zu zerlegen,
wovon jeder fiir sich exakt und unabhédngig von
den anderen beiden Faktoren gesteuert werden
kann:

a) der Flissigkeitsdruck des Zufiihrungssy-
stems, der im Bereich unmittelbar nach dem
Disenaustrittsspalt 42 herrscht (erste Kontakt
zwischen Warenbahn 36 und Substanz)

b} hydrodynamischer Staudruck im Spaltbe-
reich zwischen der Auftragungsflache 48 und der
Warenbahn 36 und )

¢} Staudruck im Keilspalt unmittelbar vor der
Bertihrung der Rolle 43.

Es ist auch selbstverstandlich, daR® die Auftra-
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gungsflache 48 sowohl! breiter als auch schmaler,
wie in Fig. 11 gezeichnet, sein kann.

Die schwimmende Anordnung bzw. die beriih-
rungslose Auftragung stellen nur eine mégliche
Variante dar; sie sind jedoch auBerordentlich
glinstig.

Die Erfindung ist auf die dargesteliten Beispiele
nicht beschréankt; so sit eine beliebige rdumliche
Anordnung der Vorrichtungsteile moglich und es
kénnen die Auftragungsvorrichtung auch verdop-
pelt werden, was insbesondere bei der doppelsei-
tigen Auftragung glinstig ist. Beide Auftragungs-
vorrichtungen kénnen berithrungslos mit den zu
beauftragenden Flachen zusammenarbeiten.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung mit einer Austrittséffnung (9)
zum impréagnierenden und/oder beschichtenden
Auftragen flissiger, gegebenenfalls verschaum-
ter Substanzen beliebiger Viskositdt und Dichte
auf ebene oder gewol!bte Flachen bzw. fidchenfor-
mige Warenbahnen (14), wobei die in Bewe-
gungsrichtung {15) gesehen an die Austrittsoff-
nung (9) anschlieBende Auftragsflaiche (11b)
anndhernd flichenparaliel zum Substrat (19) bzw.
Substrattrager (18) verl3duft und je nach Betriebs-
zustand die an der Austritts6ffnung (9) anschlie-
Rende Auftragsflache (11b} am Substrat (19) bzw.
dem Substrattrager (18) anliegt, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl die an den Auftragsbereich
anschlieBende  Auftragsfliche (11b) durch
Schwerkraft oder zusétzliche Verwendung von
mechanischen und/oder magnetischen Hilfsmit-
teln auf dem Substrat bzw. der Substratschicht
wahrend des Betriebes beweglich aufliegt und die
Schichtstarke sich wahrend des Betriebes auto-
matisch den jeweiligen Gegebenheiten anpafit.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf? die in Bewegungsrichtung
(15) gesehen, vor der Austrittséffnung (9)
liegenden Teile (10a) der Auftragsvorrichtung (1)
flachenférmig bzw. ananndhernd fidchenparallel
zu der zu beauftragenden Flache vorgesehen sind
und zwar konkav, konvex oder eben, und daf3 die
Flache (11a) vor der Austrittséffnung (9) stufen-
formig gegen die Auftragsflache (11b) abgesetzt
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dall die Vorrichtung (1) bei
beschichtender Auftragung die Oberflache des
Substrates (19) nicht beriihrt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dafl bei dinnbeschichtender
Auftragung und/oder bei impragnierender Auftra-
gung im Endbereich (in Bewegungsrichtung
gesehen) die Auftragsfidchen (11b) das Substrat
(19) berihrt.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf® an der
Auftragsvorrichtung (1) eine Gewichtsleist (12)
vorzugsweise aus magnetisierbarem Material
angreift.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daR der die Auftragsfldche (11b)
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tragende Abschnitt (10b) wenigstens teilweise
aus magnetisierbarem Material besteht.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR die Auf-
tragsflache (11b) konvex oder konkav geformt ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Auf-
tragsflache (11b) eben ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dal’ bei Auf-
tragung ohne Gegenwalze (16) oder Arbeitstisch
das Aufliegegewicht der Auftragsvorrichtung (1)
gleichzeitig auch zur Herstellung bzw. Steuerung
der Bahnspannung verwendet wird.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR
zum beidseitigen Auftragen die Warenbahn (14)
in einer flach S-formigen Kurve zwischen zwei
Auftragsvorrichtungen (1a, 1b) bzw. dessen Fia-
chenpaaren (11a, 11b) hindurchgefiihrt wird.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal’ die
vor der Austrittséffnung (9) liegende Auftragsfla-
che (11a) sowohl gewdlbt ist als auch warenaus-
breitend wirkende Profile oder Ausformungen
aufweist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, daf in
die Auftragsflache (48) eine Ausnehmung (44)
eingearbeitet wird, in die eine Rolle (43) aus
magnetisierbarem Material gleitlagerdhnlich ein-
gesetzt wird, und daR die magnetisch angre-
pref3te Rolle (43) die Substantz, die gegebenen-
falls durch die Auftragungsfiache (48) verstarkt
unter Druck steht, einpref3t.

Revendications

1. Dispositif comportant un orifice de sortie (9)
pour I'imprégnation et/ou le revétement de subs-
tances liquides, le cas échéant, mousseuses de
viscosité et d'épaisseur arbitraires, sur des sur-
faces planes ou bombées ou sur des nappes
d'étoffe planiformes (14), auquel cas la surface
d'enduction (11b) qui, que dans le sens de dépla-
cement (15), est adjacente a |'orifice de sortie (9),
se rapproche, de fagon approximativement paral-
léle, du substrat {19) ou du support de substrat
(18} et, selon I'état de fonctionnement, la surface
d’enduction (11b) adjacente a I'orifice de sortie (9)
vient se positionner tout contre le substrat (19) ou
le support de substrat (18). Ledit dispositif est
caractérisé par le fait que la surface d'enduction
(11b) adjacente a ia zone d’enduction vient se
poser, sous |'action de la pesanteur ou d'acces-
soires mécaniques et/ou magnétiques suplémen-
taires, sur le substrat ou la couche de substrat
pendant le fonctionnement, et I'épaisseur de la
couche s'adapte automatiquement, pendant le
fonctionnement, aux conditions respectives.

2. Dispositif selon la revendication 1 caractérisé
en ce que les parties (10a) du dispositif d’enduc-
tion (1) qui. vues dans le sens de déplacement
(15), sont situées devant 'orifice de sortie (9), sont
planiformes ou approximativement paralléles a la
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surface & enduire, que celles-ci soient concave,
convexe ou plane, et que la surface (11a) devant
I'ouverture de sortie (9) est désaxée par échelons
par rapport a la surface d'enduction (11b).

3. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif (1) n'entre pas en
contact avec la surface du substrat (19) en cas
d'application d-un revétement.

4. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la surface d’enduction (11b) entre
en contact avec le substrat (19) en cas d’'applica-
tion d'une couche de revétement mince et/ou
d’'imprégnation dans la zone d'extrémité (vue
dans le sens de déplacement).

5. Dispositif selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un poids (12) de
préférence en matériau magnétisable, est appli-
qué sur le dispositif d’enduction (1).

6. Dispositif selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que la partie (10b) portant la surface
d’enduction (11b) se compose au moins partielle-
ment d'un matériau magnétisable.

7. Dispositif selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface
d’enduction (11b) est de forme convexe ou
concave.

8. Dispositif selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface
d'enduction {11b) est plane.

9. Dispositif selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, dans le cas
d’application sans contre-rouleau (16) ni table de
travail, le poids d'appui du dispositif d’enduction
{1) est également utilisé simultanément pour
établir ou pour commander la tension exercée sur
la nappe.

10. Dispositif selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pour réaliser
une application sur les deux cotés, la nappe
d’étoffe planiforme (14) est passée, en formant
une courbe en forme de S plat, entre deux
dispositifs d’enduction (1a, 1b) respectivement
entre la paire de surfaces d'enduction {11a, 11b).

11. Dispositif selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface
d’enduction {11a) située devant I'orifice de sortie
(9) présente des profils ou des formes tant
courbes qu’agissant également pour déployer le
produit.

12. Dispositif selon i‘'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que dans la surface
d'appui (48) est usiné un évidement (44) dans
lequel un rouleau (43) en matériau magnétisable
est inséré de maniére analogue a un palier a
glissement, et que le rouleau (43) pressé magnéti-
quement fait pénétrer par pression la substance,
qui se trouve le cas échéant sous {'effet d'une
pression amplifiée du fait de la surface d’applica-
tion (48).

Claims
1. An apparatus comprising an outlet orifice (9)

for the impregnating and/or coating application of
liquid or possibly foamed substances of any
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10

desired viscosity and density onto flat or curved
surfaces or onto flat sheets of goods (14), the
application surface (11b) which, viewed in the
direction of movement {15), is adjacent the outlet
orifice {9) extending virtually paraliel with the
surface of the substrate (19) or substrate support
(18), the application surface (11b) which is adja-
cent the outlet orifice (9) bearing, according to the
operating condition, on the substrate (19) or
substrate support (18), characterised in that the
application surface (11b) which is adjacent the
application area rests on the substrate or on the
substrate coating during operation by the force of
gravity or by the additional use of mechanical
and/or magnetic aids, the thickness of the coating
during operation adapting itself automatically to
the particular circumstances.

2. An apparatus according to Claim 1, charac-
terised in that the parts (10a) which, viewed in the
direction of movement (15), are situated
upstream of the outlet orifice (9) are parallel or
virtually parallel with the surface which is to be
treated being in that in fact concave, convex or
flat, and in that the surface (11a) before the outlet
orifice (9) is set back stepwisely in respect of the
application surface (11b).

3. An apparatus according to Claim 1, charac-
terised in that for coating application, the
apparatus (1) does not touch the surface of the
substrate {19).

4. An apparatus according to Claim 1, charac-
terised in that for thinly coating application and/or
in the case of impregnating application, in the end
zone (viewed in the direction of movement), the
application surface (11b) touches the substrates
(19).

5. An apparatus according to one of the preced-
ing Claims, characterised in that a weighted strip
(12) of preferably magnetisable material engages
the applicator apparatus (1).

6. An apparatus according to Claim 5, charac-
terised in that the portion (10b) carrying the
applicator surface (11b) consists at least partially
of magnetisable material.

7. An apparatus according to one of the preced-
ing Claims, characterised in that the applicator
surface (11b) is convexly or concavely shaped.

8. An apparatus according to one of the preced-
ing Claims, characterised in that the applicator
surface (11b) is flat.

9. An apparatus according to one of the preced-
ing Claims, characterised in that in the case of
application with the counter-rolier (16) or work-
table, the bearing weight of the applicator
apparatus (1) is at the same time used for estab-
lishing or controlling the sheet or web tension.

10. An apparatus according to one of the pre-
ceding Claims, characterised in that for applica-
tion to both sides of the material, the sheet or web
{(14) is passed in a shallow S-like curve between
two applicator apparatuses (1a, 1b) or their pairs
of surfaces (11a, 11b).

11. An apparatus according to one of the pre-
ceding Claims, characterised in that the applicator
surface (11a) which is upstream of the outiet
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orifice (9) is both convexly curved and also has
profiles or shapings which act to spread out the
material.

12. An apparatus according to one of the pre-
ceding Claims, characterised in that there is
machined into the applicator surface (48) a recess
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11

(44) into which a roller (43) of magnetisable
material is inserted to resemble a plain bearing
and in that the magnetically applied rolier (43)
presses in the substance which is possibly sub-
jected to intensified pressure from the applicator
surface (48).
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