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©  Bei  einem  Verfahren  zum  Auftragen  von  Medien  im  auf- 
geschäumten  Zustand  bzw.  von  Flüssigkeiten  auf  einem 
Träger  wird  das  Medium  oder  die  Flüssigkeit  zuerst  mittels 
einer  ersten  Druckstufe  zum  Auftragungsbereich  geleitet, 
dort  über  die  Breite  des  Trägers  verteilt,  worauf  dann  eine 
zweite  Druckstufe  aufgebaut  wird,  mit  der  das  Medium  ei- 
ner  dritten  Druckstufe  zugeleitet  wird.  Zur  Durchführung 
des  Verfahrens  weist  eine  Aufbereitungsvorrichtung  für  das 
Medium  oder  die  Flüssigkeit  einen  Druckgenerator  auf, 
dessen  Ausgang  über  eine  Leitung  in  einen  Breitenvertei- 
lungsraum  mündet,  der  mit  dem  Eintritt  in  die  dritte  Druck- 
stufe  verbunden  ist,  die  wiederum  einen  Druckgenerator 
enthält. 
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  Bei  einem  Verfahren  zum  Auftragen  von  Medien  im  auf- 
geschäumten  Zustand  bzw.  von  Flüssigkeiten  auf  einem 
Träger  wird  das  Medium  oder  die  Flüssigkeit  zuerst  mittels 
einer  ersten  Druckstufe  zum  Auftragungsbereich  geleitet, 
dort  über  die  Breite  des  Trägers  verteilt,  worauf  dann  eine 
zweite  Druckstufe  aufgebaut  wird,  mit  der  das  Medium  ei- 
ner  dritten  Druckstufe  zugeleitet  wird.  Zur  Durchführung 
des  Verfahrens  weist  eine  Aufbereitungsvorrichtung  für  das 
Medium  oder  die  Flüssigkeit  einen  Druckgenerator  auf, 
dessen  Ausgang  über  eine  Leitung  in  einen  Breitenvertei- 
lungsraum  mündet,  der  mit  dem  Eintritt  in  die  dritte  Druck- 
stufe  verbunden  ist,  die  wiederum  einen  Druckgenerator 
enthält. 



Die  Er f indung   b e t r i f f t   ein  Ve r fah ren   zum  Auf t r agen   von  Medien  im 

aufgeschäumten   Zustand  bzw.  von  F l ü s s i g k e i t e n   auf  e inen  T r ä g e r  

sowie  eine  Anordnung  zur  Durchführung  des  V e r f a h r e n s .  

Das  g l e i c h m ä ß i g e   Auf t r agen   von  Medien  auf  einen  Träger ,   i n s b e s o n -  

dere  auf  eine  Warenbahn  i s t   ein  Problem,  das  nur  sehr  s c h w i e r i g  

zu  lösen  i s t ,   i n s b e s o n d e r e   dann,  wenn  man  k o n t i n u i e r l i c h e   Waren-  

bahnen  großer   B r e i t e ,   z.B.  5 m  und  mehr,  mit  g rößeren   G e s c h w i n d i g -  

k e i t e n   behandeln   w i l l .   Dieses  Problem  wird  noch  v e r g r ö ß e r t ,   wenn 

nur  ganz  ge r inge   Mengen  d i e s e r   Medien  g l e i chmäß ig   a u f z u t r a g e n   s i n d .  

Man  hat  in  l e t z t e r   Zei t   v e r s u c h t ,   die  e r f o r d e r l i c h e n   c h e m i s c h e n  

M a t e r i a l i e n   in  Form  e ines   Schaumes  auf  den  Träger  und  h i e r   i n s b e -  

sondere   auf  die  Warenbahn  a u f z u t r a g e n .   Hier  ergeben  sich  i n s o f e r n  

Probleme,   als  der  Schaum  nach  s e i n e r   H e r s t e l l u n g   bis  zum  A u f t r a -  

gen  se ine   K o n s i s t e n z   und  se ine   E i g e n s c h a f t e n   n ich t   ändern  s o l l ,  

nach  dem  Auf t r agen   j e d o c h  o h n e   Spuren  zu  h i n t e r l a s s e n ,   a u f g e l ö s t  

werden  s o l l .   Dies  b e d e u t e t   aber ,   daß  man  während  der  H e r s t e l l u n g  

und  während  des  T r a n s p o r t e s   des  Schaumes  zum  A u f t r a g u n g s b e r e i c h  

darauf   achten   muß,  daß  der  Schaum  v ö l l i g   g l e i chmäß ig   i s t ,   daß  s e i -  

ne  A l t e rung   nach  M ö g l i c h k e i t  u n t e r b u n d e n   wird  bzw.  daß  g e a l t e r t e r  

oder  s ich  z e r s e t z e n d e r   Schaum  auf  e i n f a c h e   Weise  vor  der  A u f t r a -  

gung  e n t f e r n t   werden  kann  und  an  der  A u f t r a g u n g s s t e l l e   g l e i c h -  

mäßig  über  den  gesamten  A r b e i t s b e r e i c h   v e r t e i l t   i s t .  

Er f indungsgemäß  wird  nun  bei  dem  e ingangs  erwähnten  Ve r fah ren   v o r -  

g e s c h l a g e n ,   daß  das  Medium  oder  die  F l ü s s i g k e i t   in  dem  für  die  A u f -  

t ragung  gewünschten  Zustand  m i t t e l s   e ine r   e r s t e n   Drucks tu fe   zum 

A u f t r a g u n g s b e r e i c h   g e l e i t e t   und  dor t   über  die  B r e i t e   des  T r ä g e r s  

oder  die  Warenbahn  v e r t e i l t   wird,   daß  dann  mit  dem  über  die  A r -  

b e i t s b r e i t e   v e r t e i l t e n   Medium  ein  über  die  gesamte  A r b e i t s b r e i t e  

annähernd  g l e i chmäß ig   w i r k e n d e r ,   g e r i n g f ü g i g e r   Druck  (zwei te   D r u c k -  



s tu fe )   au fgebau t   wird,   mit  dem  das  Medium e iner   d r i t t e n   D r u c k -  

s tufe   z u g e l e i t e t   wird,   und  das  Medium  in  d i e s e r   d r i t t e n   D r u c k -  

s tufe   e rneu t   un te r   Druck  g e s e t z t   wird  und  m i t t e l s   d i e s e r   d r i t -  

ten  Drucks tu fe   auf  den  Träger  oder  die  Warenbahn  a u f g e b r a c h t  
w i rd .  

Bei  der  Anordnung  zur  Durchführung  des  Ver fah rens   wird  v o r g e -  

sch lagen ,   daß  eine  A u f b e r e i t u n g s v o r r i c h t u n g   für  das  Medium  o d e r  

die  F l ü s s i g k e i t   e inen  D r u c k g e n e r a t o r   a u f w e i s t ,   dessen  Ausgang 

über  eine  Lei tung  in  einen  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   mündet,  und 

daß  der  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   mit  dem  E i n t r i t t   in  die  d r i t t e  

Drucks tu fe   verbunden  i s t ,   die  wiederum  einen  D r u c k g e n e r a t o r   e n t -  

h ä l t .  

Eine  andere   M ö g l i c h k e i t   zur  Durchführung  des  Ver fahrens   l i e g t  

d a r i n ,   daß  das  b e r e i t s   im  gewünschten  Zustand  in  einem  V o r r a t s b e -  

h ä l t e r   b e f i n d l i c h e   Medium  m i t t e l s   e i n e r ,   die  v e r f a h r e n s g e m ä ß e   e r -  

s te   Drucks tu fe   e rzeugenden   Vor r i ch tung   in  e iner   B r e i t e n v e r t e i l u n g s -  

v o r r i c h t u n g   e i n g e b r a c h t   bzw.  in  e inen  über  die  A r b e i t s b r e i t e   e r -  

s t r e c k e n d e n   Vor ra t s r aum  e i n g e l e i t e t   w i r d .  

Durch  die  e r f i n d e r i s c h e n   Maßnahmen  können  Medien  im  a u f g e s c h ä u m -  

ten  Zustand  j e g l i c h e r   Art  und  Kons i s t enz   in  b e l i e b i g e n ,   auch  a l l e r -  

k l e i n s t e n   Mengen  g le i chmäßig   a u f g e t r a g e n   werden,  wobei  die  b i s h e r  

bei  Schäumen  a u f t r e t e n d e n   S c h w i e r i g k e i t e n   vermieden  s ind .   Die  E r -  

f indung  l äß t   s ich  aber  auch  bei  F l ü s s i g k e i t e n   der  v e r s c h i e d e n s t e n  

V i s k o s i t ä t e n   anwenden.  

Die  Er f indung   wird  nun  anhand  der  Zeichnungen  b e i s p i e l s w e i s e   n ä h e r  

b e s c h r i e b e n .   Fig.1  ze ig t   das  P r i n z i p s c h a l t b i l d   für  das  gesamte  V e r -  

f a h r e n ,   F ig .2   die  Anordnung  gemäß  der  E r f indung .   Die  Fig.   3  bis  6 

ze igen  v e r s c h i e d e n e   M ö g l i c h k e i t e n   für  eine  Schaumzuführung.   Fig.   7 

und  8  zeigen  zwei  Ausführungsformen  für  die  Anordnung  gemäß  d e r  

E r f i n d u n g .  



Die  Fig.   1  se i   anhand  der  Verwendung  von  Schaum  b e s c h r i e b e n ,   j e -  

doch  sei  g l e i c h   da rauf   h i n g e w i e s e n ,   daß  in  g l e i c h e r   Weise  auch  

F l ü s s i g k e i t e n   e i n g e s e t z t   werden  k ö n n e n . I n  e i n e r   e r s t e n  D r u c k s t u -  

fe  1 wird  von  einem  L u f t d r u c k -   und  M e n g e n r e g u l i e r s y s t e m   2  L u f t  

vom  Eingang  3  in  eine  Mischkammer  4  e i n g e b r a c h t .   In  d i e se   M i s c h -  

kammer  wird  aus  einem  V o r r a t s g e f ä ß   6  über  den  Eingang  6a  m i t t e l s  

e ine r   m e n g e n r e g u l i e r b a r e n   F l ü s s i g k e i t s d r u c k e r z e u g u n g s p u m p e   5  d a s  

zu  verschäumende  Medium  e i n g e l e i t e t .   Die  Mischung  von  Luft  und 

Medium  kann  s t a t i s c h   oder  dynamisch  e r f o l g e n .   Wenn  F l ü s s i g k e i t  

und  n i ch t   Schaum  v e r a r b e i t e t   werden  s o l l ,   so  können  die  L u f t z u -  

fuhr  und  die  Mischkammer  wegge lassen   werden.  Der  Schaum  oder  d i e  

F l ü s s i g k e i t   wird  dann  e n t l a n g   der  Le i tung   7  un te r   einem  Ü b e r d r u c k  

von  3  bis  5  bar  in  e ine  S c h l a u c h l e i t u n g   8  h i n g e i n g e p r e ß t .   Aus  d i e -  

ser  S c h l a u c h l e i t u n g   t r i t t   der  Schaum  un te r   geringem  Druck  in  e i n e n  

B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   9  ein.   Dieser   B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   9  v e r -  

t e i l t   den  a n g e l i e f e r t e n   Schaum  nahezu  g le i chmäßig   über  die  g e s a m t e  
A r b e i t s b r e i t e   der  A u f b r i n g s l e i s t e   10.  Der  Schlauch  8  muß  eine  b e -  

t r ä c h t l i c h e   Länge  haben,  10  m  und  mehr,  um  zu  g e w ä h r l e i s t e n ,   daß  

der  Schaum  am  anderen  Ende  v ö l l i g   g l e i chmäß ig   ohne  L u f t e i n s c h l ü s s e  

a u s t r i t t .  

In  F ig .2   i s t   die  nähere   K o n s t r u k t i o n   der  A u f b r i n g u n g s l e i s t e   10  g e -  

z e i g t .   Bei  dem  h i e r   d a r g e s t e l l t e n   B e i s p i e l   b e s i t z t   die  A u f b r i n g u n g s -  

l e i s t e   10  ein  Gehäuse  11,  in  dem  der  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   9  v o r -  

gesehen  i s t .   Dieser   B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   9  kann  v e r s c h i e d e n   a u s -  

g e b i l d e t   sein  und  er  kann  eine  e igene  B r e i t e n v e r t e i l u n g s e i n r i c h t u n g  

au fwe i sen ;   d i e se   kann,  wie  in  Fig.  3  d a r g e s t e l l t ,   entweder  in  d e r  

Art  e ines   T r i c h t e r s   oder  mit  mehr  oder  weniger   f e in   v e r t e i l t e n   V e r -  

zwe igungskanä len   oder  e i n f a c h   als  Hohlform  zur  Aufnahme  in  Form 

eines   S c h ü t t k e g e l s   gebaut   se in .   Am  Ende  12  des  Schlauches   t r i t t  

der  Schaum  d i r e k t   in  den  oberen  Bere ich   des  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u -  

mes  9  e in.   Der  A u s t r i t t   e r f o l g t   bei  dem  d a r g e s t e l l t e n   B e i s p i e l   am 

u n t e r e n   Ende  e i n e r   B r e i t e n v e r t e i l u n g s e i n r i c h t u n g   in  einen  V o r r a t s -  



raum  13.  Hier  baut  s ich  ein  Schaumvorrat   auf,   dessen  B r e i t e   m i n -  

de s t ens   g l e i c h   groß  wie  die  A r b e i t s b r e i t e   der  A u f t r a g u n g s l e i s t e  

10  i s t .   Vom  Vor ra t s raum  13  t r i t t   der  Schaum  in  eine  Kammer  14 

ein,   von  wo  er  über  die  Zahnwalzen  15  zu  einem  A u s t r i t t s s p a l t   16 

g e f ü h r t   wird.   Die  Zahnwalzen  15  b i l d e n   eine  D r u c k s t u f e ,   da  s i e  

auf  den  Schaum  einen  Dru&  aisüben,   der  a u s r e i c h t ,   um  den  Schaum 

durch  den  A u s t r i t t s s p a l t   h indurch   in  die  d a r u n t e r   v o r b e i g e f ü h r t e  

Warenbahn  e i n z u b r i n g e n .   Es  i s t   s e l b s t v e r s t ä n d l i c h ,   daß  d i e s e  

Drucks tu fe   n i c h t   unbed ing t   durch  Zahnwalzen  gegeben  se in   muß,  s o n -  
dern  daß  auch  andere  Druck  e rzeugende  E i n r i c h t u n g e n   verwendet   w e r -  

den  können.  Es  sei  a u s d r ü c k l i c h   b e t o n t ,   daß  die  durch  die  Schaum- 

e r z e u g u n g s e i n r i c h t u n g   g e b i l d e t e   e r s t e   Drucks tu fe   und  die  a n d e r e n  

D r u c k s t u f e n   v o n e i n a n d e r   unabhängig  sind  und  g e t r e n n t   e i n g e s t e l l t  

und  g e r e g e l t   werden  können .  

Im  Vor ra t s r aum  13  b e f i n d e t   s ich  das  Medium,  also  der  Schaum  o d e r  

die  F l ü s s i g k e i t ,   über  die  A r b e i t s b r e i t e   v e r t e i l t   in  nahezu  d r u c k -  

losem  oder  sogar  in  drucklosem  Zustand.   Auf  das  Medium  wird  nun 

ein  g e r i n g f ü g i g e r   Druck  ausgeüb t ,   d .h.   das  Medium  wird  e ine r   z w e i -  

ten  Drucks tu fe   a u s g e s e t z t .   Der  h ie r   ausgeüb te   Druck  b r auch t   n u r  

so  groß  se in ,   daß  der  Ansaugbere ich   für  die  d r i t t e   D r u c k s t u f e  

g le ichmäßig   mit  Schaum  oder  F l ü s s i g k e i t   v e r s o r g t   wird.   Hiebei   i s t  

zu  beach t en ,   daß  man  un te r   Umständen  zum  Aufbau  der  zwei ten   D r u c k -  

s t u f e   auch  das  E igengewich t   des  Mediums  h e r a n z i e h e n   kann . Je   f l i e ß -  

f ä h i g e r   (wäßr ige r )   das  Medium  i s t ,   umso  e i n f a c h e r   kann  der  Ansaug-  

druck  als   F l ü s s i g k e i t s d r u c k   mit  dem  E igengewich t   e ine r   F l ü s s i g k e i t  

au fgebau t   werden.  Je  höher  jedoch  der  V i s k o s i t ä t s g r a d   bzw.  der  V e r -  

s chäumungsg rad   der  F l ü s s i g k e i t   i s t   bzw.  umso  s c h l e c h t e r   deren  F l i e ß -  

v e r h a l t e n ,   umso  mehr  z u s ä t z l i c h e   mechanische   H i l f s m i t t e l   sind  e r -  

f o r d e r l i c h ,   um  den  zur  l u f t f r e i e n   und  d r u c k k o n s t a n t e n   Zuführung  d e s  

Mediums  zum  A r b e i t s t e i l   e r f o r d e r l i c h e n   Vor-  bzw.  Ansaugdruck  a u f z u -  

bauen.  E r s t   in  der  d r i t t e n   Drucks tu fe   e r h ä l t   dann  das   Medium  d e n  

e i g e n t l i c h e n   A r b e i t s d r u c k .  



I s t   der  im  Vor r a t s r aum  b e f i n d l i c h e   Schaum  n i ch t   oder  nur  u n g e n ü -  

gend  f l i e ß f ä h i g ,   so  i s t   es  am  g ü n s t i g s t e n ,   auf  die  O b e r f l ä c h e  

des  Schaumvor ra tes   den  e r f o r d e r l i c h e n   g e r i n g f ü g i g e n   Druck  a u f z u -  

b r i ngen .   Dieser   Druck  muß  der  j e w e i l i g e n   Schaumart  angepaßt   s e i n ,  

um  zu  vermeiden ,   daß  durch  d i e sen   Druck  der  Schaum  zu  s t a r k   z u -  

sammengepreßt  wird  und  dann  se ine   E i g e n s c h a f t e n   ände r t .   Zu  d i e -  

sem  Zweck  i s t   ein  Schwimmkörper  17  v o r g e s e h e n ,   der  in  Form  e i n e r  

L e i s t e   a u s g e b i l d e t   i s t .   Der  Schwimmkörper  17  hat  eine  v e r g r ö ß e r t e  

un te re   Fläche  und  v e r s c h l i e ß t   im  w e s e n t l i c h e n   die  o f fene   F l ä c h e  

des  Raumes  13.  Der  Schwimmkörper  17  kann  nach  Art  e ines   Ko lbens  

im  Vor ra t s r aum  13  auf  und  ab  bewegt  werden,  wobei  eine  A b d i c h t u n g  

zwischen  den  Wandungen  des  Gehäuses  11  und  dem  Schwimmkörper  17 

durch  den  Schaum  s e l b s t   gegeben  wird.   Durch  das  Gewicht  des  Schwimm- 

körpe r s   i s t   ein  g e r i n g f ü g i g e r   Überdruck  auf  den  Schaum  a u s g e ü b t ,  

wobei  g l e i c h z e i t i g   d i e s e r   Schwimmkörper  U n r e g e l m ä ß i g k e i t e n   in  d e r  

B r e i t e n v e r t e i l u n g   a u s g l e i c h t .   Das  Gewicht  oder  der  dadurch  e r z e u g t e  

Druck  r e i c h t   aus,  um  dem  A n s a u g t e i l   der  zwei ten   Drucks tu fe   k o n s t a n t  

und  d r u c k a u s g e g l i c h e n ,   d.h.   ohne  L u f t l ö c h e r ,   den  Schaum  z u z u f ü h r e n .  

Durch  Änderung  des  Gewichtes  kann  der  Schwimmkörper  j ede r   Schaum- 

d i c h t e   je  nach  Bedarf   angepaßt   w e r d e n .  

Der  Schwimmkörper  17  hat außer  der  Funkt ion   einen  ä u ß e r s t   m i n i m a l e n  

Überdruck  aufzubauen   und  außer  der  b e r e i t s   erwähnten  Funkt ion   d e r  

f e inen   B r e i t e n v e r t e i l u n g   des  Schaumes  auch  die  Funkt ion   den  Schaum- 

v o r r a t   f r e i   von  unerwünsch ten   L u f t e i n f l ü s s e n   und  f r e i   von  schaum- 

z e r s t ö r e n d   wirkenden  L u f t z u t r i t t e n   zu  h a l t e n .   Außerdem  b i l d e t   e r  

aber  ein  mechanisches   S t e u e r g l i e d   zwischen  dem  Schaumverbrauch  und 

der  S c h a u m a n l i e f e r u n g ,   indem  nämlich  aus  der  Höhenänderung  d e s  

Schwimmkörpers  die  S t e u e r i m p u l s e   für  die  S teuerung  der  Schauman-  

l i e f e r u n g s m e n g e   durch  b e l i e b i g e   H i l f s e i n r i c h t u n g e n   a b g e l e i t e t   w e r -  

den  können.  Der  Sensor  18  i s t   in  den  Fig.   1  und  2  s chemat i sch   a n g e -  
d e u t e t .   Aus  der  Fig.1  kann  man  e rkennen,   daß  d i e s e r   Sensor  18  ü b e r  

eine  Verbindung  19  auf  die  Stufe  1  z u r ü c k w i r k t .   D e r a r t i g e   S e n s o r e n  



sind  bekann t ,   wobei  d i e s e r   Sensor  eine  Stabsonde  sein  kann,  d i e  

vom  Schwimmkörper  17  verschwenkt   wird,   das  Ansprechen  der  Sonde 

kann  k a p a z i t i v   e r f o l g e n   usw. 

Im  oberen  Tei l   der  Wand  des  Gehäuses  11  sind  Öffnungen  20  zu  e r -  

kennen,  durch  die  dann,  wenn  sich  der  Schwimmkörper  17  in  e i n e r  

oberen  Lage  b e f i n d e t ,   ü b e r s c h ü s s i g e r   Schaum  a u s t r e t e n   kann.  D i e s  

i s t   besonders   v o r t e i l h a f t ,   da  man  auf  d iese   Weise  e in f ach   den  l ä n -  

ger  s t ehenden   Schaum,  der  b e r e i t s   a l t e r t   oder  s ich  z e r s e t z t ,   e n t -  

fe rnen   kann.  So  i s t   es  mögl ich ,   der  S c h a u m e r z e u g u n g s e i n r i c h t u n g  

händisch   einen  Impuls  zuzu füh ren ,   wodurch  für  kurze  Zeit   eine  g r o ß e  

Schauman l i e f e rung   e r f o l g t ,   die  den  a l t e n   Schaum  nach  oben  d r ü c k t  

und  somit  durch  die  Bohrungen  20  h i n d u r c h ,   von  wo  der  Schaum  dann  

zu  einem  L a g e r b e h ä l t e r   (n i ch t   d a r g e s t e l l t )   ge füh r t   werden  k a n n .  

Dies  de sha lb ,   weil  der  Schaum  aus  der  B r e i t e n v e r t e i l u n g s e i n r i c h -  

tung  im  un t e r en   Bere ich   des  Raumes  13  nahe  der  zwei ten  D r u c k s t u f e  

a u s t r i t t   und  somit  bei  e ine r   g rößeren   S c h a u m a n l i e f e r u n g ,   der  b e -  

r e i t s   im  Raum  13  b e f i n d l i c h e   Schaum  nach  oben  gedrück t   wird.   Auch 

während  des  B e t r i e b e s   der  gesamten  Anordnung  kann  von  Zei t   zu  Z e i t ,  

z.B.  a l l e   10  sek,  au toma t i s ch   eine  g rößere   Schaummenge  a n g e l i e f e r t  

werden,  um  den  l änger   s tehenden   Schaum  zu  e n t f e r n e n .  

I n  d e r   F ig .2   i s t   noch  ein  Lochblech  21a  g e z e i g t ,   das  als   S c h u t z v o r -  

r i c h t u n g   für  die  zweite   Drucks tu fe   d i e n t ,   um  zu  vermeiden ,   daß  

Fremdkörper   in  die  Kammer  14  e i n d r i n g e n .  

Wie  in  F ig .2   g e z e i g t ,   kann  das  Aufbr ingen  des  Schaumes  nun  e i n e r -  

s e i t s   d i r e k t   aus  dem  A u s t r i t t s s p a l t   16  auf  die  mit  S c h l e i f k o n t a k t  

d u r c h l a u f e n d e   Warenbahn  21  e r f o l g e n   oder  a n d e r s e i t s   i n d i r e k t   ü b e r  

eine  Ü b e r t r a g u n g s r o l l e   22,  wobei  dann  die  Aufbr ingung  mit  r o l l e n -  

dem  Kontakt   und  e i n p r e s s e n d e r   Wirkung,  z.B.  mit  einem  Magne t sys t em 

23  d u r c h g e f ü h r t   w i r d .  

Der  Kolben  17  kann  auch  e n t f a l l e n ,   wenn  das  E igengewicht   des  im 



Raum  13  b e f i n d l i c h e n   Schaumes  groß  genug  i s t ,   um  den  für  die  z w e i -  

te  D r u c k s t u f e   e r f o r d e r l i c h e n   Druck  zu  e r z e u g e n .  

Die  Fig.  3  bis  6  ze igen  v e r s c h i e d e n e   M ö g l i c h k e i t e n   der  Schaumzufüh-  

rung.  In  der  F ig .3   wird  der  Schaum  über  eine  Lei tung  24  in  e i n e n  

T r i c h t e r   25  e i n g e b r a c h t .   In  F ig .4   wird  die  Lei tung  24  in  m e h r e r e  

Le i tungen   26  a u f g e t e i l t ,   die  an  v e r s c h i e d e n e n   S t e l l e n   e ines   A u s -  

t r i t t s s c h l i t z e s   münden.  Gemäß  Fig .5   e r f o l g t   eine  fe ine   A u f t e i l u n g  

über  Le i tungen   27.  B e i  d e r   Ausführungsform  nach  F ig .6   mündet  d i e  

Lei tung  24  in  e inen  g e s c h l o s s e n e n   Raum  28,  in  dem  aus  dem  Schaum 

ein  S c h ü t t k e g e l   29  g e b i l d e t   w i r d .  

Die  Fig .7   ze ig t   eine  gegenüber   der  F ig .2   etwas  a b g e ä n d e r t e   A u s f ü h -  

rungsform  der  Anordnung  gemäß  der  E r f i n d u n g .   Hier  wird  ein  Schaum 

über  den  D r u c k s t u t z e n   30  in  den  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   9  der  A u f -  

b r i n g u n g s l e i s t e   10  e i n g e b r a c h t .   Der  S c h l a u c h s t u t z e n   30  und  d e r  

n i c h t d a r g e s t e l l t e   Z u f ü h r u n g s s c h l a u c h   sind  in  L ä n g s r i c h t u n g   z u r  

A u f b r i n g u n g s l e i s t e   10  hin  und  her  bewegl ich   und  die  V e r t e i l u n g   d e s  

Schaumes  über  die  A r b e i t s b r e i t e   e r f o l g t   d e r a r t ,   daß  man  den  S c h l a u c h -  

s t u t z e n   30  mit  e ine r   vo rbes t immten   G e s c h w i n d i g k e i t   hin  und  her  b e -  

wegt.  Die  Abdeckung  des  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m e s   9  wird  mit  dem 

S c h l a u c h s t u t z e n   30  mi tbewegt .   Auch  h ie r   kommt  der  so  v e r t e i l t e  

Schaum  dann  in  einen  Vor r a t s r aum,   dessen  o f fene   Fläche  im  w e s e n t l i -  

chen  durch  einen  Schwimmkörper  17  v e r s c h l o s s e n   i s t .   Dieser   Schwimm- 

körper   17  g ib t   den  für  die  zweite   D r u c k s t u f e   e r f o r d e r l i c h e n   Druck,  
der  dem  Ansaugsog  der  d r i t t e n   D r u c k s t u f e   ungefähr   e n t s p r i c h t .   D i e  

d r i t t e   D r u c k s t u f e   wird  auch  h i e r   wieder   durch  die  Zahnwalzen  15  g e -  
b i l d e t .  

Die  Ausführungsform  gemäß  F ig .8   ze ig t   eine  andere  r äuml iche   A n o r d -  

nung  der  A u f b r i n g u n g s l e i s t e   10.  Auch  h ie r   wird  der  Schaum  w i e d e r  

über  e inen  D r u c k s t u t z e n   30  in  den  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   9  e i n g e -  

b r a c h t .   Wie  bei  der  F ig .7   wird  auch  h i e r   der  S c h l a u c h s t u t z e n   und  d e r  



Schlauch  in  L ä n g s r i c h t u n g   der  A u f b r i n g u n g s l e i s t e   bewegt.  Der  so 

über  die  A r b e i t s b r e i t e   v e r t e i l t e   Schaum  ge lang t   in  den  Raum  31 ,  

der  eine  vom  Schwimmkörper  17  im  w e s e n t l i c h e n   v e r s c h l o s s e n e ,   o f -  

fene  Fläche  32  a u f w e i s t .   Im  Gegensatz   zu  den  b i s h e r i g e n   A u s f ü h -  

rungsformen  weis t   h ie r   jedoch  der  A u s t r i t t s s p a l t   16  nach  oben,  so 

daß  der  über  die  zweite   Drucks tu fe   der  d r i t t e n   Drucks tu fe   z u g e -  
f ü h r t e   Schaum  über  die  Zahnwalzen  15  nach  oben  g e f ö r d e r t   we rden  

muß.  Hier  i s t   a lso  eine  Schaumauf t ragung  von  unten  nach  oben  mög- 
l i c h .   Es  hat  s ich  g e z e i g t ,   daß  der  von  dem  Schwimmkörper  17  a u f  

den  Schaum  a u f g e b r a c h t e   Druck  a u s r e i c h t ,   um  der  d r i t t e n   D r u c k s t u f e  

k o n t i n u i e r l i c h   und  v ö l l i g   k o n s t a n t   das  e r f o r d e r l i c h e   M a t e r i a l   z u -  

zu führen .   Das  P r i n z i p   der  v o r l i e g e n d e n   Er f indung   l äß t   s ich  bei  j e -  

der  r äuml ichen   Lage  des  A u s t r i t t s s p a l t e s   16  anwenden.  

Durch  die  Er f indung   i s t   es  ge lungen,   für  die  V e r f a h r e n s t e c h n i k   beim 

Behandeln  von  Trägern  in  Warenbahnen  aufgeschäumte   Medien  e i n s e t z e n  

zu  können,  ohne  daß  die  e ingangs  erwähnten  Probleme  das  V e r f a h r e n  

n e g a t i v   b e e i n f l u s s e n .   Durch  die  e r f i n d e r i s c h e n   Maßnahmen  bei  d e r  

Anordnung  e r g i b t   s ich  eine  Verbesse rung   der  V e r f a h r e n s t e c h n i k ,   d i e  

umso  größer   i s t ,   je  g e r i n g e r   die  Schaumdichte  bzw.  je  g e r i n g e r   d i e  

S t a b i l i t ä t   des  j e w e i l s   verwendeten   Schaumes  i s t ,   weil  es  j e t z t  

möglich  i s t ,   mit  e ine r   ä u ß e r s t   minimalen  Schaumvorratsmenge  zu  a r -  

b e i t e n .   Es  sei  nochmals  b e t o n t ,   daß  die  Schäume  g e r i n g e r   Dichte   und 

jene  mit  g e r i n g e r   F l i e ß f ä h i g k e i t   nach  dem  b i s h e r i g e n   Stand  der  T e c h -  

nik  n i ch t   z u v e r l ä s s i g   exakt  und  in  k l e i n s t e n   Mengenbere ichen  m a n i -  

p u l i e r b a r   und  s t e u e r b a r   waren.  Dies  wurde  j e t z t   durch  die  E r f i n d u n g  

g e ä n d e r t .   Nach  dem  b i s h e r i g e n   Stand  der  Technik  mußten  entweder  Un- 

s i c h e r h e i t s f a k t o r e n   in  bezug  auf  Z u v e r l ä s s i g k e i t   und  G l e i c h m ä ß i g k e i t  

oder  k o s t s p i e l i g e   bzw.  die  Technolog ie   e rschwerende   S u b s t a n z v e r l u s t e  

in  Kauf  genommen  werden.  So  war  es  no twendig ,   da  b i s h e r   ke ine   B r e i -  

t e n v e r t e i l u n g   und  Mengens teuerungen   d u r c h g e f ü h r t   werden  k o n n t e n ,  

die  Schaumzufuhr  mit  Überschuß  d u r c h z u f ü h r e n ,   wobei  man  dann  d i e s e  

Überschußmengen  vor  Beginn  von  V e r f a l l s e r s c h e i n u n g e n   wieder   a b f ü h r e n  

mußte.  Das  e r f indungsgemäße   neue  Ver fahren   ve rmeide t   a l l e   d i e s e  



t e c h n i s c h e n   und  w i r t s c h a f t l i c h e n   N a c h t e i l e .  

Wird  das  v o r b e s c h r i e b e n e   Ver fahren   bzw.  die  e r f i n d e r i s c h e   A n -  

ordnung  für  die  V e r a r b e i t u n g   von  gut  f l i e ß f ä h i g e m   Schaum  bzw. 

von  F l ü s s i g k e i t e n   e i n g e s e t z t ,   so  kann  der  Schwimmkörper  17  a u c h  

e n t f a l l e n ,   wobei  dann  die  S t e u e r i m p u l s e   d i r e k t   vom  F l ü s s i g k e i t s -  

n iveau   abgenommen  werden  k ö n n e n .  



1.  Ver fah ren   zum  Auf t r agen   von  Medien  im  aufgeschäumten   Z u s t a n d  

bzw.  von  F l ü s s i g k e i t e n   auf  e inen  Träger ,   i n s b e s o n d e r e   auf  e i n  

bahnförmiges   M a t e r i a l   b e l i e b i g e r   B r e i t e ,   g e g e b e n e n f a l l s   m i t t e l s  

e ine r   Schablone  oder  einem  Z w i s c h e n t r ä g e r ,   dadurch  g e k e n n z e i c h -  

ne t ,   daß  das  Medium  oder  die  F l ü s s i g k e i t   in  dem  für  die  A u f t r a -  

gung  gewünschten  Zustand  m i t t e l s   e iner   e r s t e n   D r u c k s t u f e   zum  A u f -  

t r a g u n g s b e r e i c h   g e l e i t e t   und  dor t   über  die  B r e i t e   des  T r ä g e r s  

oder  die  Warenbahn  v e r t e i l t   wird,   daß  dann  mit  dem  über  die  A r -  

b e i t s b r e i t e   v e r t e i l t e n   Medium  ein  über  die  gesamte  A r b e i t s b r e i t e  

annähernd  g le ichmäßig   w i r k e n d e r ,   g e r i n g f ü g i g e r   Druck  ( z w e i t e  

D r u c k s t u f e )   au fgebau t   wird,   mit  dem  das  Medium  e ine r   d r i t t e n   D r u c k -  

s tu f e   z u g e l e i t e t   wird ,   un  das  Medium  in  d i e s e r   d r i t t e n   D r u c k s t u f e  

e rneut   un te r   Druck  g e s e t z t   wird  und  m i t t e l s   d i e s e r   d r i t t e n   D r u c k -  

s t u f e   auf  den  Träger   oder  die  Warenbahn  a u f g e b r a c h t   w i r d .  

2.  Ver fah ren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  D r u c k -  

s tu f en   h i n s i c h t l i c h   des  Druckes  unabhängig  vone inande r   e i n s t e l l b a r  

s i n d .  

3.  V e r f a h r e n  n a c h   Anspruch  1 oder   2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  i n  

der  zwei ten  Drucks tu fe   auf  das  Medium  oder  die  F l ü s s i g k e i t   ein  Druck 

ausgeübt   wird,   der  mindes tens   dem  Ansaugsog  der  d r i t t e n   D r u c k s t u f e  

e n t s p r i c h t .  

4.  Ver fah ren   nach  einem  der  vo rhe rgehenden   Ansprüche,   dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  durch  das  Niveau  der  in  der  zwei ten  D r u c k s t u f e   b e f i n d -  

l i c h e n ,   b r e i t e n v e r t e i l t e n   Menge  an  Medium  oder  F l ü s s i g k e i t   die  Z u f u h r  

aus  der  e r s t e n   Drucks tu fe   g e s t e u e r t   w i r d .  

5.  Ver fah ren   nach  einem  der  vo rhe rgehenden   Ansprüche,   dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  der  auf  das  Medium  oder  F l ü s s i g k e i t   in  der  z w e i t e n  



Drucks tu fe   a u f g e b r a c h t e   Druck  den  E i g e n s c h a f t e n   des  Mediums  o d e r  

der  F l ü s s i g k e i t   angepaßt   i s t .  

6.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Ver fah rens   nach  einem  der  A n s p r ü -  

che  1  b is   5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  eine  A u f b e r e i t u n g s v o r -  

r i c h t u n g   (1)  für  das  Medium  oder  die  F l ü s s i g k e i t   einen  D r u c k g e n e -  

r a t o r   (5)  a u f w e i s t ,   dessen   Ausgang  über  eine  Lei tung  (8)  in  e i n e n  

B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   (9)  mündet,   und  daß  der  B r e i t e n v e r t e i l u n g s -  

raum  (9)  mit  dem  E i n t r i t t   in  die  d r i t t e   Drucks tu fe   verbunden  i s t ,  

die  wiederum  einen  D r u c k g e n e r a t o r   (15)  e n t h ä l t .  

7.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Ve r f ah rens   nach  einem  d e r  A n s p r ü -  

che  1  bis  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  V o r r a t s b e h ä l t e r   (6)  

für  das  im  gewünschten  Zustand  b e f i n d l i c h e   Medium  über  eine  D r u c k -  

l e i t u n g   (8)  mit  einem  B r e i t e n v e r t e i l u n g s r a u m   (9)  bzw.  mit  e inem 

sich  ungefähr   über  die  gesamte  A r b e i t s b r e i t e   e r s t r e c k e n d e n   V o r r a t s -  

raum  (13)  (Drucks tu fe   2)  verbunden  i s t ,   woran  dann  die  d r i t t e   D r u c k -  

s t u f e   a n s c h l i e ß t ,   die  wiederum  e inen  D r u c k g e n e r a t o r   (15)  e n t h ä l t .  

8.  Anordnung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

D r u c k s t u f e n   Druck-  bzw.  M e n g e n r e g u l i e r e i n r i c h t u n g e n   aufweisen   und 

über  mindes t ens   ein  S t e u e r g l i e d   zu  e ine r   v o l l a u t o m a t i s c h e n   A r b e i t s -  

e i n h e i t   verbunden  s i n d .  

9.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6  bis  8,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

ne t ,   daß  der  Vor ra t s r aum  (13)  (Drucks tu fe   2)  eine  dessen  F ü l l u n g  

bewirkende   B r e i t e n v e r t e i l u n g s e i n r i c h t u n g   a u f w e i s t .  

10.  Anordnung  nach  Anspruch  9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  A u s -  

t r i t t   der  B r e i t e n v e r t e i l u n g s e i n r i c h t u n g   s ich  im  un t e r en   Teil   de s  

Vor ra t s r aumes   (13)  in  der  Nähe  des  E i n t r i t t e s   in  die  d r i t t e   D r u c k -  

s t u f e   b e f i n d e t .  



11.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6  bis  10,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  im  Vor ra t s raum  (13)  ein  b e w e g l i c h e r ,   den  o f f e n e n  

Tei l   des  Vor ra t s raumes   (13)  a u s f ü l l e n d e r   Schwimmkörper  (17)  v o r -  

gesehen  i s t ,   der  nach  Art  e ines   Kolbens  im  Vor ra t s raum  (13)  v e r -  

s c h i e b b a r   i s t .  

12.  Anordnung  nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  

Gewicht  des  Schwimmkörpers  (17)  je  nach  den  E i g e n s c h a f t e n   des  Me- 

diums  oder  der  F l ü s s i g k e i t   v e r ä n d e r b a r   i s t .  

13.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6  bis  12,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  der  Schwimmkörper  (17)  mit  e ine r   E i n r i c h t u n g   zum 

Aufbr ingen   e ines   Druckes  verbunden  i s t .  

14.  Anordnung  nach  e inem der   Ansprüche  6  bis  13,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  im  Vor ra t s raum  (Drucks tu fe   2)  E i n r i c h t u n g e n   (18)  

zum  F e s t s t e l l e n   der  Füllmenge  vo rgesehen   s ind ,   welche  E i n r i c h t u n -  

gen  mit  e iner   S teuerung  für  die  e r s t e   Drucks tu fe   verbunden  s i n d .  

15.  Anordnung  nach  Anspruch  14,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

E i n r i c h t u n g e n   zum  F e s t s t e l l e n   der  Füllmenge  oder  der  N iveauhöhe  

auf  die  S t e l l u n g   des  Schwimmkörpers  a n s p r e c h e n .  

16.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  6  bis  15,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  im  oberen  Bere ich   mindes tens   eine  Wand  des  V o r r a t s -  

raumes  (J3)  Öffnungen  (20)  zur  Ab le i tung   von  übe r schüs s igem  Me- 

dium  oder  ü b e r s c h ü s s i g e r   F l ü s s i g k e i t   a u f w e i s t .  

17.  Anordnung  nach  einem  der  vo rhe rgehenden   Ansprüche,   dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  B r e i t e n v e r t e i l u n g s e i n r i c h t u n g   durch  einen  zum 

Vorra t s raum  (13  p a r a l l e l e n   E i n f ü l l r a u m   (9)  und  einen  längs  d i e s e s  

Raumes  bewegl ichen   S c h l a u c h s t u t z e n s   (30)  gegeben  i s t .  



18.  Anordnung  nach  einem  der  v o r h e r g e h e n d e n   Ansprüche,   d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  E i n f ü l l r a u m   (9)  und  der  Vor ra t s r aum  (31)  

L-förmig  zue inande r   angeordne t   sind  und  der  Vor ra t s raum  an  d e r  

dem  E i n f ü l l r a u m   abgewandten  Se i t e   die  d r i t t e   Drucks tu fe   (15)  t r ä g t .  
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