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(54) Vorhang-Auftragsvorrichtung

(57)  DieErfindung betrifft eine Vorhang-Auftragsvor-
richtung zum Auftragen eines fliissigen bis pastdsen Auf-
tragsmediums (M), beispielsweise Streichfarbe, auf eine
laufende Papier-, Karton- oder andere Faserstoffbahn
(B) in Maschinen zur Herstellung oder Veredelung der
Faserstoffbahn (B), wobei die Vorhang-Auftragsvorrich-
tung aus mehreren Baugruppen (1, I, lll, IV), wie Vor-
hang-Auftragskopf (1), Startrinne (9), Auffangwanne (6),

Luftgrenzschicht- Bekampfungseinrichtung (4) besteht.

Erfindungsgeman ist vorgesehen, dass wenigstens
eine der Baugruppen (I, 11, Ill, 1V) eine Verschiebeeinheit
bildet, indem sie an einer Linearfihrung (10, 12) ange-
ordnet ist und in Maschinenlangsrichtung (MD) horizon-
tal von einer Betriebsposition in eine Serviceposition und
zurtick derart verschiebbar ist, dass zwischen einzelnen
wahlbaren Baugruppen (1, II, Ill, IV) ein fur Serviceper-
sonen (P) begehbarer Zwischenraum entsteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorhang-Auftrags-
vorrichtung zum Auftragen eines fliissigen bis pastdsen
Auftragsmediums, beispielsweise Streichfarbe, auf eine
laufende Papier-, Karton- oder andere Faserstoffbahn in
Maschinen zur Herstellung oder Veredelung der Faser-
stoffbahn, wobei das Vorhang-Auftragswerk aus mehre-
ren Baugruppen, wie Vorhang-Auftragsdise, Startrinne,
Auffangwanne, Luftgrenzschicht-Bekampfungseinrich-
tung besteht.

[0002] Zur Beschichtung einer laufenden Papier-, Kar-
ton- oder anderen Faserstoffbahn sollen in zunehmen-
den MaRe Vorhang-Auftragsvorrichtungen, sogenannte
Curtain Coater eingesetzt werden. Mit diesen modernen
Vorrichtungen ist es namlich méglich, Konturstriche auf
die Oberflache der Faserstoffbahn derart aufzubringen,
dass nur die Menge, die auf der Faserstoffbahn verblei-
ben soll auch aufzubringen ist. Beim Auftragen beriihren
keine Bauteile der Auftragsvorrichtung die empfindliche
Bahn, was ebenfalls ein Vorteil der Vorrichtung ist. Mit
der Vorhang-Auftragsvorrichtung, welche insbesondere
die o0.g. Bauteile aufweist, wird das aufzutragende Me-
dium in Form eines frei fallenden Vorhanges, der aus der
Baugruppe Auftragsdiise fallt, an die Faserstoffbahn ab-
gegeben. Diese Baugruppe sowie die Baugruppe Luft-
grenzschicht-Bekampfungseinrichtung, Startrinne und
gof. eine die Bahn fihrende Saugwalze (bei von oben
herkommender Bahnfiihrung) sind oberhalb der Faser-
stoffbahn angeordnet, wéhrend Baugruppen, wie Auff-
angrinne und Bahnleitelemente unterhalb angeordnet
sind. Alle Baugruppen bzw. Teile der Baugruppen sind
sozusagen maschinenbreit (also mindestens bahnbreit)
ausgefuhrt und kdnnen demnach Breiten von 10m und
mehr erreichen, was wiederum mit entsprechend hohen
Gewichten verbunden ist.

[0003] Eine fir Servicezwecke (z.B. fur Reparaturen
und Reinigung) notwendige Zuganglichkeit zwischen
den einzelnen Bauteilen ist gegenwartig noch nicht zu-
friedenstellend.

[0004] Die von den herkbmmlichen Streich-Vorrich-
tungen, wie Bladecoater, Freistrahl-Auftragsvorrichtun-
gen usw. bekannten Schwenkbewegungen der einzel-
nen Baugruppen, wie Rakelbalken oder Freistrahldiisen,
zur Schaffung von freien Zugangsstellen fiir Serviceper-
sonal, ist bei Vorhang-Auftragsvorrichtungen nicht prak-
tikabel. Das resultiert daraus, dass die hier vorhandenen
Baugruppen sich bei bekannten Schwenkbewegungen
gegenseitig beeinflussen wirden, weil hier auch ober-
halb der Faserstoffbahn Baugruppen derselben Vorrich-
tung vorhanden sind.

[0005] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorhang-Auftragsvorrichtung anzugeben,
bei der die einzelnen Baugruppen der Vorrichtung ein-
fach und schnell zuganglich sind.

[0006] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
geldst, dass wenigstens eine einzelne Baugruppe eine
Verschiebeeinheit bildet, indem sie an einer Linearfuh-
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rung angeordnet ist und in Maschinenlangsrichtung von
einer Betriebsposition in eine Serviceposition und zuriick
derart verschiebbar ist, dass zwischen einzelnen ge-
wiinschten Baugruppen ein fur Servicepersonal begeh-
barer Zwischenraum entsteht.

[0007] Dadurch ist eine gute Zugangsmdglichkeit zu
den jeweiligen Bauteilen der Baugruppen geschaffen.
Vom Service- bzw. Bedienpersonal kénnen daher War-
tungsarbeiten, Entfernung von beispielsweise Papierfet-
zen nach einem Abriss, Austausch von Bauteilen, Posi-
tionierung der Baugruppen zueinander, sonstige Reini-
gungsarbeiten einfach, schnell und sicher durchgefiihrt
werden.

[0008] Als Vorteil ist dabei anzusehen, dass der Auf-
tragsmediumskreislauf - sofern die Vorhang-Auftragsdu-
se nicht selbst Gegenstand der Reinigung oder einer
sonstigen Wartungist - nicht unterbrochen werden muss.
[0009] Zur Aufrechterhaltung des "Farbkreislaufes"
um ein Eintrocknen und Verstopfen der Auftragsdiise zu
vermeiden, ist es lediglich notwendig, Vorhang-Auftrags-
dise und Startrinne gleichzeitig und in derselben Rich-
tung zu verschieben.

[0010] Einevorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung
kann darin bestehen, dass jede Baugruppe bzw. jede
Verschiebeeinheit eine eigene Linearfihrung aufweist.
Unter Verschiebeeinheit ist also jedes Bauteil der betref-
fenden Baugruppe zu verstehen, welches bei der trans-
latorischen Bewegung mit bewegt wird.

[0011] In bestimmten Fallen kann es sinnvoll sein,
wenn mehrere Baugruppen bzw. Verschiebeeinheiten
auf einer gemeinsamen Linearfilhrung angeordnet sind.
Der Herstellungs- und Montageaufwand der Vorrichtung
ist dadurch relativ gering. AuRerdem kann damit ein ge-
winschter Platzbedarf besonders einfach und schnell
geschaffen werden. Als Beispiel hierfiir sei der Tragkor-
per fir das Bahnleitelement, die Auffangrinne und die
Startrinne genannt.

[0012] Alternierend ist es moglich, dass einzelne Bau-
gruppen anstelle der Anordnung an der Linearflhrung
verschwenkbar oder auch feststehend angeordnet sind.
Soist es in diesem Zusammenhang besonders sinnvoll,
die oberhalb der Faserstoffbahn angeordnete Luftgrenz-
schicht- Bekampfungseinrichtung schwenkbar anzuord-
nen, aber den Tragkdrper fur das Bahnleitelement, das
beispielsweise eine Blas- oder Saugwalze (vom Unter-
nehmen der Anmelderin als so genannter TopTurn be-
zeichnet und vertrieben) ist, fest auf dem Maschinenbo-
den anzuordnen.

[0013] In diesem Zusammenhang soll erwahnt sein,
dass die Vorhangdiise immer verschiebbar sein sollte.
Sie kann dadurch immer in derselben vertikalen Wirkpo-
sition verbleiben, so dass sich dadurch bessere GieRRef-
fekte, d.h. Effekte zur stabilen Ausbildung des Vorhanges
beim Abgeben des Auftragsmediums ergeben, als diese
bei geschwenkter Diise der Fall wéren. Es hat sich nam-
lich herausgestellt, dass nicht jeder Winkel zwischen ab-
gegebenem Vorhang und der Austrittsdiise optimal ist.
Mit einer vertikal gerichteten ist ein vertikaler Vorhang
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erzeugbar, ohne dass Ruckstromeffekte entstehen.
[0014] AuRBerdem kann es sehr zweckmalig sein,
wenn zumindest eine der Verschiebeeinheiten wenig-
stens eine verschiebbare Unterbaugruppe aufweist, die
wiederum an einer Linearfiihrung angeordnetist und die-
se Linearfihrung mit der Verschiebeeinheit verbunden
ist. Sinn dieser Ausgestaltung ist, die Unterbaugruppe
getrennt von der Ubergeordneten Baugruppe beweglich
zu machen. Als Beispiel dafiir sei die Vorhang-Auftrags-
dise genannt. Die gesamte Diise kann an einer Linear-
fuhrung aufgehéngt sein und kann so in die gewtinschte
Position gebracht bzw. geschoben werden. Die Diise ist
aus verschiedenen Griinden (einfachere Fertigung, bes-
sere Reinigungsmaoglichkeit) meistens aus zwei Halb-
schalen gefertigt. Die Halbschalen oder Diisenhélften
sind an eigenen Linearfihrungen am Auftragskopf auf-
gehéngt und lassen sich zusatzlich zur méglichen Ver-
schiebung des Auftragskopfes bzw. der Gesamtdise
ebenfalls verschieben. Durch das Zusammenschieben
wird die Auftragsduse gebildet und durch das Auseinan-
derschieben erreicht man wieder Einzelhélften, die sich
besser reinigen lassen. Diese Unterbaugruppen d.h. die
hier beispielsweise genannten voneinander durch Ver-
schiebung trennbaren Halbschalen sind dadurch beson-
ders gut zugénglich. Das ist bei jeder einstellbaren Ge-
samt-Verschiebeposition der Fall.

[0015] Im Rahmen der Erfindung wird vorgeschlagen,
die Linearfuhrung aus zwei parallel zueinander angeord-
neten Fuhrungsschienen und vier Filhrungswagen mit
Walzkorpern zu fertigen. Eine solche Linearfiihrung ist
wartungsfrei. Aul3erdem erlaubt die erfindungsgemaRe
Linearfiihrung ein manuelles Verschieben, trotz des ho-
hen Gewichtes der oftmals Gber 10m breiten Bauteile
bzw. Baugruppen.

[0016] Die Linearfihrung kann dartiber hinaus sowohl
als hydrostatische Lagerung als auch als Luftlagerung
ausgefuhrt sein.

[0017] Die Baugruppen bzw. die Verschiebeinheiten
sind in ihren Betriebspositionen und ihren verschobenen
End- d.h. Servicepositionen aus Funktions- und Sicher-
heitsgriinden fixierbar.

[0018] AuRerdem lassen sich die Baugruppen bzw.
Verschiebeeinheiten wie schon beschrieben manuell,
aber auch motorisch bewegen.

[0019] Im Ubrigen soll darauf hingewiesen werden,
dass eine Verschiebung der Baugruppen bzw. Verschie-
beeinheiten erfolgt, wenn kein Auftrag auf die Faserstoff-
bahn stattfindet.

[0020] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung bietet den
Vorteil, dass zwischen den einzelnen Baugruppen bzw.
Verschiebeeinheiten eine ausreichend gute Begehbar-
keit bei kleinstem Bauraum fur die Auftragsvorrichtung
gewabhrleistet ist. Dadurch dass alle Bewegungen, ins-
besondere Verschiebungen in derselben Ebene durch-
gefiihrt werden, ist nur der Bauraum von einem einzigen
Durchgang notwendig, um die Zuganglichkeit zu jeder
einzelnen Verschiebeeinheit zu gewéhrleisten. Die Ver-
schiebeeinheiten mussen dazu nur soweit auseinander
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geschoben werden, dass der gewinschte Zugang frei
wird.

Sollte entsprechend mehr Bauraum notwendig sein, kon-
nen auch alle Zwischenrdume begehbar gemacht wer-
den. Auf jeden Fall erreicht man ein nur geringes Gefah-
renpotential.

Aufgrund der gewdhlten Linearfuhrungen ist eine leichte
Betatigungsart méglich. Endlagen der Baugruppen oder
auch einzelner Bauteile sind beliebig wahlbar und dann
auch fixierbar. Bei beabsichtigter fallender Bahnfiihrung
sind dariiber hinaus erstmals Feineinstellungen der
Bahnneigung aufgrund der guten Zugénglichkeit von
Bauteilen moglich.

[0021] Anhand eines Ausfiihrungsbeispieles soll die
Erfindung néher erlautert werden.

[0022] Die Figuren 1 bis 5 zeigen in schematischer
Darstellung ein und dieselbe erfindungsgemaRe Vor-
hang-Auftragsvorrichtung mit verschieden eingestellten
Positionen der einzelnen Baugruppen zueinander
[0023] InderFigur 1 ist eine Vorhang-Auftragsvorrich-
tung in Betriebsposition der Baugruppen und mit einge-
zogener zu beschichtender Faserstoffbahn gezeigt, an-
hand der der Aufbau der Vorrichtung erlautert werden
soll.

[0024] Indenubrigen Figuren sind prinzipiell dieselben
Bauteile bzw. Baugruppen vorhanden, sollen aber nur
insoweit beschrieben werden, wie Anderungen gegen-
Uber den anderen Figuren vorhanden sind.

[0025] Die Vorhang-Auftragsvorrichtung, welche sich
auch als Vorhang-Auftragswerk oder Curtain Coater be-
zeichnen lasst, ist in der Seitenansicht, d.h. von der Fiih-
rer- oder der Triebseite aus, mit Blick auf die Querposition
einer Herstellungs- oder Veredelungs- bzw. Streichma-
schine gezeigt.

[0026] Die Vorhang-Auftragsvorrichtung besteht aus
mehreren Baugruppen. Im Wesentlichen sind das die
Baugruppen | bis IV, wobei Baugruppe | einen Vorhang-
Auftragskopf 1 mit einer Auftragsdise 2 und einen aus
dieser Auftragsdiise abgegebenen Vorhang 3 an Auf-
tragsmedium M reprasentiert.

Die Baugruppe Il soll eine Luftgrenzschicht- Bekamp-
fungseinrichtung 4, die beispielsweise die mit der
schnelllaufenden Faserstoffbahn B mitstromende Luft-
grenzschicht absaugt und diese dadurch vom Auftrags-
ort O fernhalt, darstellen.

Die Baugruppe lll besteht aus einem Tragkdrper 5 fiir
eine vorhandene Auffangwanne 6 zum Auffangen des
Auftragsmediums M bzw. des Vorhanges 3, wenn keine
Faserstoffbahn eingezogen ist, die Auftragsdise 2 aber
dennoch Auftragsmedium abgibt. Der Tragkorper 5 dient
aufRerdem als Stutze fur ein Bahnleitelement 7, beispiels-
weise einem so genannten TopTurn, welches die Faser-
stoffbahn B dem Auftragsort O zufiihrt.

Die Baugruppe IV besteht ebenfalls aus einem Tragkor-
per 8 flir eine so genannte Startrinne 9. Dieses Startrinne
9 ist zugleich eine Rinne zum Auffangen des schon oder
noch laufenden Vorhanges beim Beginn und der Been-
digung des Auftragsprozesses.
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[0027] Die Auftragsdiuse 2 ist aus zwei Halbschalen
2.1und 2.2 gefertigt und stellt damit sozusagen eine Un-
terbaugruppe V dar.

[0028] Die einzelne Baugruppen I, Il, Ill, IV, V bilden
Verschiebeeinheiten, d.h. die zu einer Baugruppe geho-
renden Bauteile werden gemeinsam verschoben. Das
erfolgt so, indem die jeweiligen Baugruppen bzw. Ver-
schiebeeinheiten an handelsibliche entweder mit Wélz-
korpern ausgestattete oder auf hydrostatischem oder mit
Luftlagerung arbeitenden Linearfihrungen angeordnet
sind. Die Anordnung ist derart getroffen, dass Linearfiih-
rungen 10, auf denen die betreffenden Baugruppen Il
und IV aufliegen und gleiten, unterhalb der Faserstoff-
bahn B auf dem Maschinenboden 11 angebracht sind.
AuRerdem sind Linearfiihrungen 12 vorhanden, an de-
nen die Baugruppen | und Il aufgeh&ngt sind und gleiten.
Diese Linearfihrungen 12 befinden sich deshalb ober-
halb der Faserstoffbahn B und sind an Langstraversen
13 der Maschine befestigt.

[0029] Die besagten Baugruppen bzw. Verschiebein-
heiten | bis V lassen sich dadurch auf einfache Weise in
Maschinenlangsrichtung MD horizontal von der in Figur
1 gezeigten Betriebsposition in verschiedene Servicepo-
sitionen, wie in den Figuren 2 bis 5 gezeigt ist, und zu-
rick zur in Figur 1 gezeigten Betriebsposition verschie-
ben.

Das erfolgt derart, dass zwischen den besagten einzel-
nen Baugruppen | bis IV ein fur Servicepersonal P be-
gehbarer Zwischenraum bzw. Durchgang bzw. bei Bau-
gruppe V zur Reinigung oder Wartung oder dergleichen
der Halbschalen 2.1 und 2.2 der notwendige Freiraum
vorhanden ist. Zur Verschiebung dieser Bauteile 2.1 und
2.2 sind weitere Linearfihrungen 14 an der Baugruppe
| bzw. dem Vorhang-Auftragskopf 1 angebracht.

[0030] In den Beispielen der Figuren 1 bis 5 ist im
Ubrigen zu sehen, dass mehrere Baugruppen, d.h. Bau-
gruppe lllund IV auf einer gemeinsamen Linearflihrung,
namlich Linearfihrung 10 angeordnet sind, wohingegen
die Baugruppen | und Il an der gemeinsamen Linearfiih-
rung 12 angeordnet sind.

[0031] Die Linearfiihrungen 10, 12 und 14 bestehen
jeweils aus zwei parallel zueinander angeordneten und
in Maschinenrichtung MD sich erstreckende Fiihrungs-
schienen 15, auf bzw. an denen zur Verfahrbarkeit der
Baugruppen | bis V jeweils vier Filhrungswagen 16 glei-
ten oder Uber nicht dargestellte Walzkdrper abrollen.
[0032] Man erkennt im Ubrigen noch aus der Darstel-
lung in Figur 1, dass im Betriebszustand der Vorrichtung
alle Baugruppen | bis V eng aneinander geschoben und
ohne Durchgange zu bhilden, eingestellt und fixiert sind.
[0033] In Figur 2 ist dagegen dargestellt, wie ein Zu-
gang bzw. Durchgang fur das Servicepersonal P zur an
ihrem Platz verbliebenen Luftgrenzschicht-Bekamp-
fungseinrichtung 4 der Baugruppe Il geschaffen ist. Man
erkennt hierbei noch eine vorhandene, in ortsfester Po-
sition angeordnete Bahnleitwalze 17, die in der Betriebs-
position die Faserstoffoahn B von oben her dem Auf-
tragsort O zufuihrt. Verschoben wurden allerdings die
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Baugruppe | nach rechts, sowie die Baugruppen Il und
IV ebenfalls nach rechts und zwar so , dass alle die Auf-
tragsdise 2 genau Uber der Auffangwanne 6 steht und
gegebenenfalls nachlaufendes Auftragsmedium M auf-
fangen kann, ohne die Maschine zu verschmutzen.
[0034] Figur 3 zeigt einen fiir das Servicepersonal P
geschaffenen Zugang zum Auftragskopf 1. Hierbei sind
gegeniiber derin Figur 1 gezeigten Position die Baugrup-
pen II, 1l und IV unverandert geblieben. Lediglich wurde
die Baugruppe | einschlielich ihres Auftragskopfes 1
nach rechts verschoben und zuséatzlich die Unterbau-
gruppe V mitihren Halbschalen 2.1 und 2.2 der Auftrags-
dise 2 auseinander geschoben. Hierbei erfolgte die Ver-
schiebung so, dass sich die gedffnete Auftragsdise ge-
nau tber der Startrinne 9 befindet, wodurch Reinigungs-
medium aufgefangen werden kann.

[0035] In Figur 4 ist ein geschaffener Zugang zum
Bahnleitelement 7 dargestellt. Dazu ist die Baugruppe Il
unter die Baugruppe Il nach links verschoben. Zusatzlich
ist die Baugruppe IV nach rechts verschoben, so dass
der Durchgang ausreichend grof3 fur das Serviceperso-
nal P wird. Die Baugruppe |, also der Auftragskopf 1 be-
findet sich noch in seiner Betriebsstellung, kdnnte aller-
dings ebenfalls noch gewilinschter maf3en verschoben
sein.

[0036] SchlieRlich zeigt die Figur 5 die Schaffung von
mehr als einem Zwischenraum. Hier sind als Beispiel alle
Baugruppen auseinander geschoben, so dass fur Ser-
vicezwecke dem Personal P gut begehbare Freirdume
zur Verfugung stehen, wodurch auch die Arbeitssicher-
heiterhdhtwird. Es kbnnen hier gleichzeitigmehrere Per-
sonen arbeiten, wodurch das Abstellen der Maschine,
besser gesagt der Auftragsprozess einen wesentlich kiir-
zeren Zeitraum als bisher einnimmt.

Zusatzlich und stellvertretend fir die Méglichkeit bei den
anderen Figuren ist dargestellt, dass die Luftgrenz-
schicht-Bek&dmpfungseinrichtung 4, also Baugruppe Il
anstelle an einer Linearfiihrung 11 zu gleiten, auch ver-
schwenkbar um einen Drehpunkt 16 gehalten sein kann.
Auch sind hier deutlich die gedéffnete Auftragsdiise 2 bzw.
die an der Linearfihrung 12 auseinander geschobenen
Halbschalen 2.1 und 2.2 dargestellt, die sich hier wieder
Uber der Startrinne zum Auffangen von Reinigungsme-
dium oder Farbresten befindet.

[0037] Die Verschiebung der einzelnen Baugruppen
an oder auf den Linearfiihrungen 10, 12, 14 kann vor-
zugsweise elektrische Energie sparend selbst bei gro-
Ren Maschinenbreiten von ca. 10 m und mehr manuell
erfolgen, ist aber selbstverstéandlich auch auf motori-
schem Wege mdoglich. Die Linearfuhrungen erlauben
dies, weil dabei Reibwerte zu Giberwinden, nicht aber das
ganze Gewicht der Baugruppen, wie bei Schwenkbewe-
gungen.

[0038] Nachzutragen ist, dass eine Verschiebung der
Baugruppen bzw. Verschiebeeinheiten aul3erhalb des
Streichbetriebes erfolgt, also wenn kein Auftrag auf die
Faserstoffbahn stattfindet.

[0039] Die Anordnungen erlauben es auch, dassin der
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Serviceposition der einzelnen Baugruppen | bis V, d.h.
wahrend eines Wartung- oder Reinigungsbetriebes ein
Umlauf an Auftragsmedium aufrecht erhalten werden
kann. Dadurch werden Antrocknungen und Ablagerun-
gen an allen Medium fiihrenden Bauteilen verhindert.

Bezugszeichenliste

[0040]

Baugruppe
Vorhang-Auftragskopf
Auftragsduse
Vorhang

WN -~

I Baugruppe
4 Luftgrenzschicht-Bekampfungseinrichtung

Baugruppe
Tragkorper
Auffangwanne
Bahnleitelement

~N o o1

IV Baugruppe
Tragkorper
9 Startrinne

(o]

\% Unterbaugruppe
2.1,2.2 Halbschale

10 Linearflhrung

11 Maschinenboden
12 Linearfihrung

13 Langstraversen
14 Linearfiihrung

15 Fuhrungsschiene
16 Flhrungswagen
17 Bahnleitwalze

18 Drehpunkt

B Faserstoffbahn

M Auftragsmedium
(0] Auftragsort

MD  Maschinenléngsrichtung
P Servicepersonal

Patentanspriiche

1. Vorhang-Auftragsvorrichtung zum Auftragen eines
flissigen bis pastdsen Auftragsmediums (M), bei-
spielsweise Streichfarbe, auf eine laufende Papier-,
Karton- oder andere Faserstoffbahn (B) in Maschi-
nen zur Herstellung oder Veredelung der Faserstoff-
bahn (B), wobei die Vorhang-Auftragsvorrichtung
aus mehreren Baugruppen (I, 11, 111, 1V), wie Vorhang-
Auftragskopf (1), Startrinne (9), Auffangwanne (6),
Luftgrenzschicht-Bekampfungseinrichtung (4) be-
steht,
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dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine der Baugruppen (I, II, Ill, V) eine
Verschiebeeinheit bildet, indem sie an einer Linear-
fuhrung (10, 12) angeordnet ist und in Maschinen-
langsrichtung (MD) horizontal von einer Betriebspo-
sition in eine Serviceposition und zurlick derart ver-
schiebbar ist, dass zwischen einzelnen wahlbaren
Baugruppen (1, Il, 11, IV) ein fir Servicepersonen (P)
begehbarer Zwischenraum entsteht.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

jede Baugruppe (I, Il, lll, IV) bzw. Verschiebeeinheit
eine eigene Linearfihrung (10, 12) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Baugruppen (1, Il, 11, IV) bzw. Verschiebe-
einheiten auf einer gemeinsamen Linearfihrung (10,
12) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine Baugruppe (1, I, 11, 1V) anstelle der
Anordnung an der Linearfihrung (10, 12) ver-
schwenkbar oder auch feststehend angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Baugruppe (I) bzw. Verschiebeeinheit wenig-
stens eine verschiebbare Unterbaugruppe (V, 2.1,
2.2) aufweist, die wiederum an einer Linearfiihrung
(14) angeordnet ist und diese Linearfiihrung (14) mit
der betreffenden Baugruppe (I) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Linearfiihrung (10, 12, 14) jeweils aus zwei par-
allel zueinander angeordneten Fihrungsschienen
(15) und vier Fihrungswagen (16) mit Wélzkdrpern
besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Linearfiihrung (10, 12, 14) als hydrostatische La-
gerung ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Linearfuihrung (10, 12, 14) als Luftlagerung aus-
gefuhrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine Baugruppe (I, II, 1, IV, V) bzw. die
Verschiebeinheit und die Unterbaugruppe in ihrer
Betriebsposition und ihrer verschobenen End- bzw.
Serviceposition fixierbar ist.
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10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine Baugruppe (I, II, I, IV, V) bzw. Un-
terbaugruppe manuell oder motorisch verschiebbar
ist. 5

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Verschiebung der wenigstens einen Baugruppe
(1, 1, 1, 1V, V) bzw. Unterbaugruppe erfolgt, wenn 10
kein Auftrag von Auftragsmedium (M) auf die Faser-
stoffbahn (B) stattfindet.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass 15
in der Serviceposition der einzelnen Baugruppen, (I,
I, 111, 1V, V) bzw. der Unterbaugruppe, d.h. wahrend
eines Wartung- oder Reinigungsbetriebes ein Um-
lauf an Auftragsmedium (M) aufrecht erhaltbar ist.
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