EP 2 644 283 B2

(19)

(12)

(45)

(45)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 644 283 B2

NEUE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Nach dem Einspruchsverfahren

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Entscheidung tiber den Einspruch:
27.06.2018 Patentblatt 2018/26

Hinweis auf die Patenterteilung:
08.07.2015 Patentblatt 2015/28

Anmeldenummer: 13156791.9

Anmeldetag: 26.02.2013

(51)

Int Cl..
BO5C 1/08 (2006.0%)
D21H 23/56 (2006.0%

BO05C 9/04 (2006.01)

(54)

Auftragwerk
Coating system

Dispositif d’enduction

(84)

(30)

(43)

(73)

(72)

Benannte Vertragsstaaten:

AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Prioritat: 27.03.2012 DE 102012204878

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
02.10.2013 Patentblatt 2013/40

Patentinhaber: Achenbach Buschhiitten GmbH &
Co. KG
57223 Kreuztal (DE)

Erfinder:

Barten, Axel

57078 Siegen (DE)
Kotter, Walter

51688 Wipperfiirth (DE)

(74)

(56)

Rothstein, Arnd

51674 Wiehl (DE)
Dietrich, Ingo

57339 Erndtebriick (DE)

Vertreter: advotec.
Patent- und Rechtsanwalte
Bahnhofstrasse 4
57072 Siegen (DE)

Entgegenhaltungen:
EP-A1-2 062 729
EP-B1- 0 806 989
DE-A1-3 023 114
DE-T2- 69 121 351
JP-A- HO3 188 973
JP-A- S62 149 375
JP-B2- 4 608 907

EP-A1-2 316 578
DE-A1- 2101 294
DE-B4- 10 337 594
JP-A- S 567 656
JP-A- H10 146 562
JP-A- 2000 144 375
US-A1-2010 068 403

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 644 283 B2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Auftrag-
werk zum Auftragen eines Fluids auf eine Materialbahn
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Auftragwerke der eingangs genannten Art wer-
deninsbesondere zum Auftrag eines Gleitmittels auf me-
tallische Folienbahnen verwendet, die nachfolgend ihrer
Herstellung abgeldngt oder zugeschnitten werden und
als Zuschnitte in einem nachfolgenden Tiefziehverfahren
in einer Tiefziehvorrichtung zu Formteilen umgeformt
werden. In der Tiefziehvorrichtung werden die Zuschnitte
von einem Tiefziehstempel in ein Tiefziehgesenk oder
eine Tiefziehform eingepresst, wobei der in der Regel
beidseitig auf den Zuschnitt aufgetragene Gleitmittelfilm
eine Reduzierung der zwischen dem Tiefziehstempel
und dem Zuschnitt sowie dem Zuschnitt und dem Tief-
ziehgesenk wahrend der Umformung auftretenden Rei-
bungskrafte sorgt. Um wahrend des Tiefziehvorgangs ei-
ne mdglichst einheitliche Beanspruchung der Oberflache
des Zuschnitts mit Reibungskraften und damit bei dem
fertiggestellten Umformprodukt eine mdoglichst gute
Oberflachenqualitat zu erreichen sowie zur weitestge-
henden Reduzierung der zur Durchfiihrung des Umform-
vorgangs notwendigen Krafte, die insbesondere
mafgeblich sind fiir die Dimensionierung der Krafterzeu-
ger und damit maRgeblich die Kosten fiir die Durchfiih-
rung des Umformverfahrens beeinflussen, erweist es
sich als wesentlich, eine moéglichst gleichméaige und fla-
chendeckende Verteilung des Gleitmittels auf der Ober-
flache des Zuschnitts zu erreichen.

[0003] AusderDE 2101294 Aistein Auftragwerk zum
Auftrag eines Fluids auf eine Materialbahn bekannt, das
zwei gegensinnig und in Bahnlaufrichtung angetriebene
Auftragwalzen aufweist, zwischen denen eine Material-
bahn geflihrt ist. Das Auftragwerk weist zwei Schépfwal-
zen auf, die jeweils einer Auftragwalze zugeordnet sind
und durch Rotation ihrer Umfangsflache durch ein Flu-
idbad Fluid aus dem Fluidbad auf eine Umfangsflache
der zugeordneten und gegensinnig zur Schopfwalze an-
getriebenen Auftragwalze tbertragen.

[0004] Die DE 103 37 594 B4 zeigt eine Trennmittel-
auftragsvorrichtung mit Stellaggregaten zum variablen
Verstellen einer Dosierwalze gegen eine Auftragwalze.
Die Andrickkrafte der Dosierwalze werden mittels Kraft-
messsensoren ermittelt und in Abhangigkeit von der je-
weils erforderlichen Trennmittelauftragsmenge geregelt.
[0005] Die EP 2 062 729 A1 zeigt ein Auftragwerk flr
I6sungsmittelhaltiges Auftragsmaterial, bei dem mittels
einer Schopfwalze das Auftragsmaterial aufgenommen
und auf eine Dosierwalze Ubertragen wird, von der das
Auftragsmaterial mittels einer Ubertragungswalze auf ei-
ne Auftragwalze gelangt, die mit Druckzylindern verse-
hen ist, um das Auftragsmaterial auf eine Materialbahn
mittels einer Formatwalze zu Ubertragen. Samtliche Wal-
zen sowie der Druckzylinder sind in einem gemeinsamen
Maschinenstander gelagert.

[0006] Aus der DE 30 23 114 A1 ist eine Vorrichtung
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fur die Beschichtung eines Bandmaterials mittels einer
Anstreichwalze bekannt, wobei das Beschichtungsma-
terial in eine zwischen einem Schaber und der Anstreich-
walze ausgebildeten Rinne zugefiihrt wird und von der
Anstreichwalze auf ein Bandmaterial Ubertragen wird.
[0007] Aus der JP S56 7656 A ist ein Walzenauftrag-
werk bekannt, das zum Auftrag eines Beschichtungsma-
terials auf eine Stahlbahn dient, wobei die Walzen in ei-
nem gemeinsamen Gestell angeordnet sind.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Auftragwerk der eingangs genannten
Art vorzuschlagen, bei dem die Kontaktkraft zwischen
den Auftragwalzen verandert werden kann, ohne dass
hierdurch die Relativpositionierung der Auftragwalze ge-
geniber der zugeordneten Schopfwalze beeinflusst
wird.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Auftragwerk mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0010] Erfindungsgemal weist das Auftragwerk zur
Einstellung einer zwischen den Auftragwalzen und der
Materialbahn wirkenden Kontaktkraft zumindest eine
Auftragwalze auf, die mit einer auf die Auftragwalzen-
achse wirkenden Zustelleinrichtung versehen ist, die mit
einer Messeinrichtung zur Messung der Kontaktkraft ver-
sehen ist, derart, dass eine Betatigung der Zustellein-
richtung in Abhangigkeit von der gemessenen Kontakt-
kraft erfolgt.

[0011] Das erfindungsgemal ausgestaltete Auftrag-
werk ermdglicht Uber die Einstellung der Kontaktkraft ei-
nen gleichmafigen Auftrag von Gleitmittel. Mithin kann
durch die Vorgabe einer definierten Kontaktkraft bei kon-
stanter durch die Schopfwalzen bereitgestellter Fluid-
menge ein entsprechend konstanter Gleitmittelauftrag
erzeugt werden.

[0012] Insbesondere bei einer elastischen Ausbildung
der Oberflache der Auftragwalzen ermdglicht die Veran-
derung der Kontaktkraft eine Beeinflussung der zwi-
schen den Auftragwalzen und der Materialbahn ausge-
bildeten Kontaktflache und somit eine entsprechende
Beeinflussung des Gleitmittelauftrags.

[0013] ErfindungsgemaR istdie Zustelleinrichtung der-
art ausgefiihrt, dass ein erstes Gestellteil und ein zweites
Gestellteil jeweils eine Auftragwalze mit der zugeordne-
ten Schoépfwalze aufweisen und zur Einstellung der Kon-
taktkraft ein Stellglied der Zustelleinrichtung vorgesehen
ist, das auf einen Gestellteil wirkt, derart, dass die Rela-
tivposition der Gestellteile verandert wird, sodass es
moglich ist, jeweils eine aus einer Auftragwalze und einer
Schopfwalze gebildete Walzenpaarung als Einheit ge-
geniber einer zweiten, aus Auftragwalze und Schopf-
walze gebildeten Walzenpaarung zu verstellen.

[0014] Eine besonders einfach realisierbare und kom-
pakte Ausfiihrung der Kraftmesseinrichtung wird moég-
lich, wenn zur Ausbildung der Kraftmesseinrichtung zu-
mindest ein Lager der Auftragwalzenachse mit einer Ein-
richtung zur Messung der Kontaktkraft versehen ist.
[0015] Besonders vorteilhaftistes auch, wenn ein zwi-
schen einer Schopfwalze und einer Auftragwalze ausge-
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bildeter Ubergabespalt, der die Menge des von der
Schopfwalze auf die Auftragswalze tGbergebenen Fluids
entscheidend mit beeinflusst, einstellbar ist.

[0016] Einebesondersgenaureproduzierbare Einstel-
lung des Ubergabespalts wird méglich, wenn die Zustel-
lungeinrichtung zur Einstellung des Ubergabespaltes ein
auf die Schopfwalzenachse wirkendes Stellglied auf-
weist, das eine radiale Verstellung der Achse gegeniiber
einemdie Lagerung der Achse aufnehmenden Gestellteil
des Auftragwerks ermdéglicht.

[0017] Um zu verhindern, dass sich beispielsweise ein
stabiles Fluidpolster zwischen einem von der Schépfwal-
ze auf die Auftragwalze Ubertragenen Gleitmittelauftrag
und der Oberflache der Auftragwalze aufbaut, ist es vor-
teilhaft, wenn die Schopfwalzen mit einer Oszillationsein-
richtung versehen sind, derart, dass die Schopfwalzen
Oszillationsbewegungen in Richtung ihrer Achse ausfiih-
ren.

[0018] Besonders vorteilhaft I&sst sich die Ausbildung
eines Fluidpolsters zwischen der Oberflache der Schopf-
walzen mit dem aus dem Fluidbad aufgenommenen
Gleitmittelauftrag und der Oberflache der Auftragwalze
dadurch verhindern, dass die Schépfwalzen anihrer Um-
fangsflache innerhalb eines Fluidtanks, der zur Aufnah-
me des Fluidbades dient, mit einer Abstreifvorrichtung
versehen sind, die eine parallel zur Schopfwalzenachse
verlaufende und oberhalb eines Eintauchumfangs sowie
unterhalb der Achse der Schdpfwalze angeordnete Ab-
streifkante aufweist.

[0019] Hierdurch ist sichergestellt, dass sich die der
Ausbildung von Fluidpolstern entgegenwirkende Ab-
streifkante in einer Relativposition zur Umfangsflache
der Schépfwalze in unmittelbarer Nahe zum Ubergang
zwischen der Walzenoberflache der Schopfwalze und
der Badoberflache des Fluidbads befindet, so dass ver-
hindert wird, dass sich eine grof3e Stauwelle im Bereich
dieses Ubergangs ausbildet, welche das Entstehen ei-
nes Fluidpolsters fordern kénnte.

[0020] Besonders vorteilhaft 1asst sich die Wirkung ei-
ner ersten Abstreifvorrichtung verstarken, wenn die
Schopfwalzen oberhalbihrer Achse mit einer zweiten Ab-
streifvorrichtung versehen sind, die eine parallel zur
Schopfwalzenachse verlaufende Abstreifkante aufweist.
[0021] Eine weitere Verstarkung der vorteilhaften Wir-
kung der Abstreifvorrichtungen lasst sich erzielen, wenn
die Abstreifvorrichtungen mit einer Oszillationseinrich-
tung versehen sind, derart, dass die Abstreifvorrichtun-
gen eine Oszillationsbewegung in Richtung ihrer Langs-
achse ausfiihren.

[0022] Eine gegenseitige positive Beeinflussung der
Oszillationsbewegungen lasst sich erreichen, wenn die
Abstreifvorrichtungen derart an die zugeordneten Oszil-
lationseinrichtungen angeschlossen sind, dass die Ab-
streifvorrichtungen gegensinnige Oszillationsbewegun-
gen ausfuhren.

[0023] Wennim Einlaufbereich und im Auslaufbereich
der Auftragwalzen jeweils eine Umlenkrolle angeordnet
ist, deren Relativanordnung zu den Auftragwalzen in ho-
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rizontaler Richtung veranderbar ist, kann die Menge des
Gleitmittelauftrags von den Auftragwalzen auf die Ober-
flache der Materialbahn insbesondere durch eine Beein-
flussung des zwischen der Materialbahn und den Auf-
tragwalzen ausgebildeten Umschlingungswinkels beein-
flusst werden.

[0024] Fdreine reproduzierbare Relativanordnung der
Umlenkrollen gegeniiber den Auftragwalzen kdnnen die
Umlenkrollen mit einer Wegmesseinrichtung zur Erfas-
sung ihrer horizontalen Position versehen sein.

[0025] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfiih-
rungsbeispiel des Auftragwerks anhand der Zeichnung
naher erlautert. Es zeigen:

Fig.1 ein Auftragwerk in Seitenansicht und einer ers-
ten Konfiguration;

Fig.2 das in Fig. 1 dargestellte Auftragwerk in einer
zweiten Konfiguration;

Fig.3 in schematischer Darstellung eine zwischen
zwei Auftragwalzen des in Fig. 1 dargestellten
Auftragwerks gemaR dem Stand der Technik
gefluhrte Materialbahn.

[0026] Fig. 1zeigtein Auftragwerk 10 mit zwei Gestell-
teilen 11, 12, die auf einer Gestellbasis 13 angeordnet
sind, wobeijedes Gestellteil 11, 12 jeweils zur Anordnung
einer Auftragwalze 14 und einer der Auftragwalze zuge-
ordneten Schopfwalze 15 dient.

[0027] Die Gestellteile 11, 12 weisen jeweils eine Auf-
tragwalzenlagerung 18 sowie eine Schopfwalzenlage-
rung 19 auf, die die Ausrichtung und Anordnung einer
Auftragwalzenachse 20 zur Schopfwalzenachse 21 in
dem Gestellteil 11 bzw. 12 definieren.

[0028] Wie ferner aus einem Vergleich der Fig. 1 mit
der Fig. 2 zu ersehen ist, die die Gestellteile 11, 12 in
veranderter Relativposition gegentiber der Gestellbasis
13 zeigen, ist das Gestellteil 11 gegenliber dem Gestell-
teil 12 sowie der Gestellbasis 13 mit einer ersten Zustel-
leinrichtung 22 in vertikaler Richtung verschiebbar. Dar-
Uber hinaus ist das zweite Gestellteil 12 gegenliber dem
ersten Gestellteil 11 sowie der Gestellbasis 13 mittels
einer zweiten Zustelleinrichtung 23 horizontal verschieb-
bar. Die Zustelleinrichtungen 22 und 23 weisen im Falle
des dargestellten Ausfihrungsbeispiels jeweils eine
Langsfihrung 24 bzw. 25 an der Gestellbasis 13 auf, die
mittels einer nicht ndher dargestellten Antriebseinrich-
tung jeweils eine Langsverschiebung des Gestellteils 11
bzw. 12 in vertikaler bzw. horizontaler Richtung gegen-
Uber der Gestellbasis 13 ermdglichen.

[0029] Wie Fig. 2 ferner zeigt, ist an jedem Gestellteil
11, 12 ein Fluidtank 27 zur Aufnahme eines Fluidbades
28 ausgebildet, wobei Uber eine nicht ndher dargestellte
Fullstandsregelung das Niveau einer Badoberflache 29
im Fluidtank 27 eingestellt wird. Die Schépfwalzen 15
sind in jedem Gestellteil 11, 12 so angeordnet, dass sie
mit einer Teilumfangsflache in das Fluidbad 28 eintau-



5 EP 2 644 283 B2 6

chen und bei Rotation in Antriebsrichtung 30 an ihrer
Umfangsflache 31 anhaftendes Fluid dem Fluidbad 28
entnehmen. Zur Unterstltzung dieser Mithahme kann
die Umfangsflache 31 mit einer geeigneten Profilierung
bzw. Oberflachenstruktur versehen sein, die beispiels-
weise eine Vielzahl von an der Umfangsflache 31 aus-
gebildete Schépfmulden aufweisen kann.

[0030] Wie in der Fig. 3 dargestellt ist, bildet sich im
Bereich eines Ubergabespaltes 35 zwischen den
Schopfwalzen 15 und der jeweils zugeordneten Auftrag-
walze 14, die in einer Antriebsrichtung 32 gegensinnig
zur Schépfwalze 15 angetrieben wird, ein Fluidkeil 45
aus, der infolge der Rotation der Schépfwalze 15 konti-
nuierlich mit Fluid aus dem Fluidbad 28 erganzt wird und
dem entsprechend der Rotation der Auftragwalze 14
sténdig Fluid enthommen wird, das auf eine Umfangs-
flache 34 der Auftragwalze 14 Uibertragen und von dieser
auf eine Bahnunterseite 43 bzw. eine Bahnoberseite 44
einer Materialbahn 37 Ubertragen wird.

[0031] Wie Fig. 1 zeigt, wird im Betrieb des Auftrag-
werks 10 die Materialbahn 37 durch einen Auftragwal-
zenspalt 36 zwischen den beiden einander gegeniiber-
liegenden Auftragwalzen 14 hindurchgefiihrt, wobei in
einem Einlaufbereich 38 und einem Auslaufbereich 39
des Auftragwerks jeweils eine horizontal verstellbare
Umlenkrolle 40, 41 angeordnet ist, die eine Beeinflus-
sung des Einlaufwinkels o bzw. eines Auslaufwinkels 3
ermoglichen, der zwischen einer Walzenspaltebene 42
und der Materialbahn 37 im Einlaufbereich 38 bzw. im
Auslaufbereich 39 ausgebildet ist. Hiermit lasst sich
auch, wie in Fig. 2 dargestellt ist, insbesondere im Zu-
sammenwirken mit einer entsprechenden Relativpositi-
on der Gestellteile 11, 12 gegentiiber der Gestellbasis
13, die GroRRe eines zwischen einer Bahnunterseite 43
bzw. einer Bahnoberseite 44 und der jeweils zugeordne-
ten Auftragwalze 14 ausgebildeten Umschlingungswin-
kels bestimmen, der maRgeblich ist fir die GroRRe der
zwischen der Bahnunterseite 43 bzw. der Bahnoberseite
44 und der jeweiligen Auftragswalze 14 ausgebildeten
Kontaktflache.

[0032] WieinFig.3schematisch dargestellt, bildet sich
zwischen der Bahnunterseite 43 bzw. der Bahnoberseite
44 der Materialbahn 37 und der jeweils gegen die Bahn-
unterseite 43 bzw. der Bahnoberseite 44 anliegenden
Auftragwalze 14 eine Kontaktkraft F aus.

[0033] Die GroRe der Kontaktkraft F kann vorzugswei-
se durch eine in die Auftragwalzenlagerung 18 integrier-
te, hier nicht naher dargestellte Kraftmesseinrichtung er-
mittelt und als StellgrofRe fir die Zustelleinrichtung 22
oder 23 verwendet werden, so dass etwa bei Uberschrei-
tung eines fiir die Kontaktkraft F definierten Sollwertes
eine VergréRerung des Achsabstands a zwischen den
Auftragwalzen 14 erfolgt. Hierdurch kann eine beispiels-
weise in Versuchen ermittelte Kontaktkraft F, die fir de-
finierte Parameter, wie Walzbandgeschwindigkeit und
Fluidviskositat, einen mdglichst gleichmaRigen Fluidauf-
trag auf die Bahnunterseite 43 bzw. Bahnoberseite 44
der Materialbahn 37 ermdglicht, als Referenz fiir den
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Achsabstand a dienen, so dass also die Einstellung des
Achsabstands a in Abhangigkeit von der Kontaktkraft er-
folgen kann.

[0034] Wie ferner den Fig. 1 und 2 zu entnehmen ist,
sind im Umfangsbereich der Schépfwalzen 15 Abstreif-
vorrichtungen 47, 48 vorgesehen, wobei die untere Ab-
streifvorrichtung 47 mit ihrer Abstreifkante 49, die sich
parallel zur Schépfwalzenachse 21 erstreckt, oberhalb
eines Eintauchumfangs 50 der Schépfwalze 15 am Flu-
idtank 27 angeordnet ist. Die Abstreifvorrichtung 48 be-
findet sich mit ihrer ebenfalls parallel zur Schépfwalzen-
achse 21 verlaufenden Abstreifkante 51 oberhalb der
Schopfwalzenachse 21.

Patentanspriiche

1. Auftragwerk (10) zum Auftragen eines Fluids auf ei-
ne Materialbahn (37) mit zumindest zwei gegensin-
nig und in Bahnlaufrichtung angetriebenen Auftrag-
walzen (14), zwischen denen im Betrieb des Auftrag-
werks die Materialbahn geflhrt wird, und mit zumin-
dest zwei Schopfwalzen (15), die jeweils einer Auf-
tragwalze zugeordnet sind und durch Rotation ihrer
Umfangsflache (31) durch ein Fluidbad (28) Fluid
aus dem Fluidbad auf eine Umfangsflache (34) der
zugeordneten und gegensinnig zur Schopfwalze an-
getriebenen Auftragwalze lbertragen,
wobei zur Einstellung einer zwischen den Auftrag-
walzen und der Materialbahn wirkenden Kontakt-
kraft die Auftragwalzen jeweils mit einer auf die Auf-
tragwalzenachse (20) wirkenden Zustelleinrichtung
(22, 23) versehen sind, wobei die Zustelleinrichtun-
gen (22,23) mit einer Messeinrichtung zur Messung
der Kontaktkraft versehen sind, derart, dass eine Be-
tatigung der Zustelleinrichtungen in Abhangigkeit
von der gemessenen Kontaktkraft erfolgt, wobeiein
erstes Gestellteil (11) und ein zweites Gestellteil (12)
jeweils eine Auftragwalze (14) mit der zugeordneten
Schopfwalze (15) aufweisen und zur Einstellung der
Kontaktkraft die Zustelleinrichtungen (22, 23) ein
Stellglied aufweisen, das auf ein Gestellteil wirkt,
derart, dass die Relativposition der Gestellteile ver-
andert wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Gestellteil (11) gegeniiber dem zwei-
ten Gestellteil (12) und einer Gestellbasis (13) mittels
der ersten Zustelleinrichtung (22) in vertikaler Rich-
tung und das zweite Gestellteil (12) gegeniiber dem
ersten Gestellteil (11) und der Gestellbasis (13) mit-
tels der zweiten Zustelleinrichtung (23) horizontal
verschiebbar ist

2. Auftragwerk nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausbildung der Kraftmesseinrichtung zu-
mindest ein Lager der Auftragwalzenachse (20) mit
einer Einrichtung zur Messung der Kontaktkraft ver-
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sehen ist.

Auftragwerk nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein zwischen einer Schépfwalze (15) und einer
Auftragwalze (14) ausgebildeter Ubergabespalt (35)
mittels einer Zustelleinrichtung einstellbar ist.

Auftragwerk nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zustelleinrichtung zur Einstellung des
Ubergabespaltes (35) ein auf eine Schépfwalzen-
achse (21) der Schopfwalze (15) wirkendes Stell-
glied aufweist, das eine radiale Verstellung der
Schépfwalzenachse gegeniiber einem die Lagerung
der Achse aufnehmenden Gestellteil (11, 12) des
Auftragwerks (10) ermdglicht.

Auftragwerk nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schopfwalzen (15) mit einer Oszillati-
onseinrichtung versehen sind, derart, dass die
Schopfwalze eine Oszillationsbewegung in Rich-
tung ihrer Achse ausfiihren.

Auftragwerk nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schépfwalzen (15) an ihrer Umfangsflache
innerhalb eines Fluidtanks (27) zur Aufnahme des
Fluidbades (28) mit einer Abstreifvorrichtung
(47)versehen sind, mit einer parallel zur Schopfwal-
zenachse (21) verlaufenden und oberhalb eines Ein-
tauchumfangs (50) sowie unterhalb der Schépfwal-
zenachse angeordneten Abstreifkante (49).

Auftragwerk nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schopfwalzen (15) oberhalb der Schopf-
walzenachse (21) mit einer zweiten Abstreifvorrich-
tung (48) versehen sind, die eine parallel zur Schopf-
walzenachse verlaufende Abstreifkante (51) aufwei-
sen.

Auftragwerk nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifvorrichtungen (47, 48) mit einer Os-
zillationsvorrichtung versehen sind, derart, dass die
Abstreifvorrichtungen einer Oszillationsbewegung
in Richtung ihrer Langsachsen ausfiihren.

Auftragwerk nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifvorrichtungen (47, 48) derart an die
zugeordneten  Oszillationseinrichtungen  ange-
schlossen sind, dass die Abstreifvorrichtungen ge-
gensinnige Oszillationsbewegungen ausfiihren.
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10. Auftragwerk nach einem der vorangehenden An-

spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Einlaufbereich (38) und im Auslaufbereich
(39) der Auftragwalzen (14) jeweils eine Umlenkrolle
(40, 41) angeordnet ist, deren Relativanordnung zu
den Auftragwalzen in horizontaler Richtung veran-
derbar ist.

11. Auftragwerk nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Umlenkrollen (40, 41) mit einer Wegmes-
seinrichtung zur Erfassung ihrer horizontalen Posi-
tion versehen sind.

Claims

An applicator (10) for applying a fluid onto a material
web (37), having at least two applicator rolls (14)
being driven in opposite directions and in the direc-
tion of web travel, the material web being guided
between said rolls while the applicator is running,
and having at least two drawing rolls (15), which are
each assigned to an applicator roll and convey fluid,
by way of rotation of their circumferential surface (31)
through a fluid bath (28), from the fluid bath onto a
circumferential surface (34) of the assigned applica-
tor roll that is driven in the opposite direction of the
drawing roll,

wherein, for setting a contact force that acts between
the applicator rolls and the material web, the appli-
cator rolls are each equipped with a positioning unit
(22, 23) which acts on the applicator roll axis (20),
the positioning units (22, 23) being equipped with a
measuring unit for measuring the contact force, in
such a manner that the positioning unit is actuated
as a function of the measured contact force, a first
framework part (11) and a second framework part
(12) each including one applicator roll (14) having
the assigned drawing roll (15), and the positioning
units (22, 23) including an actuator for setting the
contact force, which actuator acts on a framework
partin such a manner that the relative position of the
framework parts is changed,

characterised in that

thefirstframework part (11) is vertically movable with
respect to the second framework part (12) and to a
framework base (13) by means of the first positioning
unit (22) and the second framework part (12) is hor-
izontally movable with respect to the first framework
part (11) and to the framework base (13) by means
of the second positioning unit (23).

The applicator according to claim 1,

characterised in that

for constructing the force measuring unit, at least
one bearing of the applicator roll axis (20) is equipped
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with a unit for measuring the contact force.

The applicator according to claim 1 or 2,
characterised in that

a transfer gap (35) being constructed between a
drawing roll (15) and an applicator roll (14) can be
set by means of a positioning unit.

The applicator according to claim 3,

characterised in that

the positioning unit, for setting the transfer gap (35),
includes an actuator which acts on a drawing roll axis
(21) of the drawing roll (15), and which allows for
radial displacement of the drawing roll axis with re-
spect to a framework part (11, 12) of the applicator
(10), said framework part receiving the bearing of
the axis.

The applicator according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the drawingrolls (15) are equipped with an oscillation
unit, in such a manner that the drawing rolls perform
an oscillation movement in the direction of their axis.

The applicator according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the drawingrolls (15), at their circumferential surface
within a fluid tank (27) for receiving the fluid bath
(28), are equipped with a scraping device (47), hav-
ing a scraping edge (49) extending parallel to the
drawing roll axis (21) and being disposed above a
an immersion circumference (50) as well as below
the drawing roll axis.

The applicator according to claim 6,

characterised in that

the drawing rolls (15), above the drawing roll axis
(21), are equipped with a second scraping device
(48), which includes a scraping edge (51) extending
parallel to the drawing roll axis.

The applicator according to claim 6 or 7,
characterised in that

the scraping devices (47, 48) are equipped with an
oscillation device, in such a manner that the scraping
devices perform an oscillation movement in the di-
rection of their longitudinal axes.

The applicator according to claim 8,

characterised in that

the scraping devices (47, 48) are connected to the
assigned oscillation units in such a manner that the
scraping devices perform oscillation movements in
opposite directions.

10. The applicator according to one of the preceding
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1.

claims,

characterised in that

in the inlet region (38) and in the outlet region (39)
of the applicator rolls (14), one deflexion pulley (40,
41) is in each instance arranged, whose arrange-
ment relative to the applicator rolls can be changed
in the horizontal direction.

The applicator according to claim 10,
characterised in that

the deflexion pulleys (40, 41) are equipped with a
path-measuring unit for identifying their horizontal
position.

Revendications

Applicateur (10) destiné a appliquer un fluide surune
bande de matériau (37), ayant au moins deux cylin-
dres (14) d’application étant entrainés en sens in-
verse et dans la direction de passage de la bande
de matériau, labande de matériau étant guidée entre
lesdits cylindres pendant le fonctionnement de I'ap-
plicateur, et ayant au moins deux cylindres (15) de
prélévement qui sont chacun associés a un des cy-
lindres d’application et qui transportent, par la rota-
tion de leurs surfaces périphériques (31) au travers
d’un bain de fluide (28), du fluide du bain de fluide a
une surface périphérique (34) du cylindre d’applica-
tion associé qui est entrainé en sens inverse du cy-
lindre de prélévement,

dans lequel, afin d’ajuster une force de contact agis-
sant entre les cylindres d’application et la bande de
matériau, les cylindres d’application sont chacun
pourvus d’une unité d’avance (22, 23) agissant sur
I'axe (20) de cylindre d’application, les unités d’avan-
ce (22, 23) étant pourvues d’une unité de mesure
destinée a mesurer la force de contact, de telle ma-
niére que les unités d’avance sont actionnées en
fonction de la force de contact mesurée, une pre-
miére partie de chassis (11) et une deuxiéme partie
de chassis (12) chacune présentant un cylindre (14)
d’application ayant le cylindre (15) de prélevement
associé, et les unités d’avance (22, 23) présentant
un actionneur afin d’ajuster la force de contact, ledit
actionneur agissant sur une piece de chassis de telle
maniére que la position relative des piéces de chas-
sis est modifiée,

caractérisé en ce que

la premiére partie de chassis (11) est mobile dans
le sens vertical par rapport a la deuxiéme partie de
chassis (12) et a une base de chassis (13) au moyen
de la premiére unité d’avance (22) et la deuxieme
partie de chassis (12) est mobile horizontalement
par rapport a la premiére partie de chassis (11) et a
la base de chéssis (13) au moyen de la deuxieme
unité d’avance (23).
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Applicateur selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu’

afin de développer l'unité de mesure de force, au
moins un palier de I'axe (20) de cylindre d’application
est pourvu d’'une unité destiné a mesurer la force de
contact.

Applicateur selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’

un entrefer de transfert (35) étant développé entre
un cylindre (15) de prélevement et un cylindre (14)
d’application peut étre ajusté au moyen d’une unité
d’avance.

Applicateur selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

'unité d’avance, afin d’ajuster I'entrefer de transfert
(35), présente un actionneur agissant surun axe (21)
de cylindre de prélévement du cylindre (15) de pré-
levement, et rendant possible le réglage radial de
'axe de cylindre de prélevement par rapport a une
piece de chassis (11, 12) de I'applicateur (10), ladite
pieéce de chassis recevant le palier de I'axe.

Applicateur selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que

les cylindres (15) de prélevement sont pourvus d’'une
unité d’oscillation, de telle maniére que les cylindres
de préléevement exécutent un mouvement d’oscilla-
tion en direction de leur axe.

Applicateur selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que

les cylindres (15) de prélévement, a leurs surfaces
périphériques dans un réservoir (27) de fluide des-
tiné a recevoir le bain (28) de fluide, sont pourvus
d’'un dispositif (47) de raclage, ayant un bord (49) de
raclage s’étendant parallélement a I'axe (21) de cy-
lindre de prélevement et étant disposé au-dessus
d’une circonférence d’immersion (50) ainsi qu’au-
dessous de 'axe de cylindre de prélévement.

Applicateur selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

les cylindres (15) de prélévement, au-dessus de
I'axe (21) de cylindre de prélevement, sont pourvus
d’'un deuxiéme dispositif (48) de raclage qui présente
un bord (51) de raclage s’étendant parallélement a
I'axe de cylindre de prélévement.

Applicateur selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que

les dispositifs (47, 48) de raclage sont pourvus d’un
dispositif d’oscillation, de telle maniére que les dis-
positifs de raclage exécutent un mouvement d’os-
cillation en direction de leurs axes longitudinaux.
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Applicateur selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

les dispositifs (47, 48) de raclage sont connectés
aux unités d’oscillation associées de telle maniere
que les dispositifs de raclage exécutent des mouve-
ments d’oscillation en sens inverse.

Applicateur selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce qu’

une poulie (40, 41) de déviation est respectivement
disposée dans la région d’entrée (38) et dans la ré-
gion de sortie (39) des cylindres (14) d’application,
la disposition desdites poulies relative aux cylindres
d’application étant modifiable horizontalement.

Applicateur selon la revendication 10,

caractérisé en ce que

les poulies (40, 41) de déviation sont pourvues d’'une
unité de mesure de déplacementdestinée aidentifier
leurs positions horizontales.
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