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Vorrichtung zum kontinuierlichen Auftragen von Schaum auf ein damit zu beschichtendes flachiges Gebilde.

@ Bei Vorrichtungen zum Auftragen von Schaumen auf ein
damit zu beschichtendes flachiges Gebilde ist ein Behalter
vorhanden, der den in einem Verschdumungsgerat herges-
teliten Schaum aufnimmt und wieder an das zu beschich-
tende Gebilde abgibt. GemaR der Erfindung ist der Behélter
als Ver - schaumungsgerat ausgebildet. Der Behalter ist ein
Zyiinder, in dem eine rotierende Welle gelagert ist, welche
Verschdumungselemente trdgt. Diese sind als gelochte
Scheiben ausgebildet.
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Vorrichtung zum kontinuierlichen Auftragen von Schaum auf ein

damit zu beschichtendes flichiges Gebilde

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auftragen von
aus flieBfihigen, verschdumbaren Medien kontinuierlich herge-
stellten Schdumen auf ein damit zu beschichtendes flichiges Ge-
bilde, z.B. ein bahnférmiges Textilmaterial, mit einem unmit-
telbar lber dem breitgefiihrten Gebilde angeordneten, den ferti-
gen Schaum aufnehmenden Behélter,‘der an seiner dem éebilde zu-
gekehrten Unterseite eine schlitzartige Uffnung mit der ge-
wiinschten Beschichtungsbreite entsprechender Schlitzlénge auf-
weist, wobei der Behdlter als Verschdumungsgerét ausgebildet
ist und in den Behdlter Zuleitungen fiir ein aus verschdumbarem
Medium und Treibgas bestehendes Gemisch mﬁnden}

Vorrichtungen der vorbeschriebenen Art werden insbesondere
in der Textilvefedelung eingesetzt, z.B., zum Beschichten von
Teppichware, bzw. zum Fdrben bahnf&rmigen Textilmaterials.

Auch in der Papierindustrie wird die Schaumbeschichtung einge-
setzt, z.B. bei der Tapetenfabrikation.

Der stets frisch produzierte Schaum wird mittels eines
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Beschichtungsgerites aufgebracht, dem der in einem separaten
Verschiumungsgerdt produzierte Schaum iiber eine Leitung, z.B.
eine Schlauch- oder Rohrleitung zugefiihrt wird.

Der durch die Bereitstellung einer den Schaum produzieren-
den Anlage und daneben einer den produzierten Schaum auf das
fldchige Gebilde auftragenden Beschichtungsanlage bedingte, er-
hebliche apparative Aufwand ist kostenintensiv und erfordert
hohe Investitionen. Das Verschdumungsgerdt bendtigt eine kom-
plizierte Steuerung, damit keine Abweichungen hinsichtlich der
Qualitdt und Menge des fortlaufend produzierten Schaumes auf-
treten. Daneben ist gleichzeitig auch der Betrieb des Beschich-
tungsgeréﬁes zu steuern, wobel sich Schwierigkeiten insbeson-
dere dadurch ergeben k&nnen, daB fiir den Betrieb des Verschiu-
mungsgerétes verantwortliche Parameter nicht ohne Einflus8 auf
entsprechende Parameter des Beschichtungsgeridtes sind, und um-
gekehrt.

Besonders nachteilig wirkt sich dabei auch die nicht ver-
meidbare Verz&gerung einer Nachregelung aus. So lassen sich
z.B. Abweichungen von der gewiinschten Schaumgualitdt oder
Schaummenge von einem Beobachter nur unmittelbar im Beschich-
tungsbereich des Beschichtungsgerdtes feststellen. Bevor dann
notwendige Nachregelungen am Verschdumungsgerdt vorgenommen
werden, hat das Verschdumungsgerdt bereits eine nicht unerheb-

liche fehlerhafte Schaummenge produziert und dem Behdlter des
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Beschichtungsgerédtes zugefiihrt und entsprechende Auswirkungen
der Nachregelungen k&nnen erst dann, wenn der Behdlterdurch-
lauf beendet ist, mit zeitlicher Verzdgerung wieder im Be-
schichtungsbereich des Beschichtungsgerdtes beobachtet werden.
Es ist bereits versucht worden, dies Problem mit einer von dem
Standort des Beschichtungsgerdtes aus bedienbaren Fernsteue-
rung fiir das Verschdumungsgerdt zu ldsen. Diese MaBSnahme be-
dingt jedoch erheblichen konstruktiven Aufwand und vermeidet
dabei die angesprochene Verzdgerung nicht, sondern beschleu-
nigt nur den Vorgang der Nachregelung selbst, indem die beo-
bachtende Bedienungsperson den Beobachtungsstandort fiir eine
Nachregelung des Verschdumungsgerdtes nicht mehr verlassen
musb.

In der US-PS 4 297 860 ist eine Vorrichtung beschrieben,
bei der das Verschiumungsgerdt mit dem Beschichtungsgeridt eine
bauliche Einheit bildet; das Verschiunungsgerdt ist in das Be-
schichtungsgerdt sozusagen "integriert™. Die separate Aufstel-
lung eines Verschdumungsgerdtes eriibrigt sich, wodurch der Kon-
struktionsaufwand fir die erfindungsggméﬁe Vorrichtung gerin-
ger ist. Die AustrittsSffnung, aus der fertig fabrizierter
Schaum das Verschdumungsger#dt verldgt, befindet sich praktisch
unmittelbar am Ort der Beschichtung. Wihrend des Betriebs der
Vorrichtung beobachtete Abweichungen hinsichtlich Schaummenge
konnen ohne wesentliche Verzégerungen nachgeregelt werden. In
den Behdlter miinden Zuleitungen fiir ein aus verschiumbarem Me-

dium und Treibgas bestehendes Gemisch.
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Die nach der US-Patentschrift 4 297 860 bekannte Vorrich-

tung hat jedoch den Nachteil, daB sich die Schaumgualitit
allein durch die Steuerung der Zufuhr von Treibgas und zu ver-
schdumendem Medium regeln 14d8t. Unterbrechungen im AbfluB8 des
erzeugten Schaumes treten recht hdufig auf. Dieser Nachteil er-
gibt sich durch die Funktion der bekannten Vorrichtung als so-
genannter “Static-Mixer"™, der den Verschdumungsvorgang allein
durch fest eingebaute, starre Verschdumungselemente bewirkt.
Weiterhin ist von Nachteil, daB8 die Anwendung der bekannten
Vorrichtung auf Materialien beschrédnkt ist, die sich statisch
verschdumen lassen, bzw. bei statischer Verschdumung eine den
Anforderungen geniigende Schaumgqualitdt liefern. Relativ schwer
verschdumbare Werkstoffe lassen sich mit sogenannten "Static-
Mixern™ hdufig nicht oder nur ungeniigend verschidumen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannte Vor-
richtung hinsichtlich ihrer Arbeitsweise des Verschiumens und
Auftragens zu verbssern.

Diese Aufgabe ist erfindungsgem&B8 dadurch geldst worden,
daB8 im Behdlter mechanisch arbeitende Verschdumungselemente an-
geordnet sind.

Verschdumungsgerdte mit mechanisch arbeitenden Verschiu-
mungselementen eignen sich mit Vorteil fiir die kontinuierliche
Herstellung von Schdumen auch aus schwieriger zu verschdumen-
dem Materialien. Den Beschichtungsprodukten wird unter Druck
Treibgas, z.B. Luft, eingearbeitet, so daB8 ein Schaum ent-
steht. Dabei kann die Menge, sowohl der Beschichtungsprodukte

als auch der Luft, gesteuert werden. Die mechanisch eingeschla-
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gene Luftmenge ist ausschlaggebend fir den Verschdumungsgrad
und damit fiir die Konzentration und Viskosit&dt des Schau-
mes,und demzufolge ist die Qualitdt des kontinuierlich herge-
stellten Schaumes auch insbesondere von der mechanischen
Arbeitsweise der Verschdumungselemente abhdngig.

Behdlter und Verschiumungselemente konnen mit beliebiger,
zweckmédBigerweise aufeinander angepaBter Formgebung ausgebil-
det sein. Nach einer vorteilhaften Weiterbildung ist vorgese-
hen, daB8 der Behdlter Zylinderform hat und eine zentrisch an-
geordnete zwangsgetriebene Welle aufweist, an welcher die Ver-
schiumungselemente angeordnet sind. Die Zylinderform des Beh&l-
ters ist einfach herstellbar und hat dabei den Vorteil, daB
sie dem in der Vorrichtung entstehenden Betriebsdruck von eini-
gen bar ohne weiteres standhalten kann. Die Zylinderform er-
laubt auch eine einfache und konstruktive Anordnung der Welle,
Die Welle kann z.B. durch Ausriistung mit Verschdumungselemen-
ten vorgefertigt werden und der Einbau eines solchen vorgefer-
tigten Teils in den zylinderischen Behdlter ist dann verh&lt-
nismdBig montagegiinstig.

Bei an sich bekannten mechanisch arbeitenden Verschdumungs-
gerdten sind als Verschidumungselemente bei Rotation einer Wel-~
le aneinander vorbeik&mmende Stifke oder dergleichen vorgese-
hen. Der Konstruktionsaufwand zur Anbringung und Ausrichtung
einer Vielzahl solcher Sitfte ist nicht unerheblich.

Demgegeniiber zeichnet sich die Vorrichtung dadurch aus,
dag8 jedes Verschdumungselement eine mit der Welle rotierende

gelochte Scheibe mit beliebigem Lochbild ist. Die Scheiben las-
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sen sich in beliebiger Anzahl hintereinander auf der Welle be-
festigen. Alle auf einer Welle befestigten Scheiben k&nnen ein
gleiches Lochbild aufweisen. Es ist jedoch auch m8glich, die
Lochbilder innerhalb einer Scheibe zu variieren oder Scheiben
mit verschiedenen Lochbildern auf einer Welle anzuordnen.

Die Scheiben sind einfach herzustellende Bauteile, bei-
spielsweise aus Kunststoff. Der Durchmesser der Scheiben ent-
spricht vorzugsweise in etwa dem Innendurchmesser des zylinde-
rischen Behdlters, wodurch gewdhrleistet ist, daB das zu ver-
schdumende Medium, bei einer StrOmung in Lingsrichtung des Be-
hdlters, die L&cher in den Scheiben passieren muB.

Die Arbeitsweise der als Scheiben ausgebildeten Verschdu-
mungselemente ist nach einer weiteren Weiterbildung der Erfin-
dung noch dadurch verbessert, daB8 jede Scheibe, insbesondere
im 3uBeren Umfangsbereich, schiisselfdérmig gewdlbt ist. Vorzugs-
weise sind die schiisselfdrmig gewdlbten Scheiben auf der Welle
derart angeordnet, daB8 ihre durch die W&lbung gebildete offene
Seite der Stromungsrichtung des zugefiihrten Gemisches aus
verschdumbarem Medium und Treibgas zugekehrt ist, Die
schiisselférmige W6lbung hat dem Vorteil, da8 die mit dem zu
verschdumenden Medium in Kontakt stehende Oberfliche jeder
Scheibe grdger ist als die einer planen Scheibe. Eine rotieren-
de schiisselfdrmige Scheibe bewirkt eine vorteilhafte Durchmi-
schung und Verwirbelung, widhrend bei einer planen Scheibe die
Gefahr besteht, daB diese lediglich durch das zu verschdumende
Medium schneidet.

Zur Verbesserung der Verwirbelung und damit der Versch&u-
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mungswirkung kann auch vorgesehen sein, daB8 jeder Scheibe ein
von der Welle getragenes Verwirbelungselement zugeordnet ist.
Ein solches Verwirbelungselement kann z.B. schaufelradartig
ausgebildet sein und beispielsweise die Form eines Propellers
aufweisen. Derartige Verwirbelungselemente k&nnen auf der Wel-
le befestigt sein, wobei sie sich dann mitdrehen oder gegen-
iber der Drehbewegung der gelochten Scheiben mit anderer Dreh-
zahl arbeiten. Es ist auch moglich, derartige Verwirbelungsele-
mente stillstehend anzuordnen.

zur Zufiihrung des zu verschdumenden Mediums und des Treib-
gases, z.B., Druckluft, ist die erfindungsgemdBe Vorrichtung
derart ausgebildet, daB jede Zuleitung ein von einer auBerhalb
des zylinderischen Behdlters befindlichen Rohrleitung abzwei-
gendes Winkelstiick ist, welches die Behdlterwandung vorzugswei-
se im Bereich einer jeweils zugeordneten Scheibe lotrecht
durchdringt und innerhalb des Behdlters eine in die schiissel-
férmige Wolbung der Scheibe gerichtete Abbiegung mit einer Adii-
senartigen Ausstrémdffnung aufweist. Das in die Rohrleitung
eingegebene Gemisch aus Medium und Treibgas wird somit durch
die Zuleitungen in Teilstrome aufgeteilt, wobei jeder Teil-
strom im Bereich einer zugeordneten Séheibe in den zylinderi-
schen Behdlter eintritt. Dadurch, daB die Zuleitungen als Win-
kelstlicke ausgebildet sind, bewirkt der Umlenkeffekt der Stro-—
mung eine Vorvermischung und Vorverschdumung durch Umwandlung
eines groBen Teils des statischen in dynamischen Druck des
Fliissigkeits—-Gas-Gemisches. Die diisenartig verengte Ausstrdm-

offnung bewirkt in vorteilhafter Weise eine AusstrSmung mit ho-
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hem dynamischem Druckpotential.

Zur weiteren Verbesserung der Verschdumungswirkung ist die
den einzelnen, als Winkelstiicken ausgebildeten Zuleitungen vor-
geschaltete Rohrleitung als Vormischkammer ausgebildet. In der
Vormischkammer sind statisch arbeitende Verschdumungselemente
angeordnet. Solche statisch arbeitenden Verschdumungselemente
kénnen z.B. an sich bekannte Fiillk&érper, Umlenkbleche oder der-
gleichen sein.

Der in dem - zylinderischen Behdlter hergestellte Schaum
tritt aus dem Behélter durch die an seiner Unterseite angeord-
nete schlitzartige 6ffnung aus, die ein in @bhéngigkeit vom Sy-
stemdruck arbeitendes VerschluBorgan aufweist.

Das VerschluBorgan gewdhrleistet eine wvollstdndige Abdich-
tung der schlitzartigen Offnung bei Stillstand der Vorrich-
tung, wenn keine Einleitung von Treibgas oder Flissigkeit er-
folgt. Erst bei Erreichen eines vorgegebenen Druckes wihrend
der Produktion vdn Schaum 6ffnet sich das VerschluBorgan. Als
VerschluBorgan sind an jedem Offnungsrand der Schlitz&ffnung
angeordnete, gegeneinander driickende Lippenelemente vorgese-
hen. Diese Ausfiihrung eines VerschluBorgans hat den Vorteil,
daB mit einfachen konstruktiven Mitteln eine gleichmdBige Ab-
dichtung iiber die ganze Linge der Schlitzdffnung méglich ist.
Die Lippenelemente sind vorzugsweise aus einem elastischen
Werkstoff hergestellt, wobei der Uffnungsdruck iiber die Form
und Steifigkeit der Lippenelemente vorgegeben werden kann. Bei
Stillstand der Vorrichtung pressen sich die Lippenelemente auf-

grund ihrer Eigenelastizitdt aneinander und erst bei Erreichen
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eines vorgegebenen bffnun;sdruckes werden die Lippenelemente
durch Druck des Schaums auseinandergedriickt.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform ist vorgesehen, daB
wenigstens eins der Lippenelemente als am Offnungsrand gelen-
kig angelenkte Klappe ausgebildet ist, die mit einem Stell-
glied in Wirkverbindung steht. Diese Ausbildung erlaubt es
z.B. die mit einem Stellglied in Wirkverbindung stehende Klap-
pe aus Blech oder einem sonstigen verschleiBfesten Werkstoff
zu fertigen, aﬁ der ein zugeordnetes Lippenelement aus elasti-
échem Material anliegi. Selbstvérsténdlich k6nnen auch zwei
aus z.B. metallischem Werkstoff gefertigte Klappen, die lippen-
f6rmig ausgeformt sind, eingesetzt werden.

Als Stellglied kann z.B. eine Federmechanik vorgesehen
sein. Dadurch 1&B8t sich der vorgegebene Offnungsdruck mit Vor-
teil sehr einfachveinstellen. Es sind aber auch druckgestéu—
erte Stellsysteme moglich. So kann z.B. ein elastisches Lippen-
element oder eine ein Lippenelement ersetzende, angelenkte
Klappe durch druckgesteuerte Mittel beaufschlagt und dichtge-
halten werden. Bei einer einfachen Ausfithrungsform solcher
druckgesteuerten Mittel kann beispielsweise ein an einer Klap-
pe oder einem Lippenelement anliegender Schlauch vorgesehen
sein, der sich bei Beaufschlagung mit Druckluft aufbliht und
die Lippenelemente bzw. Klappen mit vorbestimmtem PreBdruck
aneinander driickt. |

Wird die vorbeschriebene Vorrichtung iliber der Durchlauf-
bahn eines zu beschichtenden fléchenartigen Gebildes angeord-

net, l&8t sich bereits mit dem aus der schlitzartigen Uffnung
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austretenden Schaum eine Beschichtung vornehmen. Fiir eine ein-
wandfreie Beschichtung bedarf es der mBglichst genauen Ausrich-
tung iiber dem zu beschichtenden bahnfSrmigen Material. Die da-
fiir notwendigen pr&dzisen Einstell- und Justierarbeiten kdnnen
dadurch erleichtert werden, daB an der schlitzartigen Offnung
ein zum Beschichtungsbereich fiihrendes Kanalelement angeordnet
ist. Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB zur Einstellung und
Justierung nicht mehr die gesamte Vorrichtung zu bewegen ist,
sondern nur das Kanalelement. Das Kanalelement kann ein kon-
struktiv einfaches Bauteil sein, indem es ein Flachschlauch
aus flexiblem Werkstoff ist, an dessen freiem Ende ein kasten-
f6rmiges Austrittsteil angeordnet ist. Diese Ausbildung hat
auch den Vorteil, daB8 das Kanalelement durch die vorgegebene
Formgestaltung bzw. Elastizitdtseigenschaften der eingesetzten
Werkstoffe fiir den Flachschlauch die Aufgabe einer formveridn-
derlichen Schlitzdiise erfiillen kann. Dies wird noch dadurch un-
terstiitzt, daB dem Flachschlauch Regelorgane fiir den Schaum-
durchfluB zugeordnet sind. Ein solches Regelorgan kann z.B.
ein von auBen gegen den Schlauch driickbares Quetschglied sein,
durch welches der freie Querschnitt des Flachschlauches ver-
engt werden kann. Somit wird dem Austrittsteil des Kanalele-
ments stets die vorbestimmte Menge Schaum zugefiihrt, welche
zur Beschichtung auf dem bahnftrmigen Material gewilinscht wird.
Das kastenfdrmige Austrittsteil kann z.B. aus verhdltnismi-
Big steifen Platten, die aus Edelstahl oder Kunststoff gefer-
tigt sein kénnen, bestehen. Dies erlaubt die Anordnung von Ele-

menten, mit denen eine Anpassung des Schaumaustrittes auf eine
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vorgegebene Auftragsbreite mdglich ist, z.B. dadurch, daB die
Linge des freien Austritts begrenzende Wdnde des Austritts-
teils als verstellbare Schieber ausgebildet sind.

Weiterhin ist am freien Austritt des Austrittsteils ein
Lippenpaar aus elastischem Werkstoff angeordnet. Diese Lippen
erfiillen pauschal die Funktion einer an sich bekannten Rakel,
wobei je nach Einsatzgebiet der Vorrichtung die Lippen entwe-
der gegen das zu beschichtende flachige Material abdichten
oder die Schaumauftragshthe vorgeben.

Sé@mtliche Bauteile der Vorrichtung sind mit Vorteil in ei-
nem geschlossenen Gehduse angeordnet, wobei das Gehduse mit-
tels einer Stelleinrichtung an eineﬁ Traggestell in vertikaler
Richtung beweglich gefiihrt ist. Dadurch ist es m&glich, die
Schichtdicke des auf ein zu beschichtendes Material aufzutra-
genden'Schaumes auch direkt durch Héheﬁverstellung des Gehdu-
ses vorzunehmen.

Weiterhin zeichnet sich die Vorrichtung dadurch aus, daB
sie AnschluBelemente fiir die Koppelung mit zwecks Vergr&Berung
der Arbeitsbreite benachbart angesetzten Vorrichtungen auf-
weist. Dadurch ist es moéglich, mehrere Vorrichtungen nach dem
"Baukastenprinzip"” auf einfachste Weise nebeneinander zu set-
zen und miteinander zu koppeln. um z.B. auch sehr breite fli-
chige Gebilde in einem Durchlauf beschichten zu k&nnen, insbe-
sondere dann, wenn die Breite des zu beschichtenden Gebildes
zu kaum noch praktikablen Dimensionierungen der Vorrichtung
fiihren wiirde.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung l&Bt sich mit beliebigen

Auftragstischen an sich bekannter Bauart kombinieren, die zur
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Fiihrung des zu beschichtenden bahnfdrmigen Gebildes dienen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung, aus denen sich weitere
erfinderische Merkmale ergeben, sind in der Zeichnung darge-

stellt. Es zeigen:

5 Fig. 1 eine schematische perspektivische Ansicht der Vor-
richtung,
Fig. 2 eine schematische Querschnittansicht durch die Vor-
richtung gem&B Fig. 1,
Fig. 3 eine Teilansicht des zylinderischen Behé&lters der
10 Vorrichtung mit Verschdumungselementen im L3ings-—
schnitt,
Fig. 4 eine schematische Draufsichﬁ auf ein Versché&umungs-
element mit mehreren Ausfiihrungsmdglichkeiten der
Lochbilder,
15 Fig. 5 eine schematische Seitenansicht der Vorrichtung mit
sadmtliche Bauteile aufnehmendem Geh&duse und
Fig. 6 ein schematisches Ausfiihrungsbeispiel mehrerer neben-
einander gesetzter, miteinander gekuppelter Vorrich-
tungen.
20
In Fig. 1 ist eine Gesamtansicht der Vorrichtung zum Be-
schichten eines fl&chigen Gebildes, hier einer Bahn 1 aus Tex-
tilmaterial, dargestellt. Quer iiber die Breite der Bahn 1 er-
streckt sich ein zylinderischer Beh&lter 2, an dessen der Bahn
25zugekehrter Unterseite eine schlitzartige 8ffnung 3 angeordnet

ist. Die Bahn 1 wird in Richtung des Pfeiles zur Vorrichtung be-
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wegt. Im zylinderischen Beh&dlter befindet sich eine angetrie-
bene Welle 4, auf der iiber die Linge der Welle regelméBig ver-
teilt angeordnete Verschdumungselemente sitzen,»die hier als
gelochte Scheiben 5 ausgebildet sind..An der seiner schlitzar-
tigen 0Offnung 3 gegeniiberliegenden Oberseite des Behilters 2
befindet sich eine Zuleitung 6 fiir ein verschiumbares Medium
sowie eine Zuleitung 7 fiir Treibgas, z.B. Druckluft. Die Zu-
leitung 7 filir die Druckluft miindet auBerhalb des zylinderischen
Behdlters 2 in die Zuleitung 6, so daB dort bereits eine Ver-
mischung stattfindet. Das ein Gemisch fﬁh:ende Ende der Zulei-
tung 6 miindet dann in eine sich ldngs des Behdlters erstrecken-
de, jedoch noch auBerhalb des Behdlters liegende Rohrleitung,
die hier als Vormischkammer 8_ausgebildet ist und in an sich
bekannter Weise mit statisch arbeitenden Verschdumungselementen
ausgerilistet ist. Solche statisch arbeitenden Verschdumungsele-
mente konnen z.B. an sich bekannte Fiillkdrper, wie Glaskugeln,
keramische R&hrchen, diverse Umlenkbleche, Propellerelemente
oder dergleichen sein.

Von der Vormischkammer 8 zweigen wiederum Zuleitungen ab,
die hier als von der Vormischkammer abgehende Winkelstiicke 9
ausgebildet sind, welche die Zylinderwandung im Bereich einer
jeweils zugeordneten Scheibe 5 lotrecht durchdringen und inner-
halb des Zylinders eine gegen die zugeordnete Scheibe 5 gerich-
tete Abbiegung 10 mit einer diisenartig verengten Ausstromoff-

nung 11 aufweisen.

An die schlitzartige Offnung 3 des zylinderischen Behédlters
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2 ist ein zum Beschichtungsbereich fiihrendes Kanalelement ange-
schlossen, das hier ein mdanderfdrmig verlaufender flexibler
Flachschlauch 12 ist, an dessen freiem Ende ein starres kasten-
formiges Austrittsteil 13 angeordnet ist. Mit 14 und 15 sind
stangenfbrmige Halterungen bezeichnet, iiber die der Flach-
schlauch gefiihrt ist, und dadurch seine M3danderform erhilt.

Am freien Austritt des Austrittsteils 13 ist ein die Funk-
tion einer Rakel erfillendes Lippenpaar 16 aus elastischem Werk-
stoff angeordnet.

In Fig. 2 ist eine schematische Seitenansicht der Vorrich-
tung gemdB Fig. 1 im Querschnitt dargestellt. Gleiche Bauteile
sind mit gleichen Bezugszahlen bezeichnet. Aus dieser Darstel-
lung ist ersichtlich, daB die schlitzartige O0ffnung 3 an der Un-
terseite des zylinderischen Behdlters 2 mit einem VerschluBor-
gan versehen ist, welches in Abh&ngigkeit vom im Beh&dlter 2
herrschenden Systemdruck arbeiten kann. Das VerschluBorgan be-
steht bei diesem Ausfiihrungsbeispiel aus Lippenelementen, von
denen je eins an jedem Offnungsrand der Schlitzdffnung 3 ange-
ordnet ist. Jedes Lippenelement ist eine am 0ffnungsrand gelen-
kig angelenkte Klappe 17, wobel wenigstens eine der Klappen mit
einem nicht weiter dargestellten Stellglied, z.B. einer Feder-
mechanik in Wirkverbindung steht. Bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel ist die M3anderform des als Flachschlauch 12 ausgebilde-
ten Kanalelements deutlich sichtbar, welches durch den verwen-
deten flexiblen Werkstoff die Funktion einer variablen Schlitz-

diise erfilillt. Zur Verdnderung der Schlitzdiisenform ist dem
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Flachschlauch ein Regelorgan zugeordnet, das hier als von auBen
gegen den Schlauch driickendes Quetschglied 18 ausgebildet ist.
Das Quetschglied kann z.B. als Leiste ausgebildet werden.

&n das freie Ende des Flachschlauchs 12 ist das kastenfdrmi-
ge Austrittsteil 13, z.B. aus Edelstahlblechen, angeschlossen.
Zur Anpassung an die Breite der zu beschichtenden Bahn 1 sind
Wédnde, welche die Lé&nge des freien Austritts des Austrittsteils
13 begrenzen, als verstellbare Schieber 19 ausgekildet, die
iiber ein Betdtigungselement 20 von auBen verschoben werden
konnen.

In Fig. 3 ist ein Teil des Beh&dlters 2 der Vorrichtung ge-

m&B Fig. 1 und 2 im L&ngsschnitt und vergréSerndem MaRstab dar-
gestellt. g

Die Welle 4 trigt, wie vorbeschrieben, Verschdumungselemen-
te, die mit der Welle rotieren und hier als gelochte Scheiben 5
bzw. 5a ausgebildet sind. Die Scheiben sind, wie dargestellt,
schiisselfdrmig gewtlbt und kOnnen z.B. aus Kunststoffmaterial
gefertigt sein. Jede Scheibe hat etwa einen Durchmesser, wel-
cher dem Innendurchmesser des Behilters 2 entspricht. Der AusBSen-
umfang der Scheiben kann an der Behdlterinnenwand entlang strei-
fende Abstreifer aufweisen. Die Scheiben 5 und 5a unterscheiden
sich durch die Anordnung solcher Abstreifer 36 bzw. 36a.

Alle Scheiben sind auf der Welle 4 derart befestigt, daB
ihre schiisselfdrmige Wolbung sich zu den disenartigen Ausstrom-

o6ffnungen 11 der Winkelstiicke 9 hin o6ffnet. Vor der offenen Sei-

te der schiisselfdrmig gewdlbten Scheibe 5 ist bei diesem Ausfih-
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rungsbeispiel noch ein Verwirbelungselement angeordnet, das
hier als mehrfligeliger Propeller 21 ausgebildet ist, der sich
gegeniiber der Welle 4 frei drehen kann oder an der Welle iiber
eine in die Propellernabe 22 eingesetzte Madenschraube 23 fest-
gesetzt ist.

In Fig. 4 ist eine schematische Draufsicht auf eine geloch-
te Scheibe 5 dargestellt, die auf der Welle 4 befestigt ist.
Durch die geometrischen Achsen ist das Bild der gelochten Schei-
be 5 in vief Quadranten aufgeteilt, wobei jeder Quadrant eine
Ausfilhrungsmdglichkeit eines anderen Lochbildes zeigt.

In Fig. 5 ist eine Seitenansicht der Vorrichtung schema-
tisch dargestellt, wobei alle Bauteile in einem geschlossenen
Gehduse 24 angeordnet sind. Gleiche Bauteile sind wiederum mit
gleichen Bezugszahlen bezeichnet. Das Geh#use trigt stirnseitig
ein Antriebselement fiir die Welle 4, das hier aus zwei Winkelge-
trieben 25 und 26 besteht, wobei an das Winkelgetriebe 26 ein
Elektromotot 30 geflanscht ist. Weiterhin weist das Gehduse
auBen angesetzte Halteschienen 27 auf, die es erlauben, die ge-
samte Vorrichtung innerhalb eines nicht weiter dargestellten Ma-
schinengestells>in lotrechter Richtung verstellbar zu fiihren,
wodurch die Dicke der auf die zu beschichtende Bahn 1 aufge-
brachten Schaumlage verdndert und eingestellt werden kann.

In Fig. 6 ist ein schematisches Ausfiihrungsbeispiel ge-
zeigt, bei dem drei Vorrichtungen nebeneinandergesetzt sind.

Die Wellen 4 der Vorrichtungen k&nnen durch in den Bereichen 28

und 29'angeordnete Kupplungen miteinander verbunden werden. Die-
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se Anordnung ermdglicht eine Beschichtung einer iiberbreiten
Bahn 1 mit einer Schaumlage. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wei-

sen die &uBeren Stirnseiten der beiden &uBeren Vorrichtungen ije

einen Elektromotor 30 auf.
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1. Vorrichtung zum Auftragen von aus fliegfdhigen, ver-
schiumbaren Medien kontinuierlich hergestellten Schiumen auf
ein damit zu beschichtendes flidchiges Gebilde, z.B. ein bahn-
férmiges Textilmaterial, mit einem unmittelbar iiber dem breit-
gefiihrten Gebilde angeordneten, den fertigen Schaum aufnehmen-
den Behdlter, der an seiner.dem Gebilde zugekehrten Unterseite
eine schlitzartige Offnung mit der gewiinschten Beschichtungs-
breite entsprechender Schlitzldnge aufweist, wobei der Behil-
ter als Verschdumungsgerdt ausgebildet ist und in den Behdlter
Zuleitungen fiir ein aus versch@umbarem Medium und Treibgas be-
stehendes Gemisch miinden,
dadurch gekennzeilchnet,
dag im Behdlter (2) mechanisch arbeitende Verschdumungselemen-

te angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Behdlter Zylinderform hat und eine zentrisch angeord-
nete zwangsgetriebene Welle (4) aufweist, an welcher die Ver-
schiumungselemente angordnet sind, wobei jedes Verschiumungs-
element eine mit der Welle (4) rotierende, gelochte Scheibe

(5, 5a) mit beliebigem Lochbild ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB jede Scheibe (5, 5a) insbesondere im &uBeren Umfangsbe-

reich schiisselférmig gewdlbt ist.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
das8 jeder Scheibe (5, 5a) ein von der Welle (4) getragenes Ver-

wirbelungselement zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Verwirbelungselement schaufelradartig ausgebildet

ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, das8 jede Zuleitung ein von einer auBerhalb des zylinderi-
schen Behidlters (2) befindlichen Rohrleitung abzweigendes Win-
kelstiick (9) ist, welches die Behdlterwandung vorzugsweise im
Bereich einer jeweils zugeordneten Scheibe (5, 5a) lotrecht
durchdringt und innerhalb des Behdlters eine in die schiissel-
férmige Wolbung der Scheibe gerichtete Abbiegung (10) mit ei-
ner diisenartigen AusstromSffnung (11) aufweist, und daB die
Rohrleitung als Vormischkammer (8) ausgebildet ist, in der sta-

tisch arbeitende Verschdumungselemente angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die schlitzartige Offnung (3) des Behdlters (2) ein in Ab-
hingigkeit vom Systemdruck arbeitendes VerschluBorgan auf-
weist, daB als VerschluBorgan an jedem 8ffnungsrand der
Schlitzdffnung (3) angeordnete, gegeneinander driickende Lippen-
elemente vorgesehen sind, und daB wenigstens eins der Lippen-

elemente als am Uffnungsrand gelenkig angelenkte Klappe (17)
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ausgebildet ist, die mit einem Stellglied in Wirkverbindung

steht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB an die schlitzartige Jffnung (3) ein zum Beschichtungsbe-
reich fﬁhrendes Kanalelement angeschlossen ist, daB das Kanal-
element ein Flaqhschlaqqh (12) aus flexiblem Werkstoff ist, an
dessen freiemrEnde éin ﬁastgﬁfﬁr@iges Austrittsteil (13)
angeordnet ist, uﬁd dab-dem Flachschlauch (12) wenigstens ein

Regelorgan fiir den SchaumdurchfluB zugeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Linge des freien Austritts begrenzende Widnde des Aus-
trittsteils (13) als verstellbare Schieber (19) ausgebildet
sind, und daB am freien Austritt des Austrittteils (13) ein

Lippenpaar (16) aus elastischem Werkstoff angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 sie ein alle Bauteile aufnehmendes Gehduse (24) aufweist,
daB das Gehduse mittels einer Stelleinrichtung an einem Tragge-
stell in vertikaler Richtung beweglich gefiihrt ist, und das

sie AnschluBelemente fiir die Koppelung mit zwecks Vergr&sSerung

der Arbeitsbreite benachbart ansetzbaren Vorrichtungen auf-

weist.
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