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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum imprégnierenden und/oder beschichteten
Auftragen fliissiger, gegebenenfalls verschiumter Substanzen beliebiger Viskositit und Dichte auf ebene oder
gewdlbte Flichen bzw. flichenférmige Bahnen, wobei die aufzutragende Substanz unter Druck stehend oder durch
Eigengewicht auf einer Auftragungsvorrichtung zugefiihrt wird und mit der zu beauftragenden Fliche bzw.
Materialbahn in Berithrung gebracht wird, wobei die Vorrichtung mit einer Austrittsffaung zum impréignieren-
den und/oder beschichteten Auftragen fliissiger, gegebenenfalls verschiumter Substanzen beliebiger Viskositit
und Dichte auf ebene oder gewtlbte Flichen bzw. flichenférmige Bahnen versehen ist und wobei die, in
Bewegungsrichtung gesehen, an den Austrittsbereichen anschlieBende Auftragsfliiche annihernd flichenparallel
zum Substrat bzw. Substrattriiger verliuft.

Dem bisher bekannten Stand der Technik entsprechend sind Auftragungsrakeln sowohl beschichtende
Spaltrakeln wie auch diinnbeschichtend bzw. impréignierend auftragende Luftrakeln, starr (ortsfest) angeordnet.
Ebenso entspricht es dem bisher bekannten Stand der Technik, die den Auftragungsvorgang bewirkenden Kanten
der Rakelleisten (auch Rakelmesser genannt) zu profilieren. Die Profilformen sind verschieden; generell sind die
Rakelprofile relativ schmal, dies deshalb, da sonst ein zu groBer Auftragungsflichendruck entstiinde. Dieses "zu
grof}” ist, wie folgt zu verstehen:

Zu groB in bezug auf die vor der Rakelprofilleiste frei auf dem Substrat aufliegende Auftragungssubstanz, die
bei zu groBem Flichendruck der Bewegungsrichtung entgegen ausweichen und sich so der beabsichtigten
Auftragung - insbesondere beschichtenden Auftragung - unerwiinscht entziehen konnte, so daB groBere
Auftragungsmengen nicht erzielbar wiren. Zu groB auBerdem auch in bezug auf die Rakelprofilkonstruktion; dies
insbesondere bei Anwendung auf groBe Auftragungsbreiten; je breiter die Auftragungsfliiche der Rakel, desto
groBer der nach dem hydraulischen Grundgesetz flichenproportional anwachsende Gesamtdruck bzw. der daraus
resultierende Rakelgegendruck.

Deshalb miissen, dem gegenwiirtigen Stand der Technik entsprechend, Beschichtungs- und Impréignierungs-
vorrichtungen schon bei einer relativ geringen Breite der die Auftragung bewirkenden Profilfliche sehr kriiftig und
dementsprechend material- und kostenaufwendig dimensioniert werden.

Das Bestreben, Rakelprofile nach dem bisherigen Stand der Technik in ihrem Wirkungsbereich méglichst
schmal und ann#herungsweise messerartig auszuformen, ist somit verfahrens- und konstruktionstechnisch
(physikalisch) begriindet und ist als spezifisches Kennzeichen fiir den bisherigen Stand der Technik anzuschen.

Soweit bisher bekannt, sind die beschichtend oder impriignierend wirkenden Rakelbalken (auch Messerrakeln
genannt) in der Regel an ihren beiden Enden befestigt oder ortsfest bzw. in bezug auf die Lage der zu
beschichtenden Bahn genau einstellbar gelagert, wobei in der Konstruktion auf groBe Stabilitit gegen
Durchbiegung bzw. Moglichkeit zur Korrektur konstruktionsbedingt unvermeidbarer Durchbiegungser-
scheinungen geachtet werden muB.

Um die Herstellungs- und Einstellungsgenauigkeiten, die bei solchen Geriiten erforderlich sind, anschaulich
zu machen, sei ein Beispiel angefiihrt:

Soll eine wiBrigfliissige Substanz in einer Menge von 50 g/m2 aufgetragen werden, so entspricht dies einer
Schichtdichte von 5/100, d. h. also fiinf Hundertstel Millimeter. Soll diese Auftragung mit einer Auftragungs-
genauigkeit von plus/minus 10 % erfolgen, so entspricht dies in der Menge plus/minus 5 Gramm und in der
Schichtdicke plus/minus 5/1000 mm. Da die Auftragungsbreiten in der Praxis meistens etwa 2 bis 3 m und mehr
betragen, sind die Anforderungen an die Stabilitiit und Bearbeitungs- und Einstellgenauigkeit solcher
Einrichtungen sehr hoch. Jeder Auftragungsvorgang 148t einen von verschiedenen Parametern abhingigen
Auftragungsdruck entstehen bzw. macht diesen erforderlich. Da dessen Gri8e nicht vorausberechnet werden kann,
macht nahezu jeder Auftragungsvorgang Nachstellungen an der Rakeleinrichtung erforderlich. Es ist deshalb
naheliegend, die den Auftragungsvorgang bewirkenden und damit dem Auftragungsdruck ausgesetzten Kanten
bzw. Flichen der Rakelprofile moglichst schmal zu halten ( die in der Praxis iibliche Bezeichnung Rakelmesser
macht dies deutlich).

Manche Materialbahnen sind so empfindlich, daB sie beim Beschichten bzw. Imprignieren nicht beriihrt
werden diirfen; so z. B. unverfestigtes Vlies. Fiir Auftragungen auf solches Material sind die herkdmmlichen
Rakelvorrichtungen ungeeignet. Um unverfestigtes Vlies imprégnierend verfestigen zu kénnen, miissen derzeit
sehr umstéindliche und kostenaufwendige Technologien eingesetzt werden.

Die vorliegende Erfindung schlieft simtliche vorgenannten Nachteile aus und hat dariiberhinaus einige nach
dem bisherigen Stand der Technik unbekannte bzw. undenkbar gewesene Vorteile zu bieten, wie z. B. die volle
Sicherheit gegen Durchbiegungsgefahren bei jeder beliebig groBen Arbeitsbreite und die Anpassung an die
jeweiligen Auftragungsverhiltnisse selbsttitig erfolgende Einstellung der optimalen Spaltdicke, wobei der
FliichenanpreBdruck der Auftragungsvorrichtung beliebig einstellbar und auch wihrend des Auftragungsvorganges
noch verénderbar ist, ohne dadurch die Geradheit der Auftragungsvorrichtung bzw. die Auftragungs-
gleichmiBigkeit iiber die gesamte Bahnbreite zu gefihrden.

Die Vermeidung der genannten Nachteile des Standes der Technik sowie die oben beschriebenen Vorteile
werden erfindungsgemiB dadurch erzielt, da die aufzutragende Substanz frei flieBend vor die Eintrittstffaung der
Auftragungsvorrichtung fiir die Substanz gebracht wird, daB die den Auftragungsvorgang bewirkenden
Vorrichtungsteile schwimmend gelagert und zumindest in dem der Eintrittséffnung fiir die Substanz in die
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Auftragungsvorrichtung, in Bewegungsrichtung gesehen, folgenden Bereich flichenformig und annshernd
flichenparallel zu der zu beauftragenden Fliiche, vorzugsweise einen flachen Keilspalt bildend, angeordnet werden,
wobei in diesem Bereich zun#chst keine Flichenberiihrung zwischen der Auftragungsvorrichtung und der zu
beauftragenden Fliche stattfindet, sondern ein - allenfalls durch die Bewegungsenergie und Viskositiit noch
verstirkter - Fliissigkeitsdruck gebildet wird, wobei eine die Auftragungsschicht vergleichmiBigende bzw. je nach
Aufnahmebereitschaft der zu beauftragenden Fliche, auf impriignierende, d. h. einpressende Wirkung ausiibt, so
daf8 die den Auftragungs- bzw. Vergleichm#Bigungsvorgang und die Schichtbildung bewirkende Auftragungs-
fliche bei impréignierenden Auftragungen erst im Endbereich anliegen kann bzw. bei nur beschichtend und nicht
eindringend wirkenden Auftragungen die zu beauftragende Fliche auch in diesem Endbereich nicht beriihrt, Die
erfindungsgeméBe Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB die an den Auftragsbereich anschlieBende
Auftragsfliche durch Schwerkraft schwimmend oder durch mechanische bzw. magnetische Hilfsmittel beweglich
auf dem Substrat (Substrattriger) im Betriebszustand auf der Substanzschicht aufliegt.

Bei den bisher bekannten, beschichtend bzw. imprignierend wirkenden Auftragungsrakeln wirkt die
Auftragungsgeschwindigkeit als ein die Auftragungsmenge unerwiinscht beeinflussender, d. h. unkontrolliert
stérender Faktor, und zwar so, daB mit zunehmender Auftragungsgeschwindigkeit die im Spaltbereich wirkenden
Druckverhiltnisse abnehmen, wodurch die Auftragungsmenge zunimmt. Auch diesen Nachteil hat das
erfindungsgemiBe Verfahren nicht aufzuweisen.

Die erfindungsgem¥Be Verfahrenstechnik arbeitet, auf eine Flicheneinheit bezogen, mit erheblich geringerem
Auftragungsdruck als die bisher bekannten Auftragungsrakeln, wobei aber dieser Auftragungsdruck, durch die
groBe Breite der wirksamen Auftragungsfliche bzw. flichenparallele oder annshernd flichenparallele Anordnung
der Auftragungsfliche und der zu beauftragenden Fliche zueinander bedingt, eine relativ hohe Auftragungs-
gesamtkraft bewirkt, die, durch die zwischen den beiden Flichen befindliche Substanzschicht bedingt, einen
Effekt, der als "Schwimmen" bezeichnet werden kann, bewirkt; die den Auftragungs- und VergleichmiBigungs-
effekt bewirkende Auftragungsfliiche der erfindungsgem#Ben Vorrichtung kann auf der zu beauftragenden Fliche
frei aufschwimmen bzw. bei ortsfester Anordnung der Auftragungsvorrichtung kann die an die Vorrichtung
angepreBte, flichenférmige Materialbahn auf der Auftragungsfliche aufschwimmen.

Bei den bisher bekannten Rakelauftragungsvorrichtungen ist man bemiiht, diesen Effekt des Schwimmens
moglichst zu vermeiden, weil die Kontrolle iiber die Auftragsmenge dadurch verloren gehen kann. Bei der
erfindungsgem#Ben Vorrichtung ist aber dieser Effekt infolge der Moglichkeit, die Auftragungsmenge durch die
dosiert erfolgende Substanzzufiihrung bestimmen zu konnen, erwiinscht, weil diese schwimmende Kontakt-
losauftragung sanft, vergleichmiBigend und das zu beauftragende Material schonend wirkt.

Wird die aufzutragende Substanz durch vorheriges Verschiumen volumensmiBig vergroBert, so kann durch
diese vorteilhafte Moglichkeit der schwimmenden Anordnung hochempfindliches Material, wie z. B. unver-
festigtes Vlies voll durchimprégniert (verfestigt) werden, ohne eine Beriihrung der Materialbahn durch die
Auftragsvorrichtung entstehen zu lassen, was nach dem bisherigen Stand der Technik unmdglich war.

Dieser Effekt kann dadurch bewirkt werden, daB die Auftragungsfléiche sehr genau fliichenparallel bzw. mit
einem nur sehr geringen Keilspaltverlauf zur Materialbahn eingestellt wird und daB die Auftragungssubstanz so
stark verschdumt wird, daB auch im Endbereich der Auftragungsfliche, nach bereits erfolgter voller
Substanzeindringung in die Materialbahn, noch eine restliche Schaumschicht auf der Oberfliche der Materialbahn
verbleibt, die dann erst nach Beendung des Auftragungsvorganges zerfillt, was dann iiberdies noch eine
zusétzliche, in der Regel sehr erwiinschte Verfestigung der Materialbahnoberfliiche bewirkt,

Durch dieses Praxisbeispiel ist anschaulich gemacht, daB die erfindungsgem#Be Verfahrenstechnik bzw.
Vorrichtung sehr anpassungsfihig an unterschiedliche Aufgabenstellungen ist.

Nach dem bisherigen Stand der Technik ist in der Regel eine Vielzahl verschiedener Rakelvorrichtungen
erforderlich, um die in der Praxis sehr unterschiedlichen Auftragungserfordernisse bewsltigen zn kénnen; die
erfindungsgemiBe Verfahrenstechnik bzw. Vorrichtung macht es méglich, eine Vielzahl verschiedener Auf-
tragungen in qualitativ hochwertiger Ausfiihrung mit derselben Vorrichtung bewiltigen zu kénnen, wobei
allenfalls nur die Einstellungsparameter verindert werden.

AuBer den schon genannten Einstellungsparametern ist die Einstellbarkeit der mechanisch wirkenden
Auftragungskraft, d. h. Flichenanpressungskraft der Auftragungsfliche auf die Substanzschicht und durch diese
hindurchwirkend auf die zu beauftragende Materialbahn, von besonders groBer Bedeutung, weil hiedurch bei
impréignierenden Auftragungen die Eindringtiefe und bei beschichtenden Auftragungen die Vergleichm#Bigung der
aufzutragenden Schicht und die Intensitiit der Verbindung der aufzutragenden Substanz mit der Materialoberfliiche
sehr wirksam gesteuert werden kann. Von sehr groBer Bedeutung und positiver Auswirkung ist diese
Steuerungsméglichkeit insbesondere auch fiir kombiniert wirkende Auftragungen, bei denen ein bestimmter
Substanzmengenanteil in eine bestimmte Tiefe impriignierend eingepreBt und auBerdem eine bestimmte
Substanzmenge die Oberfliiche beschichtend aufgetragen werden soll. Derartige exakte Steuerungsméglichkeiten,
die durch die erfindungsgemiiBle Verfahrenstechnik geboten werden, sind nach dem bisherigen Stand der Technik
bekannt.

Die bei der erfindungsgem#Ben Verfahrenstechnik bzw. Vorrichtung stehende Moglichkeit, den vorzugsweise
mit dem Eigengewicht der Vorrichtung wirkenden Arbeitsdruck der Auftragungsfliiche wihrend eines laufenden
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Auftragungsvorganges mittels Magnettechnik verstéirken bzw. veriindern zu kénnen, wirkt begiinstigend fiir
Feinkorrekturen zur Optimierung der jeweils geforderten Auftragungsergebnisse.

Die erfindungsgem#B vorgesehene Moglichkeit, die Auftragungsfliche geringfiigig geneigt von der Flichen-
parallelitit abweichend anzuordnen und in Bewegungsrichtung gesehen, einen flachen, im Auftragungsverlauf
verjiingenden Keilspalt bilden zu lassen, wirkt fiir Auftragungen auf volumindsem Material begiinstigend fiir das
allmihliche, unter sanft wirkendem Fliichendruck erfolgende Eindringen der Substanz. Wird die geneigt und einen
verjiingenden Keilspalt bildende Auftragungsfliche in der Linge (in Bewegungsrichtung gesehen) sehr reichlich
dimensioniert, so kann auch eine relativ dicke bzw. volumintse und relativ wenig saugfshige Materialbahn voll
durchdringend impréigniert werden. Die Verléngerung der Auftragungsfliiche kann auch als Verlingerung der
Einwirkungszeit des durch die Auftragungsfliiche bewirkten Auftragungsdruckes verstanden werden.

Manche Materialbahnen haben mitunter Dickstellen oder Fremdkorpereinschliisse, die an den herkémmlichen,
auf engem Spalt oder mit Druck anliegend eingestellten Rakeln héingenbleiben und dadurch Bahnenrisse
verursachen kdnnen. Die keilférmige Schrigstellung der Auftragungsfliche bzw. auch der gegebenenfalls im
Bereich vor dem Austrittsschlitz angeordneten und gegebenenfalls einen noch etwas breiteren Spalt bildenden
Anlauffliche wirkt gefahrenentschiirfend. Ebenso wirkt der nach vorne offene Keilspalt, insbesondere der vorderste
Teil (Anlauffliche), begiinstigend fiir Auftragungen auf sehr dickem bzw. volumingsem Material,

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielsweise beschrieben. Fig. 1 zeigt die
Auftragsvorrichtung mit konkav ausgebildeter Auftragungsfliche, Fig. 2 zeigt ein anderes Ausfiihrungsbeispiel,
wobei die Auftragungsfliche eben ist, Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfithrungsbeispiel, ebenfalls mit einer ebenen
Auftragungsfliiche, Fig. 4 zeigt eine Ausbildungsform mit einer konvex ausgebildeten Auftragungsfliche, die
Fig. 5 bis 9 sind weitere Moglichkeiten zur Ausfiihrung der Erfindung.

Die Fig. 1 zeigt die Auftragsvorrichtung (1), die iiber eine drehbare Befestigung (2) mittels einer
Verbindung (3) an einem ortsfest gelagerten und gegebenenfalls daran feststellbaren Schwenkpunkt bzw.
Schwenkachse (4) befestigt ist.

Die beiden Pfeile (5a) und (5b) zeigen die Verschwenkungsmoglichkeit der Vorrichtung (1), der Pfeil (6)
zeigt die Verschwenkungsmoglichkeit der Vorrichtung (1) um den Drehpunkt (2). Aus dem Behiltnis, z. B.
Trog, (7) gelangt die Auftragungssubstanz iiber eine Austritts6ffnung (9), die eine gréBere Breite haben kann, in
den Auftragungsbereich, Die Austrittsffnung (9) wird von Abschnitten (10a) und (10b) begrenzt, an denen die
der zu beauftragenden Fliiche (14) zugewandten Flichen (11a) und (11b) vorgesehen sind.

Aufgrund der Beweglichkeit um den Schwenkpunkt (4) liegt die Vorrichtung (1) mit ihrem Eigengewicht
auf, das gegebenenfalls durch zusitzliche Hilfsmittel wie z. B. Beschwerung durch eine darauf befestigte
Gewichtsleiste (12) verstirkt werden kann. Diese Gewichtsleiste (12) kann aus magnetisierbarem Material
bestehen, so daB die Anliegekraft der Vorrichtung (1), und zwar insbesondere der Fliiche (11b), zusitzlich noch
durch mittels des Magneten (13) hervorgerufene Magnetkraft verstirkt werden kann.

Die zu beauftragende Fliche bzw. Materialbahn (14) wird in Bewegungsrichtung (15) mittels einer Walze
(16), die um eine Achse (17) rotiert, der Auftragsvorrichtung (1) zugefiihrt, wobei die Mglichkeit gegeben
ist, als Hilfsmittel fiir den Transport der Warenbahn (14) ein Transportband (18) einzusetzen. Die Vorrichtung
(1) und die Walze (16) sind achsparallel zueinander angeordnet, dementsprechend ist der Walzenmantel bzw. die
zu beauftragende Warenbahn (14) in axialer Richtung ebenfalls flichenparallel und, in Bewegungsrichtung
gesehen, mit geringer Neigung, einen flachen in Bewegungsrichtung zusammenlaufenden Keilspalt bildend,
annihemd flichenparalle] zueinander angeordnet.

Im Ruhezustand kann die Vorrichtung (1) mit dem, in Bewegungsrichtung gesehen, #uBersten Ende ihrer
Fliche (11b) im Bereich (19) an der Warenbahn (14) anliegen. Dieses Anliegen im Bereich (19) kann auch
im Betriebszustand beibehalten werden, wenn imprignierende Auftragung gewiinscht wird und die Anliegekraft
ausreichend groB dimensioniert ist.

Bei beschichtender oder teils imprignierend und teils beschichtend erfolgender Auftragung beginnt die
Vorrichtung (1) mit ihrer Fliche (11b) auf der in einer keilformigen Schicht zwischen der Auftragungsfliche
(11b) und der Warenbahn (14) befindlichen Substanzschicht aufzuschwimmen, wodurch die Substanzschicht
gleichmiBig iber die Breite der Warenbahn (14) verteilt und im Bereich (19) ein der Stiirke der Substanz
entsprechender Spalt gebildet wird.

Mit Bezugsziffer (20) gekennzeichnet, ist dargestellt, daB die Vorrichtung (1) iiber den Schwenkpunkt bzw.
die Schwenkachse (4) unter Beibehaltung der Paralleleinstellung dieser Achse (4) zur Walzenachse (17) in
beliebigen Richtungen in ihrer Ortslage verinderbar ist. Diese Einstellméglichkeit erginzt die durch
Verschwenken um die Achse (2) bestehende Einstellméglichkeit.

Wihrend bei den dem Stand der Technik entsprechenden, mittels Spalt arbeitenden Auftragungsvorrichtungen
die Spalthhe als wichtigster Auftragungsparameter im voraus eingestellt wird und bestimmend fiir die
Auftragungsmenge bzw. aufzutragende Schichtdicke wirkt, wird bei der erfindungsgem#B8en Vorrichtung die
Auftragungsmenge hauptsichlich durch das Substanzzufiihrungssystem bestimmt, wobei die aufzutragende
Substanz frei auf die Warenbahn flieBt, und die Fliche (11b) bzw. deren Endbereich (19) werden zur
SubstanzvergleichmiBigung bzw. -einpressung bzw. optimalen Verbindung der Substanz mit der Warenbahn und
bei beschichtender Auftragung zur Glittung der Substanzoberfliche beniitzt.
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Die erfindungsgem#Be Vorrichtung (1) bzw. deren auftragungsaktive Fliche (11b) kann durch die
Ausformung dieser Fliche, durch die Verschwenkbarkeit der Vorrichtung um die Achse (2), durch, in
Bewegungsrichtung gesehen, ausreichende Lingendimensionierung der Fliiche (11b) und durch Einstellung der
giinstigsten AnpreSkraft an jedes Auftragungserfordemis optimal angepat werden.

Optimal, d. h. bei Auftragungen, fiir die eine imprignierende Wirkung gewiinscht wird, kann die
Eindringungstiefe der Substanz in die Warenbahn (14) bestimmt werden, wohingegen bei Auftragungen, die mit
beschichtender Wirkung erfolgen soll, unerwiinschte Substanzeindringung verhindert und die Schichtdicke
bestimmt werden kann; in jedem Fall, d. h., egal ob die Auftragung impriignierend oder beschichtend oder beides
kombinierend erfolgt, kann die Auftragungsmenge durch die erfindungsgeméBen Einstellparameter genau und
reproduzierbar eingestellt werden,

Die erfindungsgemiBe Verfahrenstechnik 148t eine Differenzierung zwischen dem durch das Substanz-
zufiihrungssystem bestimmbaren Fliissigkeitsdruck und dem durch die formale Ausbildung, durch die
Dimensionierung der Fliiche (11b) und durch die AnpreBkraft der Vorrichtung (1) bzw. der Fliche (11b) gegen
die zu beauftragende Warenbahnfliche bzw. gegen die dazwischenliegende Substanzschicht bestimmbaren
Auftragungsdruck zu, der von der Auftragungsvorrichtung bewirkt wird. Diese Differenzierung des Arbeitsdruckes
in zwei verschiedene Komponenten, wovon jede getrennt gesteuert werden kann, war nach dem bisherigen Stand
der Technik nicht méglich.

Die Fig. 2 bis 5 zeigen weitere Ausfiihrungsvarianten der erfindungsgemifien Vorrichtung, bei denen der
Substanzraum (7) trogférmig nach oben offen bzw. oben abgerissen, gezeichnet ist. Erfolgt die
Substanzzufiihrung aus einem offenen Trog, so wird der auf den Auftragungsbereich wirkende Fliissigkeitsdruck
des Zufithrungssystems durch die Fiillhthe, durch die Dimensionierung des Austrittsbereiches und durch die
Viskositit der Auftragungssubstanz bestimmt.

Die in Fig. 2 dargestellte Variante ist durch eine ebene Ausbildung der Teile (10a) und (10b) bzw. der
Flichen (11a) und (11b) gekennzeichnet. Fiir die Ausfiihrungsvariante nach Fig. 2 wird eine Gegenwalze (16)
mit vorzugsweise groBem Durchmesser verwendet, wodurch, flichenparallele Einstellung vorausgesetzt, zwischen
den Flichen (11a) und (11b) der Vorrichtung (1) und der Oberfliche der Walze (16) ein 4hnlich geformter, in
der Auftragungsfunktion gleichartig wirkender Keilspalt, wie in Fig. 1 dargestellt und beschrieben, entsteht. Die
Warenbahn (14) wurde in Fig. 2 nicht dargestellt, um darauf hinzuweisen, daB das erfindungsgemiBe Verfahren
bzw. die erfindungsgemiBe Vorrichtung auch indirekt wirkende Auftragungen erméglicht, womit gemeint ist, da
eine Substanzschicht zuerst auf einen flichenformigen Triiger (z. B. Walze oder Transportband) aufgetragen und
von da auf die Warenbahn aufgetragen wird,

Die in Fig, 3 dargestellte Ausfiihrungsvariante unterscheidet sich von den vorher beschriebenen dadurch, daB
anstelle einer Walze (16) ein Gleittisch (16a) verwendet wird, in dem ein Magnetsystem (13a) eingebaut sein
kann. Uber den Gleittisch gleitet ein gegebenenfalls elastisches Transportband (18a), auf dem die zu
beauftragende Warenbahn (14) aufliegt oder voriibergehend befestigt ist. Der Endbereich (19a) der Fliche (11b)
ist in dieser Variante der Vorrichtung (1) scharfkantig ausgefiihrt. Man sieht deutlich, wie die Substanz auf die
‘Warenbahn (14) aufgebracht wird.

In der Fig. 4 sind die Teile (10a) und (10b) bzw. deren der Warenbahn zugewandte Flichen (11a) und
(11b) konvex nach auBen gewdlbt ausgefiihrt. Die Fliche (11b) ist in ihrem vorderen, an die Austrittséffnung
(9) angrenzenden Bereich abgestuft, d. h., gegen die Fliche (11a) zuriickgesetzt ausgefiihrt. Dies ist mit
Riicksicht darauf erforderlich, daB die Warenbahn (14), die biegeelastisch ist, auch im Betriebszustand weiterhin
an der Fliche (11a) anliegt. Die erfindungsgemiBen Kennzeichnungen sind im wesentlichen auf die Fliche
(11b) konzentriert und bleiben auch in dieser Ausfiihrungsvariante gemiB Fig, 4 voll gewahrt. Der Endbereich
(19b) der Fliche (11b) ist in dieser Ausfithrungsvariante spitzwinkelig ausgebildet. Wird die erfindungsgemiBe
Vorrichtung (2) um die Achse (2) in Richtung des Pfeiles (6) verschwenkt, so wird bei einer Verschwenkung
in Richtung (6a) die Fliiche (11a) zusitzlich belastet und die Fliche (11b) um das gleiche Ausmaf} entlastet.
Bei Verschwenkung in Richtung (6b) entsteht eine gegenteilige Belastungséinderung.

Fig. 5 zeigt eine erfindungsgem#fie Vorrichtung (1) aus den schon in den Fig. 1 bis 4 enthaltenen
kennzeichnenden Formelementen kombiniert. Die Fliche (11b) ist gleich wie in Fig. 4 gegen die Fliiche (11a)
zuriickspringend abgestuft und zusitzlich auch in sich selbst noch ein weiteres Mal schriigflichig abgestuft.

Fig. 6 zeigt eine weitere Kombinationsvariante einer erfindungsgemiBen Vorrichtung (1), deren
kennzeichnende Details schon in friiheren Zeichnungen beschrieben wurde. Die Warenbahn (14) wird iiber zwei
Walzen (21) und (22) gefiihrt, gegebenenfalls auf einem endlosen Transportband (18) aufliegend, das nur
teilweise zeichnerisch dargestellt wurde. Einige vorstehend schon mehrfach beschriebene, in den vorhergehenden
Figuren schon mehrfach dargestellte Details wurden in der Fig. 6 wieder eingezeichnet. Gegebenenfalls kann es
giinstig sein, den Trog, wie angedeutet, durch eine Platte zu verschlieen, die mit dem Hauptkdrper, z. B. durch
Schrauben verbunden ist.

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsgem#Ben Verfahrens bzw. der erfindungsgem#Ben
Vorrichtung, wobei aus dem Hohlraum (7) der Vorrichtung (1) durch die Zghlwalzenpumpe (23a) und (23b)
die Substanz dosiert auf der Warenbahn abgelegt werden kann. Die Auftragungssubstanz wird mit nicht definierter
Vorgabebreite aufgebracht und durch die Bewegung der Walze (16) bzw. einer daraufliegenden, in dieser Fig.
nicht dargestellten Warenbahn in den Bereich zwischen Walzenoberfliche (16) und Fliche (11b) transportiert.
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Die Fig. 8 zeigt das erfindungsgem#Be Verfahren in Anwendung fiir beidseitige Auftragungen. In der Fig. 8
sind jeweils nur die Austrittséffnungen (9) aus den Trégen und die diese umgebenden und den Auftragungs-
bereich bewirkenden Teile (10) bzw. (10a) und (10b) mit den der Warenbahn (14) zugekehrten Flichen (11a)
und (11b) dargestelit.

Die Erfindung ergiinzendes Kennzeichen dieser Ausfithrungsvariante ist, daB jede der beidseitig der Warenbahn
angeordneten, erfindungsgemiBen Vorrichtungen sowohl den zweifach wirkenden Auftragungsdruck erzeugt, als
auch den Auftragungsdruck der gegeniiberliegenden Auftragungsvorrichtung aufnimmt.

In Fig. 8 wird die Warenbahn in flach S-férmiger Kurve zwischen den beiden Auftragungsvorrichtungen bzw.
deren Fliichenpaaren (11a) und (11b) hindurchgefiihrt.

Die in Fig. 8 dargestellte Ausfithrungsvariante ist zusitzlich dadurch gekennzeichnet, daB in derselben
Auftragungsvorrichtung wahlweise eine der beiden Flichen (11a) oder (11b) konkav gewdlibt und die andere
Fliche (11b) oder (11a) konvex gewdlbt sein kann, wobei die beiden Fldchen mit der dazwischenliegenden
Austrittstffnung (9) in gleicher Ebene oder stufenformig gegeneinander versetzt angeordnet sein konnen.

Die beiden Austrittstffnungen (9) kénnen bei beidseitigen Antragungen, wie dargestellt, gegeneinander
versetzt oder einander genau gegeniiberliegend angeordnet sein.

In Fig. 8 ist dic Warenfiihrung senkrecht gezeichnet, sie ist aber in riiumlich beliebiger Anordnung mdéglich,
vorausgesetzt da die Hohlrdume (7) den riumlichen Anordnungen gemiB bzw. in geschlossener Bauweise
ausgefiihrt sind.

Ob bei beidseitiger Auftragung beide Vorrichtungen frei gegeneinander beweglich ausgefiihrt werden oder eine
ortsfest und die andere dagegen beweglich, ist eine weitere erfindungsgemBe Kennzeichnung.

Aus dieser vorbeschriebenen Moglichkeit der ortsfesten, d. h. unbeweglichen Fixierung einer erfindungs-
gemiBen Vorrichtung bzw. zweier kombiniert zusammenarbeitender beidseitig auftragender Vorrichtungen folgt
eine weitere erfindungsgemiB neue verfahrenstechnische Moglichkeit, die insbesondere bei Auftragung
verschumter Auftragungssubstanzen auf Warenbahnen, die méglichst tief eindringend impréigniert werden sollen,
ohne daB deren Oberfliche von mechanischen Teilen einer Auftragsvorrichtung berithrt werden, vorteilhaft
angewendet werden kann. Zuvor sei nochmals darauf hingewiesen, daB die Moglichkeit, die erfindungsgemiBe
Vorrichtung ortsfest fixiert anzuordnen und auch die Warenbahn wihrend des Auftragungsvorganges ortsfest auf
eine Gleit- oder Transportfliche aufgelegt anzuordnen, durchaus gegeben ist, so daB daraus eine unverénderbare
Spalteinstellung bzw. genauer gesagt, Spaltflicheneinstellung entsteht.

Eine weitere erfindungsgemiiBe, unter anderem noch mégliche, neue verfahrens- und einrichtungstechnische
Ausfiihrungsvariante in Verbindung mit der Auftragung verschiumter Substanzen ist die, daB sowohl bei
beschichtens als auch bei impriignierend erfolgenden Auftragungen die Auftragungsmenge und gegebenenfalls
auch die Eindringtiefe der Substanz nur durch Verinderung des Substanzgehaltes, d. h. des Fliissigkeitsanteiles,
der in den Auftragungsschaum eingemischt ist, bestimmt werden kann. Bei imprignicrenden Auftragungen kann
allenfalls auch der Luftdruck des Schaumerzeugungssystems bzw. der daraus resultierende Schaumdruck zur
Steuerung der Eindringungstiefe mit herangezogen werden. Somit bietet die erfindungsgemiBe Verfahrenstechnik
bzw. Auftragungsvorrichtung die dem bisherigen Stand der Technik unbekannte Md&glichkeit, mit nur einer
Auftragungsvorrichtung und bei gleichbleibender Einstellung dieser Vorrichtung, nur durch Veréinderung der
Schaumdichte und gegebenenfalls anch des Schaumdruckes, verschieden grofie Auftragungsmengen bzw.
verschiedene Eindringungstiefen beriihrungslos auftragend erzielen zu knnen.

Eine weitere Verfahrensvariante besteht darin, in eine gem#8 Fig. 8 ausgefiihrte, beidseitig angeordnete
Vorrichtung von einer Seite Substanz und von der anderen Seite Luft zuzufiihren, so daB dadurch ein das Gleiten
der Warenbahn begiinstigendes Luftpolster entsteht. Diese Variante ist vorzugsweise fiir beschichtende
Auftragungen von luftundurchldssigem Material vorgesehen; bei imprignierender Auftragung auf luftdurch-
lidssigem Material ist es aber auch méglich, anstelle auf der Riickseite Luft einzublasen, von der Riickseite Luft
abzusaugen, um dadurch das Eindringen der Substanz zu begiinstigen. Selbstverstindlich ist es auch méglich, je
eine Luftabsaugungs- und eine Lufteinblasungs- bzw. Substanzaufiragungszone riickseitig hintereinanderfolgend
anzuordnen.

Eine weitere zusitzliche Erfindungskennzeichnung besteht darin, daB die Anlauffliche (11a) nicht nur
gewdlbt ausgefiihrt ist, sondern wareneinlaufseitig ausbreitend wirkende Profile aufweist.

Die Auftragungsvorrichtung kann in einem Bereich zwischen genau flichenparallel bis zu einer flachen
Schriglage, z. B. bis etwa 5°, verschwenkt werden.

Die konvex geformte Auftragungsfliche wirkt shnlich einer sogenannten Luftrakel, bietet aber gegeniiber der
Luftrakel den zus#tzlichen Vorteil, daB die Auftragsleistung nicht so stark von der Warenspannung abhingig ist,
wie dies bei der Luftrakel der Fall ist, weil die erfindungsgemiBe Vorrichtung mit Eigengewicht bzw. zusitzlich
gewichtsbelastet oder entlastet, auf der zu beauftragenden Materialbahn frei aufliegt und dariiberhinaus zusétzlich
auch als Spannungsregulator verwendet werden kann, Zum Unterschied von der Luftrakel nach dem bisherigen
Stand der Technik besteht auch keine Gefahr, daB Spannungsunterschiede zu Unterschieden in der Auftragung
fithren, und zwar hauptsiichlich deswegen, weil die Auftragungssubstanz erfindungsgem#8 dosiert werden kann.

Die Fig. 9 zeigt eine Auftragungsvorrichtung (30), die hier mit einer Magnetwalze (34) als Gegenfliche
zusammenwirkt. Es sei aber schon hier darauf hingewiesen, daB man anstelle einer Walze (34) auch eine ebene
Gegenfldche z. B. ein endloses Transportband, verwenden kann, wobei die zu beauftragende Materialbahn
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entweder direkt oder indirekt tiber das Transportband auf einer ebenen oder allenfalls gewdlbten Tischfliche
aufliegt, in die ein Magnet eingesetzt oder unter der ein Magnet angeordnet ist.

Die Auftragsvorrichtung (30), die sich iiber die jeweilige Auftragungsbreite erstreckt, besteht aus einem, in
Bewegungsrichtung gesehen, hinter dem Eintritt (42) liegenden Teil (32). Wie bereits erwihnt, wirkt diese
Auftragungsvorrichtung (30) mit einer Gegenwalze (34) zusammen, deren Drehrichtung durch den Pfeil (35)
angedeutet ist. Die Auftragungsvorrichtung (30) kann durch Schrauben (40) mit einer Schwenkeinrichtung
verbunden werden, Dies ist in der Zeichnung nur schematisch angedeutet. Durch diese Schwenkeinrichtung ist es
dann mdglich, die Lage der Auftragungsvorrichtung gegeniiber der Materialbahn (36) einzustellen.

Die beiden stimseitigen Enden der Auftragungsvorrichtung (30) sind je mit einer Endplatte abgedichtet bzw.
gegen die zu beauftragende Materiatbahn (36) oder die Walze bzw. das Transportband oder den Tisch ann#hernd
abgedichtet. Die Form der Endplatten entspricht dem Teil (32), jedoch iiberragen die beiden Endplatten die
Auftragungsfliche (48) in den Auftragungsbereichen (50) und (37) geringfiigig. Die sich iiber einen Teil (50)
der Auftragungsvorrichtung (30) erstreckende Auftragungsfliche (48) bewirkt, daB der Fliissigkeitsdruck der
ausgetretenen Substanz in diesem Bereich erhalten bleibt bzw. durch die aus der Bewegungsenergie zusitzlich
entstehenden Staukrifte allenfalls noch erhtht wird und aus diesem flachen geschlossenen Hohlraum nur gegen
die Materialbahn (36) bzw. durch allfélliges Eindringen in die Materialbahn (36) abgebaut bzw. teilweise
abgebaut werden kann. Ob und wie dies erfolgt, ist von sémtlichen, den Auftragungsvorgang bewirkenden und
beeinflussenden Parametern bzw. Faktoren abhingig; Beschaffenheit, Zufiihrungsmenge und Zufithrungsdruck der
Substanz, Form, Dimension und Anordnung des Zwischenspaltes, Linge der Auftragungsfliche (38), Abstand
dieser Auftragungsfliche (38) von der Warenbahn (36), Gewicht der Auftragungsvorrichtung (30) oder Ausma8
des Gegendruckes, den die Auftragungsvorrichtung (30) iiber diese Auftragungsfliche (48) aufnimmt,
Substanzaufnahmevermégen der Warenbahn, Dicke der Warenbahn, durch die Endplatte gegebene Dichtigkeit,
AnpreBkraft der hinter der Auftragungsfliche (48) die Warenbahn (36) beriihrende Rolle (43), Abstand der die
Rolle (43) teilweise umgebenden Lagerfliche (44) und schlieBlich auch die Geschwindigkeit, mit der die
Materialbahn (36) bewegt wird, und die Drehgeschwindigkeit der Rolle (43).

Wie man der Fig. 9 entnehmen kann, endet die Auftragungsfliche (48) an einer Ausnehmung (44), in der
gleitlagerartig eine Rolle (43) angeordnet ist, die sich entsprechend des Pfeiles (45) verdreht. Diese Rolle (43)
besteht aus einem magnetisierbaren Material und hat vorzugsweise eine Linge, die der Aufiragsbreite entspricht,
aber auch gréBer als diese sein kann. Dieser Rolle (43) liegt ein Magnet bzw. eine Magnetleiste (46)
gegeniiber, wodurch die Rolle mit jeweils dem Auftragungserfordernis anpaBbarer Kraft (P) an die Materialbahn
(36) angepreBit werden kann, ,

Die Auftragungsfliche (48) und auch die Rolle (43) bewirken auBer der An- bzw, Einpressung der Substanz
auch eine Beibehaltung der durch das Zufiihrungssystem bzw. den Diisenaustrittsspalt (42) vorgegebenen
BreitenverteilungsgleichmiBigkeit und verbessern diese Breitenverteilung sogar, und zwar zusitzlich zu einer
Festigung der Verbindung zwischen Materialbahn und Auftragungssubstanz, wobei auch die Oberfliche
vergleichm#Bigt bzw. geglitiet wird.

Bei der in Fig. 9 dargestellten Ausfiihrungsform besitzt der Teil (32) der Auftragungsvorrichtung (30), in
Bewegungsrichtung gesehen, zu den beiden Bereichen (50) und (37) noch einen weiteren Bereich (38). Dieser
Bereich (38) kann noch in Unterabschnitte (a), (b), (c) unterteilt werden. Die untere Fliche (47) dieses
Bereiches (38) kann dem jeweiligen Auftragungserfordernis entsprechend entweder in der Breite und Linge oder
nur in der Breite flichenparallel zur Warenbahn (36) bzw. deren Unterlage angeordnet werden oder so ausgebildet
bzw. angeordnet sein, daB zwischen der Fliche (47) und der Warenbahn (36) ein schwach keilférmiger flacher
Hohlraum entsteht, dessen Spitze dem Unterabschnitt () und dessen griBte Ausdehnung dem Unterabschnitt (a)
zugeordnet ist. Bei voll in die Warenbahn (36) eindringender Auftragung liegt die Auftragungsvorrichtung (30)
im Unterabschnitt (c¢) mit einstellbarem Gewicht auf der Warenbahn (36) auf, bei beschichtender oder
kombinierteindringend und beschichtender Auftragung verbleibt nach dem Verlassen der Auftragungsbereiche
(50) und (37) eine Substanzschicht auf der Warenoberfliche, die durch die Fliiche (47), und zwar insbesondere
deren letzter Unterbereich (c) endgiiltig vergleichmiBigt wird, wobei die Auftragungsvorrichtung (30) im
Bereich (38) bzw. dem Unterabschnitt (c) die Struktur der in die Auftragungsvorrichtung (30) im Bereich des
Teiles (31) eingefiihrten Warenbahn (36) nicht mehr beriihren kann, sondern auf der auf der Auftragungsseite
der Materialbahn (36) befindlichen Substanzschicht quasi schwimmt,

Der Teil (32), und hier insbesondere der Abschnitt (38), kann ebenfalls aus magnetisierbarem Material
hergestellt werden und entweder zusitzlich oder auch anstelle der Rolle (43) die Anliegekraft der
Auftragungsvorrichtung (30) tiber deren Teil (32) mittels Magnetkraft zu bewirken bzw. zu verstiirken. Es ist
méglich, sowohl die Rolle (43) als auch die Auftragungsvorrichtung (30) unabhiingig voneinander anzupressen.
Es ist auch mdglich, auf die Rolle (43) zu verzichten und dann die frei bewegliche Auftragungsvorrichtung (30)
unabhiingig voneinander anzupressen. Es ist auch méglich, auf die Rolle (43) zu verzichten und dann die frei
bewegliche Auftragungsvorrichtung (30) iiber deren Teil (32) magnetisch anzupressen. Der durch den Wegfall
der Rolle (43) verbleibende Hohlraum (44) kann dann eine andere Hilfsfunktion aufweisen, wie z. B. eine
Faser- oder Fremdké&rperentnahme mittels Vakuum oder einen Hitzeschock mittels eines Infrarotheizstabes, um
nur zwei Beispiele zu nennen. Auch kann der Hohlraum mit einer diinnen Wand gegen die Materialbahn (36)
verschlossen werden und ein Heiz- oder auch ein Kiihlmedium aufnehmen. Die in dem Teil (32) angebrachte
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AnpreBrolle (43) kann zur Verbesserung und VergleichmiBigung bestimmter, und zwar insbesondere
imprégnierender Auftragungen, auch mit einer strukturierten Oberfliche versehen werden, so z. B. mit axial oder
diagonal gerillten oder mit napfartigen Vertiefungen.

Die Erfindung ist in verschiedenen Ausfiihrungsvarianten fiir jeden Auftragungsbereich geeignet. Bei
Geringmengenauftragungen und ebenso dann, wenn die Auftragungssubstanz nicht tief in die Materialbahn (36)
eindringen soll, wird vorzugsweise mit verschiumter Auftragungssubstanz gearbeitet. Fiir bestimmte
Auftragungsarten ist es zweckmiBig, die Auftragungsfliiche (48), in Bewegungsrichtung gesehen, nicht wie in
Fig. 9 gezeigt, flichenparallel, sondern ebenfalls etwas schrig-liegend anzuordnen, so wie dies in der Fig. 9 bei
der Fliche (47) der Fall ist. Diese Schrigstellung der Auftragungsfliche (48) ermdglicht es, daB eine
keilf6rmige Substanzstauzone vor einer magnetisch angepreften Rolle gebildet wird, wobei die Dimensionierung
und formale Ausbildung dieses Stauraumes vom Durchmesser der vorzugsweise magnetisch angepreften Rolle
unabhiingig ist, diese Stauzone nicht nur in Bewegungsrichtung gesehen gegen die Rolle sondern auch entgegen
der Bewegungsrichtung gesehen klar definiert abgegrenzt ist und auBerdem auch abgedichtet ist. Diese
verfahrenstechnisch JuBerst vorteilhafte bzw. die Qualitit der Auftragung und insbesondere die Moglichkeit von
fein dosierten Geringmengenauftragungen erhthende MaBnahmenkombination macht es erstmals moglich, den
Auftragungsvorgang in drei verschiedene Druckbereiche zu zerlegen, wovon jeder fiir sich exakt und unabhéingig
von den anderen beiden Faktoren gesteuert werden kann:

a) der Fliissigkeitsdruck des Zufiihrungssystems, der im Bereich des ersten Kontaktes zwischen Warenbahn
(36) und Substanz herrscht,

b) hydrodynamischer Staudruck im Spaltbereich zwischen der Auftragungsfliiche (48) und der Warenbahn
(36) und

¢) Staudruck im Keilspalt unmittelbar vor der Beriihrung der Rolle (43).

Es ist auch selbstverstiindlich, daB die Auftragungsfliche (48) sowohl breiter als auch schmiler, wie in
Fig. 9 gezeichnet, sein kann.

Die schwimmende Anordnung bzw. die beriihrungslose Auftragung stellen nur eine mégliche Variante dar;
sie sind jedoch auBerordentlich giinstig. '

Die Erfindung ist auf die dargestellten Beispiele nicht beschréinkt; so ist eine beliebig rfumliche Anordnung
der Vorrichtungsteile méglich und es kdnnen die Auftragungsvorrichtungen auch verdoppelt werden, was
insbesondere bei der doppelseitigen Auftragung giinstig ist. Beide Auftragungsvorrichtungen kénnen
beriihrungslos mit den zu beauftragenden Flichen zusammenarbeiten.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum impriignierenden und/oder beschichtenden Auftragen fliissiger, gegebenenfalls verschiumter
Substanzen beliebiger Viskositiit und Dichte auf ebene oder gewdlbte Flichen bzw. flichenférmige Bahnen,
wobei die aufzutragende Substanz unter Druck stehend oder durch Eigengewicht einer Auftragungsvorrichtung
zugefiihrt wird und mit der zu beauftragenden Fliche bzw. Materialbahn in Beriihrung gebracht wird, dadurch
gekennzeichnet, daf die aufzutragende Substanz frei flieBend vor die Eintrittstffnung der Auftragungs-
vorrichtung fiir die Substanz gebracht wird, daB die den Auftragungsvorgang bewirkenden Vorrichtungsteile
schwimmend gelagert und zumindest in dem der Einritts6ffnung fiir die Substanz in die Auftragungsvorrichtung,
in Bewegungsrichtung gesehen, folgenden Bereich flichenformig und annihernd flichenparallel zu der zu
beauftragenden Fliche, vorzugsweise einen flachen Keilspalt bildend, angeordnet werden, wobei in diesem Bereich
zunichst keine Flichenberiihrung zwischen der Auftragungsvorrichtung und der zu beauftragenden Fliche
stattfindet, sondern ein - allenfalls durch die Bewegungsenergie und Viskositdt noch verstirkter -
Fliissigkeitsdruck gebildet wird, wobei eine die Auftragungsschicht vergleichmiBigende bzw. je nach Aufnahme-
bereitschaft der zu beauftragenden Fliche, auch imprégnierende, d. h. einpressende Wirkung austibt, so daB die den
Auftragungs- bzw. VergleichmiBigungsvorgang und die Schichtbildung bewirkende Aufiragungsfliche bei
imprignierenden Auftragungen erst im Endbereich anliegen kann bzw. bei nur beschichtend und nicht eindringend
wirkenden Auftragungen die zu beauftragende Fliche auch in diesem Endbereich nicht beriihrt.

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Auftragungsarten, Imprignieren und
Beschichten, kombiniert jedoch jede fiir sich mit einstellbarer definierter Menge erfolgen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Warenbahn vor Erreichen der
Auftragungszone gereinigt und/oder entliiftet wird.
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4. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einer Austrittstffnung
zum impriignierenden und/oder beschichtenden Auftragen fliissiger, gegebenenfalls verschiumter Substanzen
beliebiger Viskositit und Dichte auf ebene oder gewtibte Flichen bzw. flichenfdrmige Bahnen, wobei die in
Bewegungsrichtung gesehen, an den Austrittsbereichen anschlieBende Auftragsfliche annhernd flichenparallel
zum Substrat bzw. Substrattriiger verliuft, dadurch gekennzeichnet, daB die an den Auftragsbereich (9)
anschlieBende Auftragsfliche (11b) durch Schwerkraft schwimmend oder durch mechanische bzw. magnetische
Hilfsmittel beweglich auf dem Substrat (14) (Substrattréiger) im Betriebszustand auf der Substanzschicht
aufliegt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die in Bewegungsrichtung (15) gesehen, vor
der Austritts6ffnung (9) liegenden Teile (10a) der Auftragsvorrichtung (1) flichenférmig bzw. annihernd
flidchenparallel zu der zu beauftragenden Fliche vorgesehen sind und zwar konkav, konvex oder eben, und daB die
Fliche (11a) vor der Austrittséffnung (9) stufenfrmig gegen die Auftragsfliche (11b) abgesetzt ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (1) bei beschichtender
Auftragung die Oberfliiche des Substrates (14) nicht beriihrt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB bei diinnbeschichtender Auftragung und/oder
bei imprégnierender Auftragung im Endbereich (Bewegungsrichtung gesehen) die Fliiche (11b) das Substrat
(14) beriihrt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB an der Auftragungs-
vorrichtung (1) eine Gewichtsleiste (12) vorzugsweise aus magnetisierbarem Material angreift.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der die Auftragungsfiiche (11b) tragende
Teil (10b) wenigstens teilweise aus magnetisierbarem Material besteht.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragungsfléiche
(11b) konvex oder konkav geformt ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragungsfliche
(11b) eben ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB bei Auftragung ohne
Gegenwalze (16) oder Arbeitstisch das Aufliegegewicht der Auftragungsvorrichtung (1) gleichzeitig auch zur
Herstellung bzw. Steuerung der Bahnspannung verwendet wird.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB zum beidseitigen
Auftragen die Warenbahn (14) in einer flach S-formigen Kurve zwischen zwei Auftragsvorrichtungen (1a),
(1b) bzw. dessen Flichenpaaren (11a), (11b) hindurchgefiihrt wird.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da88 die vor der Austritts-
offnung (9) liegende Auftragungsfliiche (11a) sowohl gewdlbt ist als auch warenausbreitend wirkende Profile
oder Ausformungen aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB in die Auftragungsfliche
(48) eine Ausnchmung (44) eingearbeitet wird, in die eine Rolle (43) aus magnetisierbarem Material
gleitlagerihnlich eingesetzt wird, und daB die magnetisch angepreBte Rolle (44) die Substanz, die gegebenenfalls
durch die Auftragungsfliiche (48) verstirkt unter Druck steht, einpreBt.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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