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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren und Vorrich-
tung zum flachigen Auftragen von flie3fahigem Mate-
rial, insbesondere Partikelmaterial, in einzelnen Uber-
einanderliegenden Schichten auf eine Unterlage.

[0002] Ublicherweise werden derartige Verfahren
und Vorrichtungen verwendet, um schichtweise drei-
dimensionale Objekte zu erstellen. Hierbei wird ein
dreidimensionales Objekt durch selektives Verfesti-
gen von aufeinanderfolgenden Schichten eines pul-
verférmigen Materials an den entsprechenden Stel-
len eines jeweiligen Querschnitts des Objekts zum
Beispiel durch selektives Auftragen eines Bindemit-
tels auf die jeweilige Schicht und das Verfestigen des
Bindemittels, durch Einbringen eines Bindemittels in
die jeweilige Schicht und selektives Verfestigen des
Bindemittels, oder durch selektive Einwirkung eines
Laserstrahls auf die jeweilige Schicht hergestellt.

[0003] Solche Verfahren sind beispielsweise aus
WO 2005/089090 A2 oder auch US 2005/0015175
A1 bekannt. Auch in DE 102 16 013 A1 und DE 100
47 614 C2 sind Vorrichtungen und Verfahren zum
schichtweisen Auftragen eines fliefahigen Materials
zum Erzeugen von dreidimensionalen Objekten be-
schrieben.

[0004] Aus der WO 00/78485 A2 ist eine Beschich-
tungseinrichtung zum flachigen Auftragen von fliefl3-
fahigem Material in einzelnen Schichten Ubereinan-
der auf eine Unterlage bekannt. Wie aus Fig. 4 er-
sichtlich, weist die Beschichtungseinrichtung 3 einen
Dosierschacht, der Uber die Unterlage hinweg hin
und her verfahrbar ist, mit zwei in einem Abstand
voneinander befindlichen Wanden 4, 5 auf, welche
sich Uber die gesamte Breite der Unterlage hin, auf
welche die Schichten aufgetragen werden, erstre-
cken und zwischen einander einen oben und unten
offenen Schacht 6 bilden. An ihrem der Unterlage 1
benachbarten unteren Ende weisen die Wéande 4, 5
Glattelemente 7, 8 auf, die beispielsweise als Gum-
milippen oder als Metallklingen ausgebildet sein kon-
nen. Alternativ sind die Glattelemente aus Keramik
gebildet. Die Beschichtungseinrichtung 3 wird an ih-
ren beiden einander gegeniberliegenden Enden
oder an einem Ende in dem Rahmen der Einrichtung
so gefiihrt und angetrieben, dass ein Hin- und Herbe-
wegen des Dosierschachts Gber die gesamte Unter-
lage 1 hinweg, und dadurch ein Auftragen der jewei-
ligen Schicht in vorbestimmter Schichtdicke auf die
Unterlage mdglich ist. Es ist ein ortsfester Vorratsbe-
halter 9 vorgesehen, der von dem Maschinenrahmen
10 getragen wird und der ebenfalls einen nach oben
und unten offenen Schacht 13 bildet.

[0005] Im Betrieb wird Pulver aus dem ortsfesten
Vorratsbehalter in einer Endstellung der Beschich-
tungseinrichtung 3 in deren Schacht 6 gefiillt. Bei

dem anschlieBenden Wegbewegen der Beschich-
tungseinrichtung 3 erfolgt eine Selbstnivellierung des
flieRfahigen Pulvers im Vorratsbehalter im Rahmen
des sich aufbauenden Schiittkegels. Ist der Vorrats-
behalter sehr breit und dazu relativ schmal in der Tie-
fe, kann es sein, dass das Pulver mittels Vibratoren
oder Verteilschnecke im Vorratsbehalter verteilt wer-
den muss. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn
schlecht flieRfahiges Pulver verwendet wird, der
Schittkegel damit sehr steil ist.

[0006] Das Pulver im Vorratsbehalter erfahrt auf-
grund der mechanischen Verteilung mittels Verteil-
schnecke oder Vibratoren deutlich unterschiedliche
Verdichtungen langs des Vorratsbehalters. Dies hat
zur Folge, dass ortlich unterschiedliche Dosiermen-
gen in den hin und her verfahrbaren Vorratsbehalter
der Beschichtungseinrichtung, in dessen Endstellung
dosiert werden, was letztlich zu 6rtlich unterschiedli-
chen Verdichtungen im Baufeld und somit zu Quali-
tatsschwankungen hinsichtlich Festigkeit, Oberfla-
chengiite und Bauteileverdichtung fihren kann. Um
Inhomogenitaten beim Nachfiillen des Vorratsbehal-
ters aufgrund von Resten zu vermeiden, die im Ver-
gleich mit dem neu eingeflillten Pulver eine andere
Dichte aufweisen, wird Ublicherweise der Vorratsbe-
halters vollstandig entleert bzw. genullt. Dadurch
werden allerdings weitere Abfallmengen erzeugt.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen eine
weitgehend homogene Beschichtung der Unterlage
Uber deren Flache hin realisierbar ist. Diese Aufgabe
wird mit dem Verfahren und der Auftragevorrichtung
mit den Merkmalen in Anspruch 1 bzw. Anspruch 2
geldst. Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Auftrage-
vorrichtung gemaf der Erfindung sind in den abhan-
gigen Ansprlchen beschrieben.

[0008] Gemall der Erfindung wird der Dosier-
schacht einer hin- und herverfahrbaren Auftragevor-
richtung, aus dem das flieRfahige Material auf die Un-
terlage bzw. auf die vorhergehend auf die Unterlage
aufgetragene Schicht flief3t, zu jedem Zeitpunkt wah-
rend der Beschichtungsfahrt kontinuierlich mit flie3fa-
higem Material aus einem integrierten Vorlagebehal-
ter so befillt, dass der Fillstand in dem Dosier-
schacht wahrend der Beschichtungsfahrt auf einem
vorbestimmten Niveau bleibt. Der in die verfahrbare
Auftragevorrichtung integrierte Vorlagebehalter kann
auf einfache Weise aus einem stationdren Material-
vorratsbehalter nachgeflllt werden.

[0009] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, dass
die einfache Nachbeflllung des Vorlagebehalters
zum Beispiel direkt aus einer Férderschnecke be-
werkstelligt werden kann, weil es wegen der Zwi-
schenschaltung des Vorlagebehalters zwischen dem
stationaren Materialvorratsbehalter und dem Dosier-
schacht nicht erforderlich ist, die Verteilung des Ma-
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terials in dem Dosierschacht bereits wahrend der
Ubergabe des Materials aus dem Materialvorratsbe-
halter herbeizufihren. Vielmehr kann gemaR der Er-
findung das Material aus dem Materialvorratsbehal-
ter in einen ortlich begrenzten Bereich des Vorlage-
behalters bergeben werden, in welchem das Mate-
rial dann mittels einer geeigneten Verteileinrichtung
wie einer Forderschnecke, die in dem Vorlagebehal-
ter selbst vorgesehen ist, vorverteilt werden kann.

[0010] Ein weiterer Vorteil ist, dass weniger Pulver-
mengen aufgrund der verringerten Behaltervolumina
vorgehalten werden missen. Somit kénnen Abfall-
mengen fir insbesondere in der Lebensdauer be-
grenzte Pulverarten reduziert werden. Bei einem
Wechsel der Pulverarten entstehen gleichfalls weni-
ger Abfallmengen.

[0011] Da durch eine gleichmaRige Verteilung des
Pulvermaterials in dem Dosierschacht keine unter-
schiedlichen Verdichtungen langs des Dosierschach-
tes auftreten, muss dariiber hinaus der Dosier-
schacht aufgrund der Erfindung nicht mehr vor einem
Nachfiillen von Pulver vollstéandig entleert werden,
wodurch zusatzliche Abfallmengen vermieden wer-
den koénnen.

[0012] Im Folgenden wird die Erfindung anhand be-
vorzugter Ausfihrungsformen unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen beschrieben. In der Zeichnung
zeigen:

[0013] FEig. 1 eine schematische Darstellung einer
bevorzugten Ausfiihrungsform einer Auftragevorrich-
tung gemaf der Erfindung zusammen mit einem sta-
tionaren Materialvorratsbehalter und einer flachigen
Unterlage, auf die das Material in gleichmaRiger
Schicht aufgetragen werden soll.

[0014] Fig.2 eine schematische Darstellung der
Elemente aus Fig. 1 von der Seite.

[0015] Fig. 3a eine vergroRerte Ansicht des Details
A der bevorzugten Ausfuhrungsform aus Fig. 1.

[0016] Fig. 3b eine vergroRerte Ansicht des Details
A aus Fig. 1, allerdings gemaR einer anderen Aus-
fuhrungsform der Erfindung.

[0017] Fig. 3c eine vergroRerte Ansicht des Details
A aus Fig. 1, allerdings gemaR einer weiteren Aus-
fuhrungsform der Erfindung.

[0018] Fig. 3d eine vergréRerte Ansicht des Details
A aus Fig. 1, allerdings gemaf noch einer weiteren
Ausfuhrungsform der Erfindung.

[0019] Fig.4 eine konventionelle Auftragevorrich-
tung zusammen mit einem stationaren Materialvor-
ratsbehalter und einer Unterlage, auf die Material auf-
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getragen werden soll.

[0020] GemalR der Erfindung wird zum flachigen
Auftragen von flieRfahigem Material, insbesondere
von Partikel- oder Pulvermaterial, in einzelnen Uber-
einanderliegenden Schichten auf eine Unterlage 50
das flieRfahige Material aus einem stationaren Mate-
rialvorratsbehalter 10 in eine verfahrbare Auftrage-
vorrichtung 20 eingeflllt, die Uber die Unterlage 50
hinweg hin und her bewegbar ist und aus welcher das
eingefillte Material nach unten in kontinuierlichen
Schichten ausgetragen und gleichmafig verteilt wird.
Hierbei wird in der Auftragevorrichtung 20 ein Vorla-
gevorrat angelegt, aus welchem ein Dosierschacht
derart befillt wird, dass die Fullhdhe des flie3fahigen
Materials in dem Dosierschacht wahrend der Bewe-
gung der Auftragevorrichtung konstant bleibt.

[0021] Um beispielsweise bei Rapid-Prototy-
ping-Anwendungen gleichmaRige Schichten tGberein-
ander aufzutragen, in denen dann jeweils Quer-
schnitte des zu produzierenden dreidimensionalen
Gegenstandes selektiv gebunden oder ausgehartet
werden, werden bei dem Verfahren gemaf der Erfin-
dung die Bedingungen beim Schichtauftragen kon-
stant gehalten. Diese Bedingungen werden insbe-
sondere durch die Fillhdhe und die Art des Materials
vorgegeben, die in dem Dosierschacht bereitgestellt
werden. Durch eine gleichmafige und konstante Ver-
teilung des flie3fahigen Materials in dem Dosier-
schacht kann erreicht werden, dass das flieRfahige
Material an der Ausgabedffnung des Dosierschachts
immer mit gleichmafligem Druck und in gleichmafi-
ger Menge als Schicht auf eine Unterlage aufgetra-
gen werden kann. Um diese Bedingungen zu errei-
chen, weist die Auftragevorrichtung 20 gemaf der Er-
findung einen Vorlagebehalter 24, einen Dosier-
schacht 30 und vorzugsweise eine Vibrationsvorrich-
tung 40 auf.

[0022] Der Vorlagebehalter 24 ist in der bevorzug-
ten Ausfiihrungsform ein oben offener, langlicher Be-
halter mit rechteckigem Querschnitt. Am unteren
Rand der bei der Beschichtungsfahrt vor- oder nach-
laufenden Langswand des Vorlagebehalters 24 ist
ein Ausgabeschlitz 26 Uber die gesamte Lange hin
ausgebildet. Vorzugsweise ist die Bodenwand 25 des
rechteckigen Behalters zum Schlitz 26 hin schrag ab-
fallend ausgebildet. Auf diese Weise bildet der Raum,
in dem das flieRfahige Material aufgenommen wer-
den kann, einen trichterformigen Querschnitt. Dieser
Querschnitt ist Gber die gesamte Lange des Vorlage-
behalters hin vorzugsweise gleich, wodurch die Nut-
zung des eingefiiliten Materials besser gewahrleistet
werden kann.

[0023] Der Vorlagebehalter 24 ist oberhalb eines
Dosierschachts 30 angeordnet und der Schlitz 26 ist
so angeordnet, dass durch diesen das flieRfahige
Material in den Dosierschacht 30 flieRen kann. Der
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Dosierschacht 30 weist ebenfalls vorzugsweise ei-
nen oben offenen, trichterformigen Querschnitt auf,
wobei am unteren Ende des Dosierschachts ein Aus-
gabeschlitz ausgebildet ist, durch den das flie3¢fahige
Material auf eine Unterlage 50 flieRen kann, auf die
eine Materialschicht aufgetragen werden soll.

[0024] Sowohl der Vorlagebehalter 24 als auch der
Dosierschacht 30 sind zumindest so lang, dass sie
die vollstéandige Breite der Unterlage 50 Uberspan-
nen.

[0025] In der bevorzugten Ausflihrungsform ist wei-
terhin seitlich des Dosierschachts 30 und unterhalb
des Vorlagebehalters 24 eine Vibrationsvorrichtung
40 vorgesehen. Die Vibrationsvorrichtung 40 kann
beispielsweise ein Schwingbalken sein. Indem so-
wohl der Dosierschacht 30 als auch der Vorlagebe-
halter 24 in Schwingungen versetzt werden, kann ge-
wahrleistet werden, dass das flieRfahige Material
sich gleichmafig in dem Dosierschacht 30 bzw. dem
Vorlagebehalter 24 verteilt und gleichmafig aus die-
sem herausflie3en kann.

[0026] In einer Endstellung der Auftragevorrichtung,
Uber einem Ende der Unterlage 50 kann eine Mog-
lichkeit vorgesehen sein, den Vorlagebehalter 24 mit
flieRfahigem Material zu beflllen. Hierzu kann, wie in
den Fig. 1 und Fig. 2 abgebildet, ein stationarer Ma-
terialvorratsbehalter 10 vorgesehen sein, in dem eine
Menge an flieRfahigem Material vorgesehen wird, die
ausreichend ist, um zumindest die zur Herstellung ei-
nes bestimmten Gegenstandes notwendigen Schich-
ten auf die Unterlage auftragen zu kénnen. Die Posi-
tion dieses stationaren Materialvorratsbehalters 10
relativ zur Langsausdehnung des Vorlagebehalters
24 kann frei gewahlt werden. Gemal der bevorzug-
ten Ausfihrungsform ist diese Position in der Nahe
des einen seitlichen Endes des Vorlagebehalters 24,
wie in Fig. 2 dargestellt. Die Abgabe des flieRfahigen
Materials aus dem Materialvorratsbehalter 10 heraus
kann beispielsweise uber ein Ventil 12 gesteuert wer-
den. Sobald flieRfahiges Material von dem stationa-
ren Materialvorratsbehalter 10 in den Vorlagebehal-
ter 24 eingefiillt ist, kann in der bevorzugten Ausfih-
rungsform eine Verteilvorrichtung 22, wie etwa eine
Schnecke, in dem Vorlagebehalter 24 eine Verteilung
des flieRfahigen Materiales Uber die komplette Lange
des Vorlagebehalters 24 hin bewerkstelligen.

[0027] Alternativ kann statt des stationaren Materi-
alvorratsbehalters 10 auch ein Férderband oder reine
Zufuhrschnecke fir die Zuflihrung von flie3fahigem
Material vorgesehen sein.

[0028] Allerdings ist es auch mdglich, das flie3fahi-
ge Material bereits bei der Ubergabe aus dem Mate-
rialvorratsbehalter 10 in dem Vorlagebehalter 24 Giber
dessen Lange hin zu verteilen. Dann kann eine Ver-
teilvorrichtung in dem Vorlagebehalter selbst entfal-
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len. Je nach Lange/Breite der Unterlage und daher
des Vorlagebehalters und dessen Hohe kann es auch
bereits ausreichen, das Material an 6rtlich begrenzter
Stelle in dem Vorlagebehalter als Schiittkegel aufzu-
bauen, dessen Material dann beispielsweise durch
Vibration Uber den Vorlagebehalter hin verteilt wird,
so dass der Ausgabeschlitz 26 stets mit Material ge-
fullt bleibt. Die Menge an flieRfahigem Material, die
von dem Materialvorratsbehalter 10 in den Vorlage-
behalter 24 eingeflillt wird, sollte zumindest so grof’
sein, dass bei Einhaltung einer konstanten Flllhéhe
im Dosierschacht 30 zumindest eine Schicht wah-
rend einer Hin- und -her-Bewegung der Auftragevor-
richtung 20 auf die flachige Unterlage 50 aufgetragen
werden kann.

[0029] Ein besonderer Aspekt der Erfindung ist die
Médglichkeit, die Flllhdhe des Dosierschachts, aus
dem das Material auf die Unterlage flie3t, wahrend
des Auftragens konstant oder zumindest nahezu
konstant zu halten, damit die Schichtim wesentlichen
frei von ortlichen Dichtunterschieden gleichmalig
wird.

[0030] Die in den FEig. 3a bis Fig. 3d dargestellten
Ausfuhrungsformen der Auftragevorrichtung, insbe-
sondere hinsichtlich der Gestaltung des Ausga-
bechlitzes 26, durch den das flieRfahige Material aus
dem Vorlagebehélter 24 in den Dosierschacht 30
flieR3t, stellen Beispiele fir Strukturen dar, mit Hilfe
derer eine konstante Fuillhéhe in dem Dosierschacht
30 erzielt werden kann.

[0031] Eig. 3a zeigt eine einfache, sich selbst regu-
lierende Ausfuhrungsform. Das flieRfahige Material in
der Auftragevorrichtung 20 wird sich aufgrund der Vi-
brationen der Vibrationsvorrichtung 40 innerhalb des
Vorlagebehalters und des Dosierschachts gleichma-
Rig verteilen. Indem die Weite des Schlitzes 26 so ge-
wahlt wird, dass mindestens soviel Material aus dem
Vorlagebehalter 24 durch den Schlitz 26 in den Do-
sierschacht 30 wie aus dem Dosierschacht 30 heraus
auf die Unterlage 50 flief3t, wird in dem Dosierschacht
eine Fullhohe erreicht, die etwa bis zu der oberen Be-
grenzungskante des Schlitzes 26 reicht. Damit blo-
ckiert das Material in dem Dosierschacht 30 den
Schlitz 26 und damit das Nachstromen von Material
aus dem Vorlagebehalter 24. Sobald aber Material
aus dem Dosierschacht nach unten auf die Unterlage
50 abflieRt, kann Material aus dem Vorlagebehalter
24 in den Dosierschacht 30 nachflieRen. Auf diese
Weise wird immer nur gerade so viel Material in den
Dosierschacht hineinflieBen, wie auch aus ihm her-
aus fliefdt.

[0032] Fig. 3b zeigt eine Ausfiihrungsform, bei der
Uber die gesamte Lange des Schlitzes 26 hin insbe-
sondere eine angetrieben drehbare Walze 27 einge-
baut ist. Der Spalt zwischen dem Boden des Vorlage-
behalters 24 und der Walze 27 ist kleiner als der
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Schlitz, aus dem Material aus dem Dosierschacht 30
auf die Unterlage 50 abflieRen kann. Damit wiirde die
Fillhéhe bei einem Auftragen einer Materialschicht
auf die Unterlage 50 absinken. Durch ein Antreiben
der Walze 27 in Richtung des eingezeichneten Pfeils
(siehe Fig. 3b) kann erreicht werden, dass die Fluss-
menge zwischen dem Boden des Vorlagebehélters
und der Walze 27 insbesondere in Abhangigkeit von
der Fahrgeschwindigkeit der Auftragevorrichtung ge-
regelt wird. Auf diese Weise kann die Menge, die aus
dem Dosierschacht herausfliel3t, auf die Menge des
Materials, die an der Walze 27 vorbei in den Dosier-
schacht hineinflie3t, abgestimmt werden und auf die-
se Weise die Fullhéhe in dem Dosierschacht kon-
stant gehalten werden.

[0033] In Fig. 3c ist eine weitere Ausflihrungsform
im Bereich des Schlitzes 26 illustriert. Diese Ausfiih-
rungsform ist vergleichbar mit der aus Fig. 3b, mit
dem Unterschied, dass hier die Menge an Material,
die aus dem Vorlagebehalter 24 in den Dosierschacht
30 flie3t, mittels eines angetriebenen Bandes 28 ge-
regelt wird, das sich Uber die gesamte Lange des
Schlitzes 26 hin am Boden des Vorlagebehalters 24
erstreckt und das flieRfahige Material zum AbflieRen
durch den Schlitz 26 hindurch antreibt. Auch hier ist
der Schlitz 26 kleiner als die Offnung, aus der das
Material aus dem Dosierschacht 30 herausfliel3t. Auf
diese Weise kann die durch den Schlitz 26 hindurch-
gehende Durchflussmenge so geregelt werden, dass
die Fillhéhe in dem Dosierschacht 30 konstant bleibt.
Weiterhin kann bei dieser Ausflihrungsform auf die
schrag liegende Bodenwand 25 verzichtet werden,
wenn das Band 28 in diesem Fall die ganze Breite
des Bodens des Vorlagebehalters ersetzt, wodurch
gewahrleistet wirde, dass auch das Material, das
sich entfernt von dem Schlitz 26 in dem Vorlagebe-
halter 24 befindet, von dem Band 28 durch den
Schlitz 26 hindurchbeférdert wird.

[0034] Sowohl bei der Ausfiihrungsform gemaRn der
Fig. 3b als auch bei der Ausfihrungsform gemaf der
Fig. 3c kann ein Sensor oder eine Sensorreihe (nicht
dargestellt) eingesetzt werden, der die tatsachliche
Fillhéhe in dem Dosierschacht erfasst. Das zu der
Fullhéhe korrespondierende Ausgangssignal des
Sensors kann dann an eine Steuerungseinheit (nicht
dargestellt) weitergegeben werden, von der diejenige
Geschwindigkeit der Walze 27 bzw. des Bandes 28
eingesteuert wird, die fir eine Aufrechterhaltung ei-
ner konstanten Fillhéhe in dem Dosierschacht 30 er-
forderlich ist.

[0035] In Fig. 3d ist noch eine weitere Ausfuhrungs-
form dargestellt. Hierbei kann mittels eines Schiebers
29 die Hoéhe und damit die Weite des Schlitzes 26
eingestellt werden, um die Durchflussmenge des Ma-
terials, das von dem Vorlagebehalter in den Dosier-
schacht fliet, zu regeln. Damit kann bei einer Ver-
wendung des Prinzips der Ausfuhrungsform aus

Fig. 3a die Durchflussmenge durch den Schlitz bei-
spielsweise an unterschiedliche Materialien oder
auch an unterschiedliche Schichtdicken der auf der
flachigen Unterlage 50 aufgetragenen Schichten an-
gepasst werden. Andererseits kann vorgesehen sein,
die Durchflussmenge durch den Schlitz 26 aktiv wah-
rend der Auftragung einer Schicht zu regeln, um die
Fullhéhe in dem Dosierschacht konstant zu halten.
Auch hierbei kann ein entsprechender Sensor vorge-
sehen werden, der die Flllhdhe erfasst und an eine
Steuerungseinheit weitergibt.

[0036] AuRerdem kann es vorteilhaft sein, die
schrag zum Schlitz 26 hin abfallende Bodenwand 25
des Vorlagebehalters in ihrem Steigungswinkel ver-
stellbar auszufuhren, um die Auftragevorrichtung
zum Beispiel an unterschiedliche flie3fahige Materia-
len und Materialmengen anpassen zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum flachigen Auftragen von flie3fa-
higem Partikelmaterial in einzelnen Ubereinander lie-
genden Schichten auf eine Unterlage, um ein dreidi-
mensionales Objekt durch selektives Verfestigen der
aufeinander folgenden Schichten herzustellen, bei
welchem Verfahren aus einem Vorlagevorrat, der in
einen Vorlagebehalter (24) eingefilllt ist, das fliefahi-
ge Partikelmaterial in einen langgestreckten, im
Querschnitt trichterférmigen Dosierschacht (30) tGber
dessen gesamte Lange hin eingefillt wird, der Do-
sierschacht (30) Gber die Unterlage hinweg hin- und
herbewegt wird und das eingefillte Partikelmaterial
wahrend der Bewegung aus einem Schlitz an der Un-
terseite des Dosierschachts (30) in einer kontinuierli-
chen Schicht nach unten ausgetragen und gleichma-
Rig verteilt wird, wobei
— der Vorlagevorrat aus flieRfahigem Partikelmaterial
in dem Vorlagebehalter (24) mittels einer Verteilvor-
richtung (22) gleichmaRig vorverteilt wird,

— der Vorlagebehalter (24) zusammen mit dem Do-
sierschacht (30) Uber die Unterlage hinwegbewegt
wird und

—der Dosierschacht (30) aus dem Vorlagevorrat wah-
rend der Bewegung derart mit flieRfahigem Partikel-
material befillt wird, dass die Fillhéhe in dem Dosier-
schacht (30) konstant bleibt.

2. Auftragevorrichtung (20) zum flachigen Auftra-
gen von flieRfahigem Partikelmaterial in einzelnen
Ubereinander liegenden Schichten auf eine Unterla-
ge, wobei die Auftragevorrichtung tber die Unterlage
hinweg hin- und herbewegbar ist und einen langge-
streckten Dosierschacht (30) mit untenliegender
schlitzformiger Austragséffnung, aus welcher das
flieRfahige Partikelmaterial wahrend der Bewegung
der Auftragevorrichtung (20) als kontinuierliche
Schicht austragbar ist, und oberhalb des Dosier-
schachts (30) einen nach oben offenen Vorlagebe-
halter (24) aufweist, wobei
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— der Vorlagebehalter (24) eine Verteilvorrichtung
(22) zum gleichmaRigen Vorverteilen des in den Vor-
lagebehalter eingeflillten Partikelmaterials innerhalb
des Vorlagebehalters aufweist und

— aus dem Vorlagebehalter das eingeflillte Material
derart dosiert in den Dosierschacht (30) zufihrbar ist,
dass im Dosierschacht (30) wahrend des Austrags
des Partikelmaterials eine vorbestimmte konstante
Fillhéhe erhalten bleibt.

3. Auftragevorrichtung nach Anspruch 2, wobei
der Vorlagebehalter (24) oberhalb des Dosier-
schachts (30) angeordnet ist und entlang eines un-
tenliegenden Schlitzes (26) in den Dosierschacht
(30) einmiindet.

4. Auftragevorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
an der ferner eine Schwingvorrichtung (40) vorgese-
hen ist, von welcher wenigstens eine Wand des Vor-
lagebehalters (24) und/oder des Dosierschachts (30)
in Schwingungen versetzt wird.

5. Auftragevorrichtung nach einem der Anspri-
che 2 bis 4, wobei der Vorlagebehalter (24) und/oder
der Dosierschacht (30) einen trichterférmigen, nach
unten enger werdenden Querschnitt aufweist.

6. Auftragevorrichtung nach Anspruch 3 oder 5,
wobei der Schlitz (26) unterhalb der vorbestimmten
Fillhéhe des Dosierschachts (30) angeordnet ist.

7. Auftragevorrichtung nach einem der Anspri-
che 3 bis 5, wobei der Schlitz (26) zwischen einer
Walze (27) und dem Boden des Vorlagebehalters
(24) oder zwischen einer Wand des Vorlagebehalters
(24) und einem am Boden des Vorlagebehalters an-
geordneten Forderband (28) ausgebildet ist.

8. Auftragevorrichtung nach einem der Anspruch
3 bis 7, wobei der Boden des Vorlagebehalters (24)
zu dem Schlitz hin schrag abfallt.

9. Auftragevorrichtung nach einem der Anspri-
che 2 bis 8, wobei der Vorlagebehalter (24) aus ei-
nem stationaren Materialvorratsbehalter (10) befill-
bar ist, der ein Ventil (12) aufweist, von dem die Be-
schickung des Vorlagebehalters (24) der Auftrage-
vorrichtung (20) kontrolliert wird.

10. Auftragevorrichtung nach einem der Anspri-
che 2 bis 8, wobei der stationdre Materialvorratsbe-
halter (10) ein Férderband oder eine Férderschnecke
zum Fordern des flieRfahigen Materials in den Vorla-
gebehalter (24) der Auftragevorrichtung (20) auf-
weist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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