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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen einer aus flissigem Harz und feinkdérnigem abra-
sivem Material bestehenden Beschichtungsmasse auf
eine durchlaufende vorimpragnierte Papierbahn geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Als abrasives Material
wird z. B. Korund eingesetzt. Problematisch bei der Ver-
wendung einer derartigen Beschichtungsmasse ist die
Tendenz der Korundpartikel sich abzusetzen, d. h. die
Tendenz der Beschichtungsmasse sich zu entmischen.
[0002] Die DE 195 08 797 C beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung von Dekorpapier fiir abriebfeste Lamina-
te. Dabei wird ein viskoses Gemisch aus Melaminharz,
Korundpartikeln und Alpha-Zellulose als Beschichtungs-
masse auf die Sichtflache eines Dekorpapiers aufgetra-
gen. Die Alpha-Zellulose dient dabei als Versteifungs-
und Suspendierungsmittel. Die Korundpartikel haben ei-
ne KorngréfRRe von 15 bis 50 wm. Die Auftragmenge be-
trégt 80 bis 200 g/m2, so dass sich nach dem Trocknen
eine Schichtdicke von 20 bis 65 wm ergibt. Die Beschich-
tungsmasse wird mittels einer Drahtrakel, einer Raster-
walze oder eines Reverscoatingsystems aufgetragen.
Hierbei hat sich gezeigt, dass die mit der Beschichtungs-
masse in Berihrung kommenden Bauteile derartiger
Auftragsysteme durch die abrasiven Korundpartikel in-
nerhalb kirzester Zeit verschlissen sind.

[0003] Zur Vermeidung von tbermaRigem Verschleild
ist aus der DE 196 43 742 A bekannt, zum Auftragen
einer Beschichtungsmasse mit feinkérnigem abrasivem
Material eine Schlitzdiuse einzusetzen. Dabei wird die
Beschichtungsmasse als diinner Schleier im Uber-
schuss auf die Papierbahn aufgebracht. Bei der in der
DE 196 43 742 beschriebenen Vorrichtung ist eine Ent-
mischung durch Sedimentation des feinkérnigen Mate-
rials ausgeschlossen.

[0004] Eine gattungsgemafRe Vorrichtung zum Auftra-
gen einer Beschichtungsmasse auf eine mit Harz vorim-
pragnierte, ggf. auch schon getrocknete Papierbahn, bei
der eine Auftragseinheit ebenfalls eine Schlitzdliise auf-
weist, ist aus der EP 1 084 298 B bekannt. Diese Vor-
richtung ist mit einer Umlenkwalze, an der die Papier-
bahn in einem Umschlingungsbereich anliegt, und einer
Dosierwalze, die parallel zur Umlenkwalze angeordnet
ist und mit ihr einen engen Spalt einschlieRt, versehen.
Die Schlitzdise ist an der Umlenkwalze oder an der Do-
sierwalze angeordnet.

[0005] Ein Verfahren zum Imprégnieren von Dekorpa-
pieren, bei dem auf impragniertes, nasses Dekorpapier
eine Schicht aus einer Behandlungsmasse aus Amino-
harz mit partikelférmigem Abriebmaterial aufgedist wird,
istaus der EP 1 068 394 B bekannt. Auch in dieser Schrift
wird darauf hingewiesen, dass durch das Disenprinzip,
beidemdie Behandlungsmasse mitz. B. Korundpartikeln
umgewalzt und gleichférmig bewegt wird, Absetzer-
scheinungen nicht festzustellen sind. Es kann aufdie Bei-
mischung viskositatserhdhender Stoffe verzichtet wer-
den. Als partikelférmiges Abriebmaterial kann Alumini-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

umoxid und/oder Siliciumkarbid mit einer KorngréfRe von
60 bis 160 um verwendet werden.

[0006] Bei dem Einsatz von Diisen missen, wie z. B.
in der DE 196 43 742 A beschrieben, Malknahmen zur
Vermeidung einer Entmischung der Behandlungsmasse
ergriffen werden. Desweiteren ist es beim Auftragen der
Beschichtungsmasse durch eine Dilse problematisch,
eine vollstandige Benetzung der Papierbahn zu gewahr-
leisten. Daher wird beim Einsatz einer Dise die Be-
schichtungsmasse mit einem groRen Uberschuss, und
zwar mit einer 10 bis 50-fach gréfReren Menge als fir die
gewulnschte Schichtdicke erforderlich, auf die Papier-
bahn gedist. Von der aufgediisten Beschichtungsmasse
stromt ein grofler Teil direkt in eine Auffangwanne zu-
rick. Entsprechend gro3 mufl das Umwalzsystem aus-
gelegt sein und entsprechend hoch sind Investitions-und
Energiekosten.

[0007] Die GB 2 178 677 A offenbart eine Vorrichtung
zum Beschichten von Bahnen, bei der die Bahn um eine
Umlenkwalze gefiihrt ist. Auf die Bahn wird Beschich-
tungsmittel mittels einer Auftragswalze im Uberschuss
aufgetragen. Die Auftragswalze ist senkrecht unter der
Umlenkwalze angeordnet und bildet mit dieser einen
Spalt, in dem das Beschichtungsmittel auf die Bahn auf-
getragen wird. Der Auftragswalze ist eine Flihrungsplatte
zugeordnet, die mitder Auftragswalze einen Kanal bildet.
Zum Dosieren des Beschichtungsmittels sind zwei Do-
siervorrichtungen nacheinander hinter dem Spalt ange-
ordnet. Die Vorrichtung ist nicht zum Auftragen von Be-
schichtungsmitteln geeignet, das abrasives Material ent-
halt

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
zum Auftragen einer Beschichtungsmasse auf eine
durchlaufende Papierbahn gemaR dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 zu entwickeln, bei der eine Entmischung
der Beschichtungsmasse vermieden und eine vollstan-
dige Benetzung der Papierbahn gewahrleistet wird und
bei der mit geringem Uberschuss an Beschichtungsmas-
se gearbeitet werden kann. AuRerdem soll die Vorrich-
tung wenig anfallig fiir Verschleil® sein.

[0009] Die Aufgabe ist durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0010] ErfindungsgemaR weist die Auftragseinheit der
Vorrichtung ein in Bahnlaufrichtung vor dem Spalt ange-
ordnetes, sich unterhalb des Spaltes erstreckendes Be-
grenzungselement auf, durch das zwischen der Umlenk-
walze und dem Begrenzungselement ein Zwickel zur
Aufnahme der Beschichtungsmasse gebildet ist. In die-
sen Zwickel wird die Beschichtungsmasse gefllt. Von
der durch den Zwickel laufenden Papierbahn wird die
Beschichtungsmasse aufgenommen, zu dem Spalt zwi-
schen der Dosierwalze und der Umlenkwalze geschleppt
und am Ausgang des Spaltes auf die gewlinschte Menge
eingestellt, wobei ein Teil der Beschichtungsmasse von
der Dosierwalze zum Spalt zurtickgefiihrt wird und der
restliche Teil als Schicht auf der Papierbahn verbleibt.
Dazu wird von der Papierbahn nur etwa ein 1 bis 3-facher
Uberschuss an Beschichtungsmasse aus dem Zwickel
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aufgenommen. Die Menge an Beschichtungsmasse ist
geringer als die beim Aufdiisen haften bleibende Menge
und wesentlich geringer als die aus einer Schlitzdiise
austretende Menge. Der Uberschuss wird vor dem Spalt
gestaut und kann in den Zwickel zuriickflieRen.

[0011] Die Aufnahme der Beschichtungsmasse im
Zwickel, die ahnlich wie bei einem Durchlauf der Papier-
bahndurch einen Vorrat an Beschichtungsmasse erfolgt,
stellt auf einfache Weise eine vollstdndige Benetzung
der Papierbahn sicher.

[0012] Inden Zwickel kann eine nurgeringfligig héhere
als die bendtigte Menge der Beschichtungsmasse do-
siert werden. Dadurch kénnen Behalter, Leitungen und
die Umwalzpumpe kleiner dimensioniert werden. Der In-
vestitions- und Energiebedarf ist reduziert. Es gibt wei-
terhin keine beweglichen Bauteile an der Auftragseinheit,
die starkem Verschleil unterliegen wiirden. Das den Zwi-
ckel bildende Begrenzungselementistein sehr einfaches
Bauteil und kann gegebenenfalls leicht ausgetauscht
werden.

[0013] Im Zwickel wird durch die Bewegung der Pa-
pierbahn die Beschichtungsmasse zwangslaufig durch-
mischt. Ein eventuell auftretendes, geringflgiges Abset-
zen der Korundpartikel im Zwickel fihrt eher zu einer
Anreicherung der von der Papierbahn aufgenommenen
Beschichtungsmasse an Korundpartikeln als zu einer
Verarmung. Der Grund dafir ist, dass sich eventuell im
Zwickel absetzende Korundpartikel auf die Papierbahn
zu bewegen.

[0014] Besonderer Vorteil einer erfindungsgemalen
Vorrichtung ist, dass sie aufgrund ihrer Einfachheit viel-
seitig einsetzbar ist. Sie ist zum Impragnieren von De-
korpapier und auch zum Impragnieren von Overlaypa-
pier geeignet. Die zu beschichtende Papierbahn kann
durch Auftragen von Harz und Dosieren der Harzmenge
z. B. mit Dosierwalzen oder z. B. einer Rakel vorimpra-
gniert und direkt anschlieend die nasse Papierbahn mit
Beschichtungsmasse versehen werden. Alternativ kann
eine vorimpragnierte Papierbahn vor dem Auftrag von
Beschichtungsmasse getrocknet werden. Bei der Be-
schichtungsmasse kann auf viskositatserhéhende Stoffe
wie z. B. Alpha-Zellulose verzichtet werden. Derartige
Stoffe kdnnen jedoch auch ohne Probleme beigemengt
sein. Als abrasives Material kdnnen alle bekannten Par-
tikel verwendet werden, z. B. Abriebpartikel aus Alumi-
niumoxid und/oder Siliciumcarbid mit Korngrée von 15
bis 200 um. Die Dicke der Beschichtung kann 20 bis 250
wm betragen.

[0015] Die Unteranspriiche betreffen vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung.

[0016] Das Begrenzungselement an seinem unteren
Ende gemaR Anspruch 2 abdichtend gegentiber der Pa-
pierbahn anzuordnen, stellt die vollstandige Aufnahme
der Korundpartikel durch die Papierbahn sicher. Dabei
ist von Vorteil, wenn die Seiten des Zwickels offen blei-
ben, so dass ein gewisser Uberschuss der Beschich-
tungsmasse ablaufen kann. Ein Steuersystem, das die
Harzmenge genau der bendtigen Menge anpasst, ist

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nicht erforderlich.

[0017] Das Begrenzungselement kann gemal An-
spruch 3 alternativ an seinem unteren Ende mit der Pa-
pierbahn einen engen Spalt von z. B. 0,05 bis 1 mm bil-
den. In Abhangigkeit von der Bahngeschwindigkeit wird
bis zu einer bestimmten Spaltbreite die Beschichtungs-
masse durch die Papierbahn aus dem Spalt mitgenom-
men, so dass sie nicht durch den Spalt hindurchflief3t.
Eine vollstandige Mitnahme erfolgt z. B. bei einer Bahn-
geschwindigkeit von 60 m/min bis zu einer Spaltweite
von ca. 0,3 mm. Bei gréReren Spaltweiten von z. B. 0,3
bis 1 mm wird ein standiger geringer Durchfluss durch
den Zwickel von Beschichtungsmasse und damit ein ge-
wisses Umwalzen erméglicht.

[0018] GemalR Anspruch 4 ist das Begrenzungsele-
ment als weitgehend ebenes, in einem spitzen Winkel
zur Senkrechten verlaufendes Bauteil, und damit als ein-
faches Bauteil, ausgebildet und vor der Umlenkwalze an-
geordnet.

[0019] Die Dosierwalze kann gemaR Anspruch 5 ge-
geniuber der Umlenkwalze héhenversetzt angeordnet
sein. Dies ermdglicht eine einfache Anbringung des Be-
grenzungselements.

[0020] Die Dosierwalze und die Umlenkwalze gemafR
Anspruch 6 gegenlaufig antreibbar auszubilden, ermég-
licht fir beide Walzen eine Bewegung in Bahnlaufrich-
tung und damit ein Dosieren der Beschichtungsmasse
mit geringer Verschleigefahr der Walzen.

[0021] Alternativ kdnnen die Dosierwalze und die Um-
lenkwalze gemal Anspruch 7 gleichlaufig antreibbar
ausgebildet sein. Dies ermdglicht ein Glatten der Ober-
flache der aufgenommenen Schicht durch die entgegen
der Bahnlaufrichtung abrollende Dosierwalze.

[0022] Der Dosierwalze gemafR Anspruch 8 eine Glatt-
einheit nachzuschalten, erméglicht ein Glatten der Ober-
flache der aufgenommen Schicht und ist besonders bei
einer Dosierwalze, die gemafR Anspruch 6 in Papierlauf-
richtung abrollt und von der die auf die Papierbahn ver-
bleibende Schicht abreisst, von Vorteil.

[0023] Die Erfindung wird anhand eines in der Zeich-
nung vereinfacht dargestellten Ausfihrungsbeispiels
weiter erlautert. Die einzige Figur zeigt eine erfindungs-
gemale Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungs-
masse auf eine Papierbahn.

[0024] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zum Auf-
tragen einer aus flissigem Harz und feinkérnigem abra-
sivem Material bestehenden Beschichtungsmasse auf
eine vorimpragnierte Papierbahn 1 weist eine Umlenk-
walze 2, eine Dosierwalze 3 und eine Auftragseinheit auf.
Die Papierbahn 1 ist gemaR der Figur in waagerechter
Richtung der Umlenkwalze 2 zugefiihrt und liegt an die-
ser in einem Umschlingungsbereich an, und zwar im Be-
reich eines Bogensvon 180°. AnschlieRendistsie in waa-
gerechter Richtung, wie durch einen Pfeil A symbolisiert,
zu einem nicht dargestellten Trockner gefiihrt.

[0025] Die Umlenkwalze 2 ist mit horizontaler Achse
drehbar in einem nicht dargestellten Maschinengestell
gelagert. Im oberen Teil des Umschlingungsbereichs ne-
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ben der Umlenkwalze 2 ist die Dosierwalze 3 so drehbar
in dem Maschinengestell gelagert, dass die Drehachsen
der Umlenkwalze 2 und der Dosierwalze 3 parallel ver-
laufen und zwischen ihnen ein enger Spalt 4 gebildet ist.
Die Weite dieses Spaltes 4 betragt z. B. 0,05 bis 0,5 mm.
Dabei ist die Drehachse der Dosierwalze 3 héher als die
der Umlenkwalze 2 angeordnet, d. h. die Dosierwalze 3
ist hdhenversetzt zur Umlenkwalze 2 angeordnet. Die
Lagerung einer der Walzen 2, 3 ist parallel zu einer Ver-
bindungslinie ihrer Drehachsen verschiebbar, so dass
eine Weite des engen Spaltes 4 zwischen den Walzen
2, 3 veranderlich ist. Die Dosierwalze 3 ist mit einem glat-
ten Walzenmantel versehen.

[0026] Die Umlenkwalze 2 und die Dosierwalze 3 sind
jeweils mit einem Antrieb so verbunden, dass ihre Dreh-
richtungen Pfeile B und C gleichsinnig mit der Bahnlauf-
richtung der Papierbahn 1 sind. D. h. die beiden Walzen
2, 3 selbst sind gegenlaufig angetrieben. Die Antriebe
der beiden Walzen 2, 3 sind so mechanisch oder elek-
trisch gekoppelt, dass die Walzen 2, 3 synchron oder
annahernd synchron umlaufen.

[0027] Die Auftragseinheit weist ein Begrenzungsele-
ment 5 auf, das unterhalb der Dosierwalze 3 so ange-
ordnet ist, dass zwischen der Umlenkwalze 2 und dem
Begrenzungselement 5 ein Zwickel 6 gebildet ist. Dazu
ist das Begrenzungselement 5 als ein weitgehend ebe-
nes Bauteil ausgebildet und erstreckt sich parallel zur
Umlenkwalze 2. Das Begrenzungselement 5 ist ein aus
Metall z. B. aus Edelstahl gefertigtes, ebenes Blech, das
in einem spitzen Winkel zur Senkrechten im Umschlin-
gungsbereich vorder Umlenkwalze 2 angeordnetist. Das
untere Ende des Begrenzungselementes 5 ist hierbei so
nah an den Mantel der Umlenkwalze 2 gefiihrt, dass es
die Papierbahn 1 berlihrt und so den Zwickel 6 nach un-
ten abdichtet. Dabei erstreckt sich das Begrenzungsele-
ment 5 um eine Lange von zumindest einigen Millimetern
Uber die Berilihrungslinie mit der Papierbahn 1 nach un-
ten hinaus, d. h. es liegt tangential an der Papierbahn 1
an. An den Seiten, d. h. an den beiden Enden des Be-
grenzungselementes 5 ist der Zwickel 6 offen.

[0028] Die Auftragseinheit weist weiter eine Zufuhrlei-
tung 7 fur die Beschichtungsmasse und ein Verteilerrohr
8 auf, in das die Zufuhrleitung 7 miindet. Das sich eben-
falls parallel zur Umlenkwalze 2 erstreckende Verteiler-
rohr 8 befindet sich im oberen Bereich des Zwickels 6
und ist an seiner Unterseite mit beabstandeten Bohrun-
gen versehen.

[0029] Die Auftragseinheit umfallt zuséatzlich eine un-
terhalb der Umlenkwalze 2 angeordnete Auffangwanne
9 sowie nicht dargestellte Mittel eines Umwalzsystems
fur die Beschichtungsmasse mit einem Vorratsbehalter,
einer Pumpe und Leitungen, an die die Auffangwanne 9
und die Zufuhrleitung 7 angeschlossen sind. Gdf. ist eine
Bypass-Anordnung zum Zwickel 6 vorgesehen.

[0030] In Bahnlaufrichtung hinter der Dosierwalze 3
oberhalb der Papierbahn 1, in diesem Beispiel oberhalb
der Umlenkwalze 2, ist eine Glatteinheit mit einer sich
parallel zur Umlenkwalze 2 erstreckenden Halteleiste 10
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und einem rechteckigen Lappen 11 aus flexiblem, gum-
miartigem Material angeordnet. Der Lappen 11 istan der
rickwartigen Kante der Halteleiste 10 so befestigt, dass
ein streifenférmiger Teil des Lappens 11 lose auf der
Oberseite der von der Umlenkwalze 1 ablaufenden Pa-
pierbahn 1 aufliegt. Der Lappen 11 erstreckt sich Uber
die gesamte Breite der Papierbahn 1. Die Ausbildung der
Halteleiste 10 und des Lappens 11 entspricht der in der
EP 1 084. 298 B beschriebenen Ausbildung.

[0031] Im Betrieb wird die Papierbahn 1 mit einer
Bahngeschwindigkeit zwischen etwa 10 bis 70 m/min, z.
B. von 50 m/min, der Umlenkwalze 2 in waagerechter
Richtung von unten zugefiihrt, um die Umlenkwalze 2
und weiter in etwa waagerecht in Richtung, Pfeil A des
Trockners gefiihrt. In den Zwickel 6 wird durch die Zu-
fuhrleitung 7 und das Verteilerrohr 8 die Beschichtungs-
masse dosiert, die homogen verteilt die abriebfesten Par-
tikel enthalt. Im Zwickel 6 ist die Beschichtungsmasse
weitgehend gleichmaRig tber die Breite der Papierbahn
1 verteilt. Die zugefiihrte Menge entspricht mindestens
und moglichst genau der vorbestimmten Sollmenge ent-
sprechend einer gewahlten Beschichtungsdicke. Gege-
benenfalls geringe Mengen von Uberschissiger Be-
schichtungsmasse flieBen lber die offenen Seiten des
Zwickels 6 ab, werden in der Auffangwanne 9 gesammelt
und in den Vorratsbehalter zuriickgefiihrt.

[0032] Die Papierbahn 1 nimmt aus dem Zwickel 6 die
Beschichtungsmasse auf. Die Aufnahme der Beschich-
tungsmasse erfolgt mit einem 1 bis 3-fachem Uber-
schuss, d. h. mit einem wesentlich geringerem Uber-
schuss als bei einer Bedlisung der Papierbahn 1. Beim
Durchlaufen des engen Spaltes 4, dessen Weite entspre-
chend der gewilinschten Schichtdicke eingestelltist, wird
die auf der Papierbahn 1 haften bleibende Beschich-
tungsmasse dosiert. Uberschiissige Beschichtungsmas-
se, und zwar vor dem Spalt 4 zuriickgehaltene und von
der Dosierwalze 3 mitgefiihrte Beschichtungsmasse,
staut sich vor dem Spalt 4 und flieRt in den Zwickel 6
zurlick. Ein geringer Teil der von der Dosierwalze 3 mit-
gefiihrten Beschichtungsmasse kann in die Wanne 9
tropfen und mit der Gibrigen Beschichtungsmasse umge-
walzt werden.

[0033] Ggf. kann ein Teil der Beschichtungsmasse
Uber die Bypass-Anordnung umgewalzt werden, so dass
die gesamte umgewalzte Menge drei bis zehnmal hdher
als die bendtigte Menge sein kann. Auch diese umge-
walzte Menge ist wesentlich geringer als die Menge, die
beim Einsatz von Schlitzdiisen notwendig ist.

[0034] Das AbreiRen der auf der Papierbahn 1 haften
bleibenden Beschichtungsmasse von der Oberflache der
Dosierwalze 3 am Ausgang des Spaltes 4 kann zu leich-
ten Unebenheiten der Schicht, z. B. zu Langsstreifen,
fuhren. Diese werden durch den nachfolgenden, auf der
Oberflache der Schicht aufliegenden Lappen 11 geglat-
tet.

[0035] Die so beschichtete Papierbahn 1 wird dann in
dem Trockner auf eine vorbestimmte Restfeuchte ge-
trocknet und anschliefend z. B. auf eine Rolle gewickelt
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oder zu Bogen geschnitten.

[0036] Bei einer alternativen Ausflihrungsform kann
die Zufuhrleitung 7 und das Verteilerrohr 8 durch mehrere
Zufuhrleitungen ersetzt werden, die beabstandet vonein-
ander in den oberen Bereich des Zwickels 6 munden.
[0037] Bei einer weiteren alternativen Ausfiihrungs-
formist das Begrenzungselement 5 so angeordnet, dass
es mit der Papierbahn 1 einen engen Spalt von 0,05 bis
1 mm bildet. Bei dieser Ausfihrungsform kann der Zwi-
ckel 6 durch seitliche Bleche an den Seiten geschlossen
sein. Im Betrieb flieRt kontinuierlich eine geringe Menge
Beschichtungsmasse durch diesen Spalt des Zwickels 6
und tropft in die Wanne 9.

[0038] Bei einer weiteren alternativen Ausfiihrungs-
form sind die Antriebe der Umlenkwalze 2 und der Do-
sierwalze 3 so verbunden, dass die Drehrichtung der Do-
sierwalze 3 gegensinnig ist zu der der Umlenkwalze 2
und zu der der Bahnlaufrichtung. Da bei dieser Ausfiih-
rungsform die Dosierwalze 3 die Oberflache der Schicht
glattet, kann gegebenenfalls auf die Glatteinheit verzich-
tet werden.

[0039] Alternativ kdnnen das Begrenzungselement 5
und ggf. Elemente an den Seiten aus Kunststoff z. B. aus
Teflon gefertigt sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen einer aus flissigem Harz
und abrasivem Material bestehenden Beschich-
tungsmasse auf eine durchlaufende, vorimpragnier-
te Papierbahn (1), die zur Verwendung bei der Her-
stellung abriebfester Laminate bestimmt ist, mit ei-
ner Umlenkwalze (2), an der die laufende Papier-
bahn (1) in einem Umschlingungsbereich anliegt, mit
einer Dosierwalze (3), die parallel zur Umlenkwalze
(2) angeordnet ist und mit ihr einen engen Spalt (4)
zum Dosieren der Beschichtungsmasse einschlief3t,
und mit einer Auftragseinheit, die ein Begrenzungs-
element (5) aufweist, das mit der Umlenkwalze (2)
einen Zwickel (6) zur Aufnahme von Beschichtungs-
masse bildet, die zur Aufnahme durch die Papier-
bahn (1) bestimmt ist, wobei das Begrenzungsele-
ment (5) in Bahnlaufrichtung vor dem Spalt (4) und
unterhalb der Dosierwalze (3) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Begrenzungselement (5) an sei-
nem unteren Ende abdichtend gegen die Papier-
bahn (1) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Begrenzungselement (5) an sei-
nem unteren Ende mit der Papierbahn (1) einen en-
gen Spalt bildet.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Begrenzungse-
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lement als ein weitgehend ebenes Bauteil ausgebil-
det ist und im Umschlingungsbereich in einem spit-
zen Winkel zur Vertikalen angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dosierwalze (3)
héhenversetzt zur Umlenkwalze (2) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dosierwalze (3)
und die Umlenkwalze (2) gegenlaufig antreibbar
sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dosierwalze (3)
und die Umlenkwalze (2) gleichlaufig antreibbar
sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Dosierwalze (3)
eine Glatteinheit nachgeschaltet ist.

Claims

1. Device for applying a coating material composed of
liquid resin and abrasive material onto a continuous
pre-impregnated paper web (1), which is intended
for use in the manufacture of abrasion-resistant lam-
inates, comprising a deflection roller (2) on which the
running paper web (1) lies in a wrapping area, with
a metering roller (3) that is positioned parallel to the
deflection roller (2) and together with the deflection
roller defines a narrow gap (4) for metering the coat-
ing material, and comprising an applicator which
comprises a limiting element (5) which with the de-
flection roller (2) forms a trough (6) for receiving the
coating material which is intended to be applied onto
the paper web (1), wherein the limiting element (5)
is arranged in web running direction upstream of the
gap (4) and underneath the metering roller (3).

2. Device according to claim 1, characterised in that
the limiting element (5) at its lower end is arranged
ina sealing manner with respect to the paper web (1).

3. Device according to claim 1, characterised in that
the limiting element (5) at its lower end forms a nar-
row gap with the paper web (1).

4. Device according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the limiting element is designed
as a substantially flat component, and in the wrap-
ping area is oriented at an acute angle with respect
to the vertical.

5. Device according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the metering roller (3) is offset in



9 EP 1 831 465 B1 10

height in relation to the deflection roller (2).

Device according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the metering roller (3) and the de-
flection roller (2) can be driven in opposite directions.

Device according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the metering roller (3) and the de-
flection roller (2) can be driven in the same direction.

Device according to any one of claims 1 to 7, char-
acterised in that a smoothing unitis provided down-
stream of the metering roller (3).

Revendications

Dispositif d’application d’'une masse de revétement
se composant de résine liquide et de matériau abra-
sif sur une bande de papier (1) préimprégnée conti-
nue qui est destinée a étre utilisée lors de la fabri-
cation de laminés résistant a I'abrasion, avec un rou-
leau de déviation (2), contre lequel la bande de pa-
pier roulante (1) repose dans une zone d’enroule-
ment, avec un rouleau de dosage (3) qui est agencé
parallelement au rouleau de déviation (2) et inclut
avec lui une fente étroite (4) pour le dosage de la
masse de revétement, et avec une unité d’applica-
tion qui présente un élément de délimitation (5) qui
forme avec le rouleau de déviation (2) un coin (6)
pour la réception de la masse de revétement qui est
destiné a la réception par la bande de papier (1),
I'élément de délimitation (5) étant agencé dans le
sens de roulement de la bande devant la fente (4)
et sous le rouleau de dosage (3).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'élément de délimitation (5) est agencé sur
son extrémité inférieure de maniére étanche contre
la bande de papier (1).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'élément de délimitation (5) forme une fente
étroite sur son extrémité inférieure avec la bande de

papier (1).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que I'élément de délimita-
tion estréalisé comme un composantlargementplan
et est agencé dans la zone d’enroulement selon un
angle aigu par rapport a la verticale.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que le rouleau de dosage
(3) est agencé de maniére décalée en hauteur par
rapport au rouleau de déviation (2).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
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1 a5, caractérisé en ce que le rouleau de dosage
(3) et le rouleau de déviation (2) peuvent étre entrai-
nés en sens inverse.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que le rouleau de dosage
(3) et le rouleau de déviation (2) peuvent étre entrai-
nés dans le méme sens.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1a7, caractérisé en ce qu’une unité de lissage est
montée en aval du rouleau de dosage (3).
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