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mit dem Ziel, plattenfdérmige Stoffe beiderseitig beschichten zu
k&nnen, ohne daf das beschichtete Material nach dem Beschichtungs-
vorgang einem weiteren Transport unterlieqgt. Daher war es Aufgabe der
Erfindung, eine Vorrichtung zu entwickeln, bel der das
Beschichtungsmaterial an den Standort der plattenférmigen

‘Stoffe geleitet wird, so daB8 nach der Beschichtung eine direkte
Transportbewegung vermieden wird. Ein Magazingeriist erhdlt ober-
sowie unterhalb der befestigten plattenfdrmigen Stoffe
Magazinunterteilungen im Abstand der Beschichtungsdicke. Das
Magazingeriist befindet sich in einer dicht verschlossenen Xammer,

die mit einer dicht schlieBenden Offnung versehen ist. An die

Kammer grenzt ein Silo, in dem sich das Beschichtungsmaterial befindet.
Die Abtrennung der Kammer vom Silo erfolgt mit einem
‘Schlitzschieber. Nach Evakuierung dgr Kammer wird der

schlitzschieber getffnet und das Beschichtungsmaterial implodiert

in die Kammer. Anwendungsgebiet: Leichtindustrie. - Fig,1 —
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beschichten
von plattenformigen Stoffen mit plasgtischen oder elasti-
schen Massen, vorzugsweise von Holzplatten mit Thermo-
plasten.

Charakteristik der bekannten technischen ILdsungen

Nach der DD-PS 117 362 ist ein Verfahren zur kontinuierli-
chen Beschichtung eines Materialstreifens bekannt, bei dem
dieser Materialstreifen in einem Kasten als ein Teil der
Wand desselben an der wnter Unterdruck stehenden Beschich-
tungsfliissigkeit vorbeibewegt und vor dem Ausgang aus dem
Kasten'ﬁberschﬁssige Beschichtungsfliissigkeit durch ein
durch den variierbaren Unterdruck einstellbares Abstreif-
blatt, das gegen den Mgterialstreifen elagtisch angelegt
ist, abgestreift wird.

Diese Losung hat den Nachteil, daB nur flexible Stoffe be-
schichtet werden konnen und diese Anlage nicht die beider=-
seitige Beschichtung in einem Arbeitsgang zuliéiBt. Bei der
Verwendung von Thermdplasten ist es bel dieser Vorrichiung
erforderlich, s@mtliche Transpoftwege des Beschichtungs~ |
stoffes bis zum Kasten, in dem die Beschichtung erfolgt, zu
beheizen, um ein Aushdrten zu verhindern.

Zur Herétellung von doppelseitig bestrichenem Papier ist

nach der DE~ 0S 1 696 247 eine Vorrichtung bekannt, bei

der die Papierbahn durch Walzen befdrdert wird, wobei der

Beschichtungsstoff entweder an der unteren Walze vorhanden

ist, indem sie durch ein Bad mit dem Beschichtungsmittel

lduft oder daB der Beschichbtungsstoff zwischen den Walzen
eingespriiht wird.

Obwohl diese Vorrichtung fur das beiderseitige Beschich=-
ten von Materialien geeignet ist, lassen sich jedoch nur
flexible Materialbahnen behandeln, da sie nach der Beschich-
tung gekriimmt werden. Weiterhin kann diese Vorrichtung das
Aushirten der beschichteten Fléchen nicht gewidhrleisten,
ohne daf Transportschtiden an der Beschichtung entstehen.
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DievDD~ PS 77 484 Dbeschreibt ein Verfahren zum NaBbehan-
deln von strang- oder bahnenfdrmigem Material, das dadurch
gekennzeichnet ist, daB das Material durch einen geschlos-
senen Speicherbehilter mit einem fortlaufenden Flissig-
keitsstrbm in eine Transportsirecke eingesangt wird.

Dieses Verfehren eignet sich jedoch nur zum Trinken von
Textilgut oder anderen saugfihigen Materialien, da die be-
schichteten Oberfliichen beim Austreten aus dem Speicherbe~
hdlter besch#digt werden wiirden. Die Moglichkeit, das la-
terial im Speicherbehiilter abzutafeln, bietet sich auch
nur wieder bei entsprechender Flexibilit#t an, so daB dag
Verfahren fiir die Losung der nachfolgenden Aufgabe nicht
geeignet ist.,

Nech der DD- PS 76 836 ist ein Verfahren zum Formen und
Verdichten von Beton bekannt. Dieses Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dafl in einer hermetisch verschlossenen
Form angeordnete Einfiillvorrichtungen gedffnet werden,
nachden in der Form ein vorherbestimmtes Vakuvum erzeugt
wurde, so daB der Beton in diese Form hineingezogen, ge-
formt und verdichtet wird.

Das geschilderte Verfahren ermoglicht zwar die Ausfiillung
eines bestimmten Hohlraumes imnerhalb der Form mit plasti-
schen Materialien, ist aber nicht geeignet, Halbfertig-
fabrikate mit plastischen Materialien zu beschichten.

Ziel der Erfindung

Dag Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu schaf-
fen, die unter Vermeidung vorerwidhnter Mingel geeignet ist,
plattenformige Stoffe beiderseitig beschichten zu kdnnen,
ohne daB dag beschichtete Material nach dem Beschichtungs-
vorgang einem weilteren Transport unterliegt.
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_Darlegung des Weseng der Erfindung

'ZZDer Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, eine VorrichtungA
zu entwickeln, bei der das Beschichtungsmaterial an den
Standort der plattenformigen Stoffe geleitet wird, so dall
nach der Beschichtung eine direkte TransportbeWegung ver=-
mieden werden kann,

Die Aufgabe ist erfindungsgemil dadurch geldst, dafl plat-
 tenfdrmige Stoffe in ein vorzugsweise fahrbares Magazin-
geriist dergestalt eingebrachf sind, daf ihre Befestigungs-
punkte an den unlaufenden Kanten angeordnet sind. Zu die-
sem Zweck erhdlt das Magazingeriist Offnungen, durch die
ein Befeétigungsmittel gefiihrt 1st, das der Befestigung

- der platfenformigen Stoffe dient. Ober=- und unterhaldb der
plattenformigen Stoffe befinden sich im Abstand der ge-
wdhlten Dicke der Beschichtung Magazinunterteilungen, vor=-
zugsweise aus einem Material mit polierter Oberfliche, am
Magezingeriist, das sich beim Beschichtungsvorgang in einer
dicht geschlossenen Kammer befindet, die wiederum mit
einer ebenfalls dicht schlieBenden Offnung versehen ist,
um die Kammer beschicken und entleeren zu kinnen. An

eine Wandung der Kammer grenzt der Silo, der im Bedarfs=-
fall beheizbar ist, in dem sich das Beschichtungsmaterial
befindet und verfliissigt zu verwenden ist. Die Abtrennung
der Kemmer vom Silo erfolgt mit einem Schieber, dessen
Schlitze mit gleichen Schlitzen in der Wandung der Kammer
zZur Deckung zu bringen sind. Ein Hubmechanismus, bei-
spiélsweise ein Hydraulikzylinder, sorgt im Bedarfsfall
fiir die schlagartige Bewegung des Schiebers. Die Riume
zwischen den Magazinunterteilungen sind im Bereich der
Wandung, in der sich die Schlitze befinden, mit Dichtun=-
gen versehen, damit das Beschichtungsmaterial nur in die
Rgume zwischen den plattenfdrmigen Stoffen und den Maga-
zinunterteilungen eindringt. Die Kammer ist mit einer Va-
kuumpumpe oder einem Beh&lter, in dem ein permanent vor-
handenes Vekuum enthalten ist, verbunden, um darin einen
Unterdruck aufbauen zu konnen, der dafiir sorgt, dal das
Beschichtungsmaterial hineinimplodiert. Das Beheizen der
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Kemmer sorgt im Bedarfsfall fir ein schnelles Aushérten
des jeweiligen Beschichtungsmaterials.

Ausfiihrunssbeispiel

Die Brfindung ist nachstehend sn einem Beispiel erléutert.
Tn der Zeichnung zelgen:

‘Fig. 1: den Vertikalschnitt durch die Vorrichtung und

Fig. 2: das Detail A nach Fig. 1. _
Wie in Fig. 1 dargestellt werden die Platten 1 in ein fahr-
bares Magazingeriist 2 eingestapelt und an diesem Magezin=-
gerist 2 geméB dem Detail A nach Fig. 2 in den umlaufenden
Kanten der Platten 1 fixiert, um eine durchgehende Be-
schichtung ihrer Ober- und Unterseiten zu erreichen. Fur
die Befestigung der Platten 1 wird der Bolzen 3 verwendet,
der durch die Bohrung 4 im Magazingeriist 2 gefithrt wird.

Ober~- tnd unterhalb der Platten 1 befinden sich polierte
Bleche 5 am Megazingeriist 2, deren Abstand von den Platten
1 der Dicke der gewihlten Beschichtung 6 entsprichte. Nach
der Fillung des Magazingeriistes 2 mit Platten 1 wird das-
selbe in die Kemmer 7 gefahren, die ihrerseits mit der
dicht schlieBenden Uffnung 8 versehen ist, um die Kemmer 7
beschicken und entleeren zu konnen. An die Wandung 9 der
Kammer 7 grenzt der Silo 10, in dem das Beschichtungsmete-
rial 11 enthalten ist. Der 99lo 10 ist beheizbar, um das
granulatformige BeschichtungSmaterial 11 zu verfliissigen.
Die Wandung 9 enthilt Schlitze 12a, die vom geschlitzten
Schieber 13 geoffnet oder verdeckt werden kdnnen, je nach~-
dem, ob dasg verflilssigte Beschichtungematerial 11 in die
Kammer 7 mit Hilfe des Unterdrucks einsiromen goll, der
von der Vakuumpumpe 14 am Boden der Kemmer 7 erzeugt wird.
Der Hydraulikzylinder 15 igt mit dem Schileber 13 gekoppelt
wnd sorgt fiix dessen Auf~ und Abwartsbewegunge. Zwischen
den polierten Blechen 5 gind Dichtungen 16 vorgesehen, die
in Richtung des Schiebers 13 mit den Platten 1 abschlielen,
domit sie bei der Bewegung des Schiebers 13 nicht in den
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Bereich der Schlitze 12a geraten. Sofern die Vakuumpumpe
14 den notwendigen Unterdruck erzeugt hat, wird der Schie=-
ber 13 mittels des Hydraulikzylinders 15 schlagartig in
die Offnungsstellung gebracht, d.h. die Schlitze 12 korre=-
spondieren mit denen des Schiebers 13 und dag flisgige Be-
schichtungsmaterial 11 implodiert zwischen die polierten
Bleche 5 und die Plaf@en 1, wobei das Vakuum zusammen-
bricht. Die Beheizung der Kemmer 7 sorgt fiir das Aushir-
ten des Beschichtungsmaterials 11.
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Brfindungsanspriiche:

1.

Vorrichtung zum Beschichten von plattenformigen Stof-
fen mit plastischen oder elastischen Massen, vorzugs-
weise von Holzplatten mit Thermoplasten unter Verwen-
dung von Unterdruck zur F6rderung des Beschichtungs=-
materials an den Standort der plattenformigen Stoffe,
dadurch gekennzeichnet, daB die plattenformigen Stof-
fe (1) in ein vorzugsweise fahrbares Magazingeriist (2)
dergestalt eingebracht sind, daB ihre Befestigungs-
punkte an den umlaufenden Kanten angeordnet sind, in-
dem im Magazingeriist (2) Offnungen (4) vorhanden sind,
durch die ein Befestigungsmittel (3) gefithrt ist, daB
ober~- und unterhalb der plattenfdrmigen Stoffe (1) im

- Abstand der Dicke einer aufzubringenden Beschichtung

2e

(6) Magazinunterteilungen (5) am Magazingeriist (2)
angeordnet sind, daB sich beim Beschichtungsvorgang
in einer dicht geschlossenen Kammer (7) befindet, die
mit einer ebenfalls dicht abzuschlieBenden Uffnung
(8) versehen ist, daB ein Silo (10) en eine Vandung
(9) der Kemmer (7) grenzt, in dem sich ein Beschich-

- tungsmaterial (11) befindet, daB unmittelbar neben

der Wandung (9) ein Schieber (13) angeordnet ist, des-
sen Schlitze (12) mit gleichen Schlitzen (12a) in der
Wandung (9) der Kammer (7) zur Deckung zu bringen gind,
daB Riume zwischen den Magazinunterteilungen (5) im
Bereich der Wandung (9) mit Dichtungen (6) versehen
sind und daB die Kemmer (7) mit einem Vekuum beauf=
schlagt ist. '

Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekerinzeichnet, daB
die Magazinunterteilungen (5) aus jedem Material mit
polierter Oberfléche bestehen konnen.

Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, dalB

die Kemmer (7) zu beheizen ist.
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4, Vorrichtung nach Punkt ‘1, dadurch gekennzeichnet, daB

der Silo (10) zu beheizen ist.

5« Vorrichtung ﬁaoh Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schieber (13) mit Hilfe einer Hydraulik (15) zu be=-
tdtigen ist.

6. Vorrichtung nach Punkt 4, dadurch gekennzeichnet, da8
“das Vakuum mit einer Vakuumpumpe (14) zu erzeugen ist.

Hierzu eine‘Seite Zeichnungen
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