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(57) Abstract: The invention relates to a device for applying liquid reaction mixtures to a cover layer, the cover layer being moved
continuously and the liquid reaction mixture being applied to the cover layer, the device consisting of at least one pipe (a) which is
preferably immovably arranged and which is provided with openings (b) in the direction of the cover layer, and which is mounted
above the cover layer parallel to the cover layer plane and at a right angle to the direction of motion of the cover layer, the outer
openings being located on the side of the pipe that is above the edge of the cover layer, at an angle of 1 to 50° in the direction of the
edge of the cover layer. The invention further relates to the use of said device to produce composite elements and to apply liquid
reaction mixtures to a cover layer. The invention further relates to a method for producing composite elements, comprising the
application of liquid reaction mixtures to a cover layer by means of said device, the cover layer being moved continuously and the

liqu

id reaction mixture being applied to the cover layer.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auftrag von fliissigen Reaktionsgemischen auf eine

Deckschicht, wobei die Deckschicht kontinuierlich bewegt wird und das

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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fliissige Reaktionsgemisch auf die Deckschicht aufgebracht wird, bestehend aus mindestens einem Rohr a) das vorzugsweise
unbeweglich angeordnet ist, und das mit Offnungen b) in Richtung der Deckschicht versehen ist, und welches oberhalb der
Deckschicht parallel zur Deckschichtenebene und rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Deckschicht angebracht ist, wobei die
dusseren Offnungen an der Seite des Rohres, die sich {iber dem Rand der Deckschicht befindet, in einem Winkel von 1 bis 50° in
Richtung des Randes der Deckschicht angebracht sind. Die vorliegende Erfindung betrifft ausserdem die Verwendung der
genannten Vorrichtung zur Herstellung von Verbundelementen und zum Aufirag von fliissigen Reaktionsgemischen auf eine
Deckschicht. Die Erfindung betrifft ausserdem ein Verfahren zur Herstellung von Verbundelementen umfassend das Auftragen
von fliissigen Reaktionsgemischen auf eine Deckschicht mittels der genannten Vorrichtung, wobei die Deckschicht kontinuierlich
bewegt wird und das fliissige Reaktionsgemisch auf die Deckschicht aufgebracht wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Auftrag von flissigen Reaktionsgemischen auf eine Deck-
schicht

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auftrag von flissigen Reaktionsgemischen auf eine
Deckschicht, wobei die Deckschicht kontinuierlich bewegt wird und das fliissigen Reaktionsge-
misch auf die Deckschicht aufgebracht wird, bestehend aus mindestens einem Rohr a) das vor-
zugsweise unbeweglich angeordnet ist, und das mit Offnungen b) in Richtung der Deckschicht
versehen ist, und welches oberhalb der Deckschicht parallel zur Deckschichtenebene und
rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Deckschicht angebracht ist, wobei die duReren Off-
nungen an der Seite des Rohres, die sich (iber dem Rand der Deckschicht befindet, in einem
Winkel von 1 bis 50° in Richtung des Randes der Deckschicht angebracht sind.

Die vorliegende Erfindung betrifft aullerdem die Verwendung der genannten Vorrichtung zur
Herstellung von Verbundelementen und zum Auftrag von flissigen Reaktionsgemischen auf
eine Deckschicht. Die Erfindung betrifft aullerdem ein Verfahren zur Herstellung von Verbund-
elementen umfassend das Auftragen von fllissigen Reaktionsgemischen auf eine Deckschicht
mittels der genannten Vorrichtung, wobei die Deckschicht kontinuierlich bewegt wird und das
flissige Reaktionsgemisch auf die Deckschicht aufgebracht wird.

Die Herstellung von Verbundelementen aus insbesondere metallischen Deckschichten und ei-
nem Kern aus Schaumstoffen auf Isocyanatbasis, zumeist Polyurethan-(PUR) oder Polyiso-
cyanurat-(PIR) Schaumstoffen, im folgenden gemeinsam nur als PU-Schaumstoffe bezeichnet,
haufig auch als Sandwichelemente bezeichnet, auf kontinuierlich arbeitenden Doppelbandanla-
gen wird gegenwartig in groflem Umfang praktiziert. Neben Sandwichelementen zur Kihlhaus-
isolierung gewinnen Elemente zur Gestaltung von Fassaden verschiedenster Gebaude immer
mehr an Bedeutung. Auch Sektionaltore werden verstarkt aus Sandwichelementen hergestellt.
Als Deckschichten werden dabei neben beschichteten Stahlblechen auch Edelstahl-, Kupfer-
oder Aluminiumbleche eingesetzt.

Das Verfahren erfolgt so, dass zunachst die fllissigen Einsatzkomponenten des Schaumstoffs,
bei der Herstellung von Schaumstoffen auf Isocyanatbasis die Polyol- und die Isocyanatkompo-
nente, vermischt werden, beispielsweise in einem Mischkopf, und von dort mittels einer Auf-
tragsvorrichtung auf die Deckschicht aufgebracht werden, wo sie unter Aufschaumung mitein-
ander reagieren und zum Schaumstoff ausharten. Als Auftragsvorrichtungen kommen zumeist
mit Bohrungen versehene Rohre zum Einsatz, die (ber der Deckschicht so angebracht sind,
dass die Benetzung der Deckschicht optimal erfolgen kann. Diese Rohre kénnen im Folgenden
auch als Gieltharken oder einfach als Harken bezeichnet werden.

Dabei kann die Auftragsvorrichtung beweglich iber der Deckschicht angebracht werden und
durch oszillierende Bewegung die Reaktionsmischung auf die gesamte Flache der Deckschicht
aufbringen.
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In jingerer Zeit werden auch fest liber der Deckschicht angebrachte Rohre verwendet. Derarti-
ge Vorrichtungen sind beispielsweise in WO 2009/077490, in WO 2008/104492 oder in WO
2008/018787 beschrieben.

Die Vorrichtungen sind (blicherweise aus Metall, vorzugsweise aus Stahl. Derartige Vorrichtun-
gen sind mechanisch sehr stabil, missen jedoch bei einer Verschmutzung, wie sie insbesonde-
re durch Anbackungen von ausreagierten Polyurethanen erfolgt, aufwandig gereinigt werden.

In DE 202009015838.1 werden auch Auftragsvorrichtungen aus Kunststoff beschrieben, die
beim Auftreten von Anbackungen ersetzt und entsorgt werden kdonnen. Dadurch kénnen die
Stillstandszeiten der Anlagen reduziert werden.

Es hat sich gezeigt, dass bei den Uiblichen Auftragsvorrichtungen der Auftrag der Reaktionsmi-
schung an den Randern der Deckschicht h&ufig unzureichend ist. Dies ist vor allem der Fall,
wenn die untere Deckschicht eine komplizierte Profilierung aufweist. Bei diesen Profilierungen
entsteht ein toter Raum, in dem von oben kein Reaktionsgemisch eingetragen werden kann.
Wenn die Auftragsvorrichtungen zu dicht Gber den Randern der Deckschicht enden, kann Reak-
tionsmischung neben der Deckschicht aufkommen, was zu Produktverlusten und zu einer Ver-
schmutzung der Anlage fiihren kann. Wenn man, um diese Nachteil zu vermeiden, die Auf-
tragsvorrichtungen so anbringt, dass sie in einem gréfieren Abstand tber den Randern der
Deckschicht endet, kann an den Randern zu wenig Reaktionsmischung ankommen, was zu
Qualitatsproblemen fiihren kann.

Es war die Aufgabe der Erfindung, das Verfahren zur Herstellung von Verbundelementen aus
insbesondere metallischen Deckschichten und einem Kern aus PU-Schaumstoffen zu verbes-
sern und einer gleichmagigeren Verteilung bei der auch bei profilierten unteren Deckschichten
in toten Bereichen direkt Reaktionsgemisch aufgetragen werden kann. Insbesondere sollte eine
gleichmaBige Verteilung der flissigen Ausgangsverbindungen der PU-Schaumstoffe auf der
Deckschicht und eine gute Qualitat der resultierenden Verbundelemente erreicht werden.

Die Aufgabe konnte Uberraschenderweise dadurch geldst werden, dass bei der Austragsvor-
richtung die Offnungen, die sich liber dem Rand der Deckschicht befinden, in einem Winkel von
1 bis 50° in Richtung des Randes der Deckschicht angebracht sind.

Gegenstand der Erfindung ist demzufolge eine Vorrichtung zum Auftrag von fliissigen Reakti-
onsgemischen auf eine Deckschicht , wobei die Deckschicht kontinuierlich bewegt wird und das
flissigen Reaktionsgemisch auf die Deckschicht aufgebracht wird, bestehend aus mindestens
einem Rohr a) das vorzugsweise unbeweglich angeordnet ist, und das mit Offnungen b) in
Richtung der Deckschicht versehen ist, und welches oberhalb der Deckschicht parallel zur
Deckschichtenebene und rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Deckschicht angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die duReren Offnungen an der Seite des Rohres, die sich (iber
dem Rand der Deckschicht befindet, in einem Winkel von 1 bis 50° in Richtung des Randes der
Deckschicht angebracht sind.
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In einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung sind die duReren 1 bis 4 Offnungen b), die
sich oberhalb des Randes der Deckschichten befinden, in einem Winkel von 1 bis 50° in Rich-
tung des Randes der Deckschicht angebracht.

Die Zufiihrung des fliissigen Reaktionsgemisches erfolgt vorzugsweise in der Mitte des Rohres
a). Prinzipiell kann die Reaktionsmischung auch an einem Ende des Rohres erfolgen. Diese
Ausflhrungsform ist nicht bevorzugt, da es hierbei zu einem zu starken Druckaufbau innerhalb
des Rohres kommen kann.

Wenn die Zufiihrung des flissigen Reaktionsgemisches in der Mitte des Rohres a) erfolgt, kon-
nen die Offnungen b) symmetrisch oder unsymmetrisch angeordnet sein. Eine symmetrische
Anordnung bedeutet, dass auf beiden Seiten der Zufilhrung die Offnungen b) gleich angeordnet
sind, das heilt es ist jeweils die gleiche Anzahl an Offnungen b) vorhanden, die jeweils den
gleichen Abstand von der Mitte haben.

Bei einer unsymmetrischen Anordnung der Offnungen b) sind auf beiden Seiten der Zufiihrung
die Offnungen b) unterschiedlich angebracht. Vorzugsweise unterscheiden sich hierbei nur die
Offnungen b), die im Winkel angebracht sind, voneinander. Diese Ausfiihrungsform wird insbe-
sondere dann eingesetzt, wenn die Rander der Deckschicht unterschiedliche Konturen aufwei-
sen. Dabei kénnen auf beiden Seiten, unterschiedlich voneinander, eine, zwei, drei oder vier
Offnungen b) von 1 bis 50° in Richtung des Randes der Deckschicht angebracht werden. Mit
dieser Ausfiihrungsform lassen sich auch komplizierte Konturen an den Randern der Deck-
schicht ausschaumen. So kann in einer Ausflihrungsform die Auftragsvorrichtung auf einer Sei-
te eine und auf der anderen Seite drei Offnungen b) aufweisen.

In dieser Ausfiihrungsform ist die Auftragsvorrichtung, wie oben ausgefiihrt, nicht mehr symme-
trisch und tragt somit die Reaktionsmischungen ungleichmaBig aus. Dies ist dann von Vorteil,
wenn schwierige Paneelgeometrien perfekt ausgeflillt werden sollen. Dies ist insbesondere bei
der Fertigung von Paneelen fir Sektionaltore der Fall.

Sowohl bei der symmetrischen als auch bei der unsymmetrischen Anordnung der Offnungen b)
ist es mdglich, in der Mitte des Rohres a), das heifl3t an der Stelle, an der das fliissige Reakti-
onsgemisch zugefiihrt wird, eine Offnung b) anzubringen. Hierdurch ist es méglich, besser auf
die Profilierung, das heif3t auf die geometrische Form der Bleche einzugehen. Dies ist beson-
ders bei Dachprofilen und/oder bei kleinen Sicken, wie in Paneelen flir Sektionaltore, von Vor-
teil. Wenn die Reaktionsmischung nicht direkt auf den kleinen Sicken aufgetragen wird, kann es
zu Problemen mit Bodenstdérungen und/oder Lufteinschliissen in diesem Bereich kommen.

Wenn mehr als eine der Offnungen b) im Winkel angebracht sind, ist es bevorzugt, dass der
Winkel zum Rand der Deckschicht hin zunimmt. dies erlaubt eine schmalere Bauweise des
Rohres a). Dadurch ist es leichter zu reinigen. Aulerdem erlaubt diese Ausfihrungsform einen
breiteren Auftrag. Wenn das Rohr a) in der Hoéhe zur Deckschicht verstellt werden kann, kann
man die Auftragsbreite variieren. Ja héher das Rohr a) steht, desto breiter ist der Auftrag. Das
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Rohr a) ist damit universeller einsetzbar. Es kommt nur noch auf die Austragsmenge an, nicht
mehr so stark auf die Auftragsbreite des Rohres a) an, da diese Uiber die Hohe eingestellt wer-
den kann.

Dabei wird die GréRe des Winkels der duleren Offnungen b) bevorzugt nach der Formel
Kleinerer Winkel = GréRerer Winkel / Anzahl der im Winkel angebrachten Offnungen.
bestimmt.

Das heilt, bei zwei Offnungen b) ist der Wert firr den kleineren Winkel die Halfte des gréReren,
bei drei Offnungen b) ist der Wert 1/3 des gréRten Winkels, bei 4 Offnungen b) 1/4 des groften
Winkels.

Der Abstand der Offnungen b) voneinander betragt vorzugsweise 2 bis 200 mm. In besonderen
Ausfiihrungsformen der Erfindung kann der Abstand der Offnungen b), der in einem Winkel an-
gebracht ist, weniger als 2 mm betragen. Normmalerweise wird auch dort ein Abstand von

1 mm nicht unterschritten.

Die im Winkel angebrachten Offnungen b) kénnen im gleichen Abstand zueinander und auch zu
den nicht im Winkel angebrachten Offnungen b) angebracht werden.

Es ist auch méglich, die Winkel angebrachten Offnungen b) im gleichen Abstand zueinander,
jedoch in einem anderen, vorzugsweise in einem geringeren Abstand als dem der nicht im Win-
kel angeordneten Offnungen b) anzubringen.

In diesem Fall ist es bevorzugt, den Abstand der Offnungen b) umso kleiner zu wahlen, je gro-
Rer der Winkel der Offnungen b) ist.

Die Durchmesser der Offnungen b) liegen vorzugsweise im Bereich zwischen 0,1 und 10 mm.
Vorzugsweise liegt der Durchmesser der Bohrungen zwischen 1 und 6 mm, insbesondere zwi-
schen 1,5 und 4 mm.

Diese kdnnen Uber das gesamte Rohr a) konstant bleiben. In einer besonderen Ausfihrungs-
form der Erfindung kénnen die Durchmesser der Offnungen b) tiber den Verlauf des Rohres a)
auch unterschiedlich sein. Dies hangt insbesondere davon ab, wie viel Schaum an den einzel-
nen Bereichen, insbesondere den Randbereichen der Deckschichten bendtigt wird.

Prinzipiell kann der Durchmesser der Bohrungen b) (iber die gesamte Breite des Rohres a) vari-
ieren.

In einer Ausfiihrungsform der Erfindung nimmt der Durchmesser der Offnungen b) in Richtung
des Randes der Deckschicht ab. In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung nimmt der
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Durchmesser der Offnungen b) in Richtung des Randes der Deckschicht zu. In einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung weisen die Offnungen b), die in einem Winkel angeordnet sind, einen
geringeren Durchmesser auf als die anderen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind die Offnungen b) so ausge-
staltet, dass das fliissige Reaktionsgemisches bei jeder Offnung mit der gleichen Geschwindig-
keit austritt. Dies kann beispielsweise erreicht werden, indem man die Durchmesser der Off-
nungen b) variiert. In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird dies erreicht, indem die Lange
der Offnungen variiert wird. Unter der Lénge der Offnungen wird die Entfernung von der Innen-
seite des Rohres a), an der die Offnungen b) angebracht sind, zu dem Punkt, in dem das Reak-
tionsgemisch aus der Auftragsvorrichtung austritt, verstanden.

Um eine gleichmaRige Austrittsgeschwindigkeit zu erreichen, die nimmt die Lange der Offnun-
gen b) von der Zuflihrung der Reaktionsmischung zu den Randern des Rohres a) hin ab.

Die Lange der Offnungen b) kann variiert werden, indem bei konstantem AuRendurchmesser
des Rohres a) der Innendurchmesser von der Mitte zu den Randern hin abnimmt. Diese Aus-
fuhrungsform ist jedoch von der Herstellung her schwierig und daher nicht bevorzugt.

Der Durchmesser des Rohres a) betragt vorzugsweise 0,2 bis 5 cm.

In einer Ausfiihrungsform der Erfindung kann die Lange der Offnungen b) variiert werden, in-
dem das Rohr a) an der Seite, an der die Offnungen b) angebracht sind, so verandert wird,
dass die Offnungen b) verlangert werden. Auf diese Ausfiihrungsform wird weiter unten naher
eingegangen.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kénnen auch zwei oder mehrere, insbesondere zwei
nebeneinander angeordnete Rohre a) verwendet werden. Dies kann insbesondere bei sehr
breiten Deckschichten vorteilhaft sein.

Das Rohr a) kann aus Metall bestehen. Hier ist Stahl, insbesondere rostfreier Stahl, bevorzugt.
Diese Ausfuihrungsform zeichnet sich durch eine hohe mechanische Stabilitat aus.

Bei dieser Ausfiihrungsform kann die Lange der Offnungen b) variiert werden, indem ein flaches
Metallteil mit einer entsprechenden Lange und Dicke auf das Rohr a) aufgeschweil3t wird. Das
aufgeschweite Metallteil wird auf Lange der Offnungen b) stufenweise angepasst, beispiels-
weise abgefrast. Die Offnungen b) werden angebracht, insbesondere hineingebohrt und danach
vorzugsweise entgratet. Anschliefdend kann die Vorrichtung noch gehartet werden. Es sind
hierzu auch noch andere Méglichkeiten der Herstellung denkbar.

Im Verlauf des Betriebs der Vorrichtungen kommt es zu einer Verschmutzung durch Reaktions-
produkte. Daher muss die Vorrichtung regelmagig gereinigt werden, insbesondere durch Spl-
len mit einem Lésungsmittel.
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In einer anderen Ausfihrungsform der Erfindung besteht das Rohr a) aus Kunststoff. Bevorzugt
sind hierbei thermoplastische Kunststoffe. Aus Sicherheitsgriinden sollte gewéhrleistet sein,
dass der Kunststoff sich nicht elektrostatisch aufladt da bei der Herstellung der Schaumstoffe
haufig Kohlenwasserstoffe als Treibmittel eingesetzt werden, die brennbar sind.

Bevorzugt kann der Kunststoff ein Polyamid oder ein Polyoxymethylen (POM), insbesondere
ein Polyamid sein. Um die mechanische Stabilitat zu verbessern, kann der Kunststoff durch
Fllstoffe verstarkt sein. Ein Beispiel hierflr ist glasfaserverstarktes Polyamid.

Die aus Kunststoff bestehenden Rohre a) werden vorzugsweise durch Spritzguss hergestellt.

Bei der Verwendung von Kunststoff kommt es zu einer Reduktion des Gewichts gegenliber der
Verwendung von Metall. Weiterhin ist die Herstellung in groRer Stiickzahl ist glinstiger. Wenn
die die Vorrichtung verschmutzt ist, kann sie entsorgt und durch eine neue Vorrichtung ersetzt
werden.

In einer Ausfiihrungsform der Erfindung werden mindestens zwei mit Offnungen b) versehene
Rohre a), die insbesondere so angeordnet sind, dass sie eine gerade Linie bilden. Vorzugswei-
se werden 2 bis 4, besonders bevorzugt 2 bis 3 und insbesondere 2 Rohre a) verwendet. Bei
der Verwendung mehrerer Rohre a) sind die Offnungen b) nur an der Seite, die sich Uiber dem
Rand der Deckschicht befinden, in einem Winkel angebracht.

Die Auftragsvorrichtung ist vorzugsweise in einer Hohe von 1 bis 40 cm, bevorzugt 10 bis 30
cm, und insbesondere 15 bis 25 cm Uber der unteren Deckschicht angebracht. Der genaue
Abstand muss der Deckschichtprofilierung angepasst sein und kann daher variieren.

Die Rohre a) beziehungsweise die nebeneinander angeordneten Rohre zusammen kénnen
eine Lange haben, die gleich der Breite der Deckschicht ist. dies ist jedoch nicht bevorzugt, da
hier Produkt neben die Deckschicht gelangen kann.

Vorzugsweise ist daher die Lange des Rohres a) geringer als die Breite der Deckschicht, um
sicherzustellen. Dabei ist das Rohr a) mittig Gber der Deckschicht angeordnet. Vorzugsweise
bedeckt die GielBharke mindestens 60, insbesondere mindestens 70 % der Breite der Deck-
schicht. Bei einer Breite der Deckschicht von 1,20 m, wie sie bei Sandwich-Elementen (blich
ist, ware in diesem Fall auf jeder Seite eine Breite von 18 cm nicht von der Gielsharke bedeckt.
Vorzugsweise bedecken die Giellharke beziehungsweise die nebeneinander angeordneten
GieRharken mindestens 60, insbesondere mindestens 70 % der Breite der Deckschicht. Auf
Grund der im Winkel angebrachten Bohrungen b) ist es mdglich, die Lange des Rohres a) ge-
geniber solchen, bei denen keine Bohrungen b) angebracht sind, zu verringern.

Bei den flissigen Reaktionsgemischen handelt es sich vorzugsweise um solche zur Herstellung
von Schaumstoffen auf Isocyanatbasis, insbesondere Polyurethan- und Polyisocyanurat-
schaumstoffe. Diese werden, wie allgemein bekannt, durch Umsetzung von Polyisocyanaten
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mit Verbindungen mit mindestens zwei mit Isocyanatgruppen reaktiven Wasserstoffatomen in
Anwesenheit von Treibmitteln hergestellt. Die Komponenten werden in einer (blichen Mischein-
richtung, beispielsweise einem Hoch- oder einem Niederdruckmischkopf, gemischt und dem
Rohr a) zugefihrt.

Dies erfolgt Uiblicherweise mittels einer zwischen Mischeinrichtung und Rohr a) angebrachten
Verbindung. Diese ist vorzugsweise als Rohr ausgestaltet, im Falle der Verwendung von meh-
reren Rohren ist jedes mit der Zufiihrung verbunden. Dies kann durch ein Rohr geschehen, von
dem wiederum Verbindungsrohre zu den Rohren ausgehen.

Der Durchmesser der Zufiihrungen ist vorzugsweise konstant. Er ist von der benétigten Menge
an Reaktionsmischung abhangig. vorzugsweise liegt der Durchmesser zwischen 4 und 30 mm,
besonders bevorzugt zwischen 6 und 22 mm.

Die erfindungsgemafie Auftragsvorrichtung wird vorzugsweise so ausgestaltet, dass die Menge
des auf die Deckschicht aufgetragenen fliissigen Ausgangsmaterials fir den Hartschaumstoff
auf Isocyanatbasis zwischen 2 kg/min und 100 kg/min, bevorzugt zwischen 8 kg/min und 60
kg/min und insbesondere zwischen 4 kg/min und 50 kg/min betragt.

Die Viskositat des fliissigen Ausgangsmaterials fir den Hartschaumstoff auf Isocyanatbasis
liegt vorzugsweise bei 25 °C zwischen 50 mPa*s und 2000 mPa*s, besonders bevorzugt zwi-
schen 100 mPa*s und 1000 mPa*s.

Als Deckschicht kénnen flexible oder starre, bevorzugt starre Deckschichten, wie Gipskarton-
platten, Glasfliese, Aluminiumfolien, Aluminium-, Kupfer- oder Stahlbleche, bevorzugt Alumini-
umfolien, Aluminium- oder Stahlbleche, besonders bevorzugt Stahlbleche verwendet werden.
Die Stahlbleche kénnen beschichtet oder unbeschichtet sein. Die Stahlbleche kénnen vorbe-
handelt werden, beispielsweise mit Corona-, Lichtbogen-, Plasmabehandlung oder anderen
Ublichen Methoden.

Die Deckschicht wird vorzugsweise mit einer konstanten Geschwindigkeit von 1 bis 60 m/min,
bevorzugt 2 bis 150 m/min, bevorzugt 2 bis 50 m/min. besonders bevorzugt 2,5 bis 30 m/min
und insbesondere 2,5 bis 20 m/min transportiert. Dabei befindet sich die Deckschicht zumindest
ab dem Auftrag des Schaumsystems, vorzugsweise wahrend der gesamten Zeitdauer ab dem
Aufbringen des Haftvermittlers in einer waagerechten Position.

Beim erfindungsgemafen Verfahren werden dabei bei der Verwendung von Blechen und Folien
als Deckschichten nacheinander die Deckschichten von einer Rolle abgecoilt, gegebenenfalls
profiliert, erwarmt, gegebenenfalls vorbehandelt, um die Beschaumbarkeit mit Polyurethan zu
erhdhen, optional der Haftvermittler aufgetragen, mit dem Ausgangsmaterial flir den Hart-
schaumstoff auf Isocyanatbasis a) mittels der erfindungsgemafien stehenden Harke be-
schaumt, im Doppelband ausgehartet und letztlich auf die gewiinschte LAnge zugeschnitten.
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Die Profilierung der Deckschichten erfolgt vorzugsweise mittels Metallwalzen, die das Blech in
die gewlinschte Form profilieren, kanten, knicken und/oder walzen.

Als Hartschaumstoffe auf Isocyanatbasis kdnnen die Ublichen Produkte eingesetzt werden. Die-
se sind beispielsweise beschrieben in WO 2009/077490.

Zur besseren Haftung der Hartschaumstoffe auf Isocyanatbasis kann sich zwischen Deck-
schicht und Schaumstoff ein Haftvermittler, vorzugsweise auf Basis von Polyurethan, befinden.
Dieser kann auf ibliche und bekannt Weise aufgebracht werden. In einer vorteilhaften Ausfih-
rungsform der Erfindung erfolgt der Auftrag des Haftvermittlers mittels einer rotierenden Schei-
be. Ein solches Verfahren ist beispielsweise in WO 2006/029786 beschrieben.

Die erfindungsgemafen Auftragsvorrichtungen haben eine Reihe von Vorteilen.

Bei den Auftragsvorrichtungen des Standes der Technik bestand das Problem, dass es bei
starken Profilierungen der Deckschichten und einer nicht dazu abgestimmten Materialverteilung
zu Stérungen beim Auftrag der Reaktionsmischung auf die Deckschicht kommen kann. Diese
Storungen kdnnen spater zu Blasen an den resultierenden Verbundelementen fiihren und sind
daher nicht erwlinscht.

Bisher wurde das Reaktionsgemisch an den am nachsten zur Profilierung liegenden Punkt da-
vor abgelegt und der Schaum musste sich in die Profilierung schieben. Dies fihrte in der Profi-
lierung zu einem Schaum mit schlechteren mechanischen Eigenschaften. Insbesondere die
Druckfestigkeiten der in die Profilierung geschobenen Schaume sind deutlich geringer als an
den Ubrigen bereichen des Verbundelements.

Durch eine Anordnung der duReren Offnungen b) im Winkel kann fliissige Reaktionsmischung
in diesen Bereich gelangen und dort aufschaumen. Dadurch kommt es zu einem homogenen
Eigenschaftsprofil des Schaums im gesamten Verbundelement.

Durch eine optimierte Verteilung (das Material wird da ausgetragen wo es bendtigt wird — hier-
bei kénnen ungleichmafige Materialaustrage erwiinscht sein.) kénnen Probleme wie Bodenstt-
rungen und Schiebezonen/bereiche behoben werden.

Gegenstand er vorliegenden Erfindung ist demzufolge auch ein Verfahren zur Herstellung von
Verbundelementen umfassend das Auftragen von flissigen Reaktionsgemischen auf eine
Deckschicht mittels einer Auftragsvorrichtung, wobei die Deckschicht kontinuierlich bewegt wird,
das flussigen Reaktionsgemisch auf die Deckschicht aufgebracht wird und als Auftragsvorrich-
tung die erfindungsgemalle Vorrichtung eingesetzt wird.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist somit auch die Verwendung der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung zum Auftragen von flissigen Reaktionsgemischen auf eine Deckschicht und
zur Herstellung von Verbundelementen.
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Die Erfindung wird in den Figuren 1 bis 4 naher beschrieben.

In allen Figuren bedeutet a) das Rohr a), b) die geraden Offnungen b), b’ die im Winkel ange-
ordneten Offnungen b) ¢) die Zufithrung des Reaktionsgemisches. In allen Figuren ist erkenn-
bar, dass die Lange der Offnungen b) nach auRen hin abnimmt.

Figur 1 zeigt eine symmetrisch gestaltete Auftragsvorrichtung mit jeweils einer im Winkel ange-
ordneten Offnung b).

Figur 2 zeigt die gleiche Anordnung wie Figur 1, wobei zusatzlich in der Mitte, unterhalb der
Zufihrung des Reaktionsgemisches eine Bohrung b) angebracht ist.

Figur 3 zeigt eine unsymmetrisch gestaltete Auftragsvorrichtung mit einer im Winkel angeordne-
ten Offnung b) auf einer und drei im Winkel angeordneten Offnungen b) auf der anderen Seite.

Figur 4 zeigt eine symmetrisch gestaltete Auftragsvorrichtung mit jeweils zwei im Winkel ange-
ordneten Offnungen b).
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Auftrag von fliissigen Reaktionsgemischen auf eine Deckschicht, wobei
die Deckschicht kontinuierlich bewegt wird und das fliissigen Reaktionsgemisch auf die
Deckschicht aufgebracht wird, bestehend aus mindestens einem Rohr a), das mit Offnun-
gen b) in Richtung der Deckschicht versehen ist, und welches oberhalb der Deckschicht
parallel zur Deckschichtenebene und rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Deckschicht
angebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass die duReren Offnungen an der Seite des
Rohres, die sich tiber dem Rand der Deckschicht befindet, in einem Winkel von 1 bis 50° in
Richtung des Randes der Deckschicht angebracht sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die duferen 1 bis 4 Offnun-
gen b), die sich oberhalb des Randes der Deckschichten befinden, in einem Winkel von 1
bis 50° in Richtung des Randes der Deckschicht angebracht sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Grolke
des Winkels der Offnungen b) in Richtung des Randes der Deckschicht zunimmit.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Groike
des Winkels der duleren Offnungen b) nach der Formel

Kleinerer Winkel = GréRerer Winkel / Anzahl der im Winkel angebrachten Offnungen
bestimmt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr a)
unbeweglich angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnun-
gen b) so ausgestaltet sind, dass das fliissige Reaktionsgemisch aus allen Offnungen b)
mit der gleichen Geschwindigkeit austritt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Durch-
messer der Offnungen b) von der Zufilhrung des fliissigen Reaktionsgemisches zu den
Randern des Rohres a) abnimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange
der Offnungen b) von der Zufiihrung des flissigen Reaktionsgemisches zu den Randern
des Rohres a) abnimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr a)
S0 angebracht ist, das es Uber mindestens 60 % der Breite der Deckschicht reicht.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

11
Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass Rohr a) in
einer H6he von 1 bis 40 cm oberhalb der Deckschicht angebracht ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Zufihrung des fliissigen Reaktionsgemisches in der Mitte des Rohres a) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Durch-
messer des Rohres a) 0,2 bis 5 ¢cm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Durch-
messer der Bohrungen b) 0,1 bis 10 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand der Borungen b) voneinander 2 bis 200 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand der im Winkel angebrachten Bohrungen von der Mitte zu den Randern geringer wird.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr
a) aus Metall besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr
a) aus Kunststoff besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass zwei ne-
beneinander angeordnete Rohre a) verwendet werden.

Verfahren zur Herstellung von Verbundelementen umfassend das Auftragen von fliissigen
Reaktionsgemischen auf eine Deckschicht mittels einer Auftragsvorrichtung, wobei die
Deckschicht kontinuierlich bewegt wird, das flissigen Reaktionsgemisch auf die Deck-
schicht aufgebracht wird und als Auftragsvorrichtung eine Vorrichtung gemag einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 18 eingesetzt wird.

Verwendung der Vorrichtung gemaf einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 18 zum
Auftragen von flissigen Reaktionsgemischen auf eine Deckschicht.

Verwendung der Vorrichtung gemaf einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 18 zur
Herstellung von Verbundelementen.
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