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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen
Auftragen einer Beschichtungsmasse auf Platten mit einer
Vorrichtung, die Uber eine rotierende Auftragswalze und
eine unmittelbar in Transportrichtung der Platten hinter der
Aufiragswalze angeordnete rotierende Glatiwalze verfugt,
wobei die Beschichtungsmasse mit der Auftragswalze auf
die Platten aufgetragen und mit der entgegengesetzt zur
Transportrichtung der Platten rotierenden Glattwalze geglat-
tet wird, wobei die Beschichtungsmasse ein mineralischer
Frischmortel ist, der im Bereich des unteren Zwickels zwi-
schen den Walzen auf die Platten aufgetragen wird, wobei
die Auftragswalze entgegengesetzt zur Transportrichtung
der Platten rotiert. Hiedurch wird es ermdgiicht, minerali-
schen Frischmorte! mit glatter und gleichmaBiger Oberfla-
che auf Platten aufzubringen.
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Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum kontinuierlichen Auftragen einer Beschichtungsmasse auf
Platten mit einer Vorrichtung, die Uber eine rotierende Auftragswalze und eine unmittelbar in Transportrich-
tung der Platten hinter der Aufiragswalze angeordnete rotierende Gldtiwalze verfligt, wobei die Beschich-
tungsmasse mit der Auftragswalze auf die Platien aufgetragen und mit der entgegengesetzt zur Transport-
richtung der Platien rotierenden Gldttwalze gegldtiet wird. Die Beschichtungsmasse soll eine Bewehrungs-
schicht, insbesondere auf einer Gasbetonplatte o. dgl. mineralischer pordser Bauplatte bilden.

Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichiung zur Beschichtung von Platten, insbes. zur Durchilih-
rung des noch niher zu beschreibenden erfindungsgeméBen Verfahrens, wobei die Auftragswalze und die
Glitiwalze separat antreibbar und h&henverstellbar angeordnet sind, wobei unter den Walzen ein Transport-
mittel fiir die Platten angeordnet und der entgegengesetzt zur Transportrichiung der Platten antreibbaren
Glattwalze ein Abstreifer zugeordnet ist, und wobei Mittel zur Aufgabe der Beschichtungsmasse vorgesehen
sind. Eine solche Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, daf die Aufiragswalze entgegengesetzt zur
Transportrichtung der Platten anireibbar ist.

Es ist eine Vorrichtung bekannt, mit der eine Spachtelmasse in Vorschubrichtung des Trégerwerkstoffs
aufgetragen wird. Hiezu ist vor der Aufragswalze eine gesonderte Dosierwalze angeordnet. Ein von der.
Auftragswalze und der Dosierwalze gebildeter Zwickel dient zur Aufnahme der Spachtelmasse. Die Auf-
tragswalze wird in Vorschubrichtung des Trégerwerkstoffs angetrieben, wahrend die Glattwalze entgegenge-
setzt zur Vorschubrichtung angetrieben wird. Die Auftragswalze und die Gléttwalze rotieren also mit
unterschiedlichem Drehsinn.

Die US-PS 3 508 523 offenbart eine Vorrichtung zum Aufbringen von Klebern auf Holzplatten. Hiebei ist
zu beiden Seiten der zu beschichtenden Platie ein Doppelwalzenpaar angeordnet. Jedes Walzenpaar
besteht aus einer Aufirags- und einer Doktorwalze. Die Auftragswalzen berlihren die Platte und laufen in der
Gebrauchslage jeweils in Transporirichtung der Platte um. Der von den Auftragswalzen auf die Platte
aufzubringende Kleber wird mittels der beiden Doktorwalzen dosiert auf die Auftragswalzen aufgetragen, in
deren Drehrichtung mitgenommen und schiielich in dem von den beiden Auftragswaizen gebildeten Spalt
auf die Platte aufgebracht. )

in den unmittelbar vor Auftragung des Klebers liegenden Zwickeln der beiden Walzenpaare haftet der
Kleber in einer Schicht genau dosiert an den beiden Aufiragswalzen. Der Klebervorrat ist jeweils an den
Zwickeln jenseits des von den beiden Walzenpaaren gebildeten Spalts angeordnet. Soll Frischmdrtel als
Beschichtungsmasse aufgetragen werden, so kdnnen dessen Verarbeitungseigenschaften Probleme verur-
sachen. Der durch die vorgenannte US-PS aufgezeigte Weg zum Aufbringen eines Klebers auf Platten kann
im Hinblick auf dessen Verarbeitungseigenschaften flir das Auftragen eines mineralischen Frischm&rtels auf

. eine Platte nicht verwendet werden. Frischmdriel muB né@mlich in wesentlich dickeren Schichten aufgetra-

gen werden, neigt wegen des groBen Wasseranteils zum Abtropfen und wiirde wegen der mehr oder
weniger starken Kornung der mineralischen Bestandteile des Mdrteis keme homogene Schicht an der
Auftragswalze bilden.

Diese Eigenschaften des auf eine Platte aufzutragenden mineralischen Fnschmortels erfordern ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung, wobei der Frischmdrtel zum einen in mdglichst gleichbleibend dosierter
Menge und zum anderen mit mdglichst glatter homogener Oberfliiche an der Sichtfléche der fertiggestell-
ten Platte auf dieselbe aufgetragen werden muB.

Eine glatte und gleichm#Bige Oberfldche und ein inniger Verbund mit dem Trégerwerkstoff 148t sich
jedoch nur mit bestimmten Spachteimassen und Tragerwerkstoffen erreichen (Kunststoffbeschichtung auf
Holzspanplatte) und wenn sehr diinne Schichten aufgetragen werden sollen. Es hat sich gezeigt, da mit
dem bekannten Verfahren und der bekannten Vorrichtung ein Auftragen mineralischer M&riel nicht mdglich
ist. Insofern konnte dieser Stand der Technik nicht angewendet werden, z.B. eine Gasbetonplatte zu
beschichten, um daraus einen bewehrten Gasbeton-Bauteil gemd8 der DE-OS 28 54 228 herzustellen.
Derbekannte Gasbetonbauteil ist oberflichlich mit mindestens einer Glasfasermatte bewehrt, vorzugsweise
einem Glasfasergewebe, wobei die Glasfasermatte an der Oberfldche der Gasbetonplatte angeordnet ist,
die Oberfliche kontaktiert, in eine Festmértelschicht eingebettet ist und mit der Gasbetonplatie liber die
erhirtete Mdrtelschicht in Verbindung steht. Diese Verbindung wird gewihrleistet, indem der Mdrtel die in
der Matte befindlichen L&cher durchdringt, an der Oberfliche der Gasbetonplatte klebt und insbesondere in
den oberfléchlich angeordneten Poren der Gasbetonplatte sitzt, wodurch sich eine "stiftartige™ Verankerung
des M&rtels und der Bewehrungsmatte ergibt.

Fir die Herstellung derartiger Bauplatten gibt es bisher kein maschinell und kontinuierlich arbeitendes
Verfahren zum Aufbringen der Beschichtung. Die Vorrichtungen, die seit langem bekannt sind, sind, wie
bereits erwdhnt, nicht geeignet, weil ein mineralischer M&rtel damit nicht verarbeitbar ist. Insbesondere aber
schafft die Positionierung von Bewehrungselementen wihrend des Auftrags des Mdrtels schwer 18sbare
Probleme.
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Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und eine Vorrichtung aufzuzeigen, mit denen minderalische
Mbrtel, insbesondere mit Bewehrungselementen, auf eine porse, mineralische Bauplatte aufgetragen
werden kdnnen. Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren der eingangs erwidhnten Art, wenn hiebei
erfindungsgemé@B die Beschichtungsmasse ein mineralischer Frischmdrtel ist, der im Bereich des_ unteren
Zwickels zwischen den Walzen auf die Platten aufgetragen wird, wobei die Auftragswalze entgegengesetzt
zur Transportrichtung der Platien rotiert. Nach dem erfindungsgemésen Verfahren drehen beide Walzen
entgegen der Transportrichtung der zu beschichtenden Platte. W3hrend die Auftragswalze den Frischm&rtel
aus dem Vorratsraum durch den zwischen den beiden Walzen gebildeten Spalt in den darunterliegenden
Zwickel, den Arbeitsraum, fGrdert und ihn dort md&glichst gleichméBig auf der Platte verteilt, exfolgt die
Fertigstellung der Beschichtung durch die Gidtiwalze, indem sie entgegen der Bewegungsrichtung der
Platte Uber diese hinweg dreht und dabei den Frischmdrtel zur Erzielung der gewlinschien homogenen
Sichtfidche rakelartig gléttet. Dies kdnnte bei den oben erwihnten Eigenschaften von Frischm&riel mittels
einer in Bewegungstrichtung der zu beschichtenden Platte drehenden Walze nicht oder nur unter Inkaufnah-
me nicht akzeptabler Nachteile bewirkt werden. Wiirde ndmiich diese Walze in Transportrichtung drehen,
wirden an der Walze haftende mineralische Bestandteile des Frischmdrtels die Sichtfiiche zumindest
aufrauhen und mit Riefen durchziehen. Auch kdnnten einzelne mineralische Bestandteile, wie Kies, Sand
und dergleichen, nach Mitnahme von der Walze wieder auf die schon fertige Platte herunterfallen und diese
nachtraglich verunzieren.

Bei einer auch zur Auslibung des erfindungsgemiBen Verfahrens gesigneten Vorrichtung mit: einer
Glattwalze und einer in Transportrichtung der Platten unmittelbar vorgeordneten Auftragswalze, die separat
antreibbar und h&henverstellbar angeordnet sind, ist unter den Walzen ein Transporimittel flir die Platten
angeordnet und der entgegengesetzt zur Transporirichtung der Platten antreibbaren Glittwalze ein Abstrei-
fer zugeordnet, wobei Mittel zur Aufgabe der Beschichtungsmasse vorgesehen sind, ist erfindungsgemas
die Auftragswalze entgegengesetzt zur Transportrichtung der Platten antreibbar.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspri-
chen, der Beschreibung und der Zeichnung. . -

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung weist, wie an sich bekannt, die Auftragswalze 1 und die parallel dazu
angeordnete Gldtiwalze 2 auf. Beide Walzen bilden zwischen sich einen Spalt 9; sie sind unabhingig
voneinander mit geeigneten Mitteln (nicht dargestellt) vorzugsweise stufenlos antreibbar. Unter den Walzen
1 und 2 befindet sich ein Transporimittel 10, z.B. ein Transportband oder Transportwagen 11, das in
Pfeilrichtung 3 wéhrend des Aufirags bewegt wird und auf dem die zu beschichtenden Platten 4 wihrend
des Auftrags vorzugsweise kontinuierlich transportiert werden. Die Platten 4 knnen dicht an dicht hinterein-
ander und/oder nebeneinander und/oder auf Liicke auf dem Transportmittel angeordnet sein. Die Beweh-
rungsmatte 10 aliegt lose auf der den Walzen 1 und 2 zugekehrten Oberfldche der Bauplatten 4. Sie kann
dabei Liicken zwischen den Platien ibergreifen und ist nach dem erfindungsgemaBen Verfahren mit ihrem
Anfangsbereich, wie in der Zeichnung angedeutet, z.B. an der Vorderkante der ersten Bauplatte 4 oder am
Transportmittel 10 derart befestigt, daB sie wihrend des Beschichtungsvorganges mit den Beschichtungs-
mitteln nicht verschoben werden kann. Sie wird kontinuierlich mit dem Vorschub des Transportmittels 10, z.
B. von einer Rolle (nicht dargestellt), abgezogen und auf die Oberfliche der Baupiatten 4 gelegt.

Wesentlich ist, daB die Auftragswalze 1 in Pfeilrichtung 12 angetrieben wird, so daB sich zur Bewe-
gungsrichiung der Bauplatten 4 (Pfeilrichtung 3) eine entgegengesetzte Bewegung ergibt im Mortelaufirags-
bereich der Walze 1. Die Umkehr des bekannten Prinzips ermdglicht in liberraschender Weise den Auftrag
eines mineralischen Frischmdrtels mit z. B. der folgenden Zusammensetzung und einer Dicke von 1 bis 4,
vorzugsweise 2 bis 2, 5 mm:

40 bis 70 Gew.-% Sand (K8rnung 0 bis 0,5 mm)

25 bis 60 Gew.-% Bindemittel, vorzugsweise Zement

3 bis 10 Gew.-% Kalkhydrat

0.3 bis 0.6 Gew.-% Methyicellulose.

Anstelle oder in Ergéinzung zur Methylcellulose wird vorzugsweise eine 50 zu 50 Latex-Dispersion,
insbesondere eine Styrol-Butadien-Latex-Dispersion, verwendet, die auf 1 zu 5 bis 1 zu 10 mit Wasser
versetzt wird. Der MOrtel wird vorzugsweise mit einem Wasserfeststoffakior von ca. 0,3 aufgetragen.
ZweckmaBigerweise wird vor dem Auftragen des Mériels ein an sich bekannter Haftvermittler auf die
Plattenoberfldche aufgetragen, der dafilir sorgt, daB der erhdrtete Mrtel fest auf der Gasbetonoberfldche
und in den Poren verankert wird. Der Hafivermittier kann aber auch dem Frischmértel homogen beige-
mischt sein. Als Haftvermittler dient vorzugsweise der obengenannte synthetische Latex.

In Kombination mit dem gegensétzlichen Drehsinn der Aufiragswalze 1 wird der Frischmértel im
unteren Zwickel 13 zwischen den Walzen 1 und 2 den Platten 4 zugefithrt. Zu diesem Zweck wird der
Frischmértel 14 durch eine Mdrtelzutiihreinrichtung 5 in den oberen Zwicke! 6 gefllt. Infolge des Drehsinns
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in Richtung des Pfeiles 12 bewirkt die Walze 1, daB der Frischmd&rtel aus dem oberen Zwickel 6 durch den
Spalt 9 in den unteren Zwickel 13 flieBt und auf die Plattenoberfldche gelangt. Die DurchfluBmenge richtet
sich nach der Breite des Spalts 9, der Drehgeschwindigkeit der Walze 1 und der Drehgeschwindigkeit der
Walze 2, die sich, wie an sich bekannt, in Richtung des Pfeils 15, also gleichsinnig mit der Walze 1, dreht.
Da diese Parameter erfindungsgemaB variierbar sind, kann die DurchfluBmenge genau dosiert werden.

Der Mbrtel, der sich im Zwickel 13 befindet, soll ein wulstartiges Reservoir 16 vor der Walze 1 bilden,
so daB immer genligend Auftragsmaterial im wulstiSrmigen Materialstau 16 vorhanden ist. Zu diesem
Zweck wird ein Abstand zwischen der Walze 1 und der Oberfldche der Platten 4 eingestellt, der nur wenige
Millimeter, vorzugsweise etwa 1 mm, betrdgt. Dadurch wird gew3hileistet, daB nur eine kleine Mdrtelmenge
14 a den Spalt 17 zwischen der Walze 1 und der Plattenoberfléche durchdringt und mit der Walze 1 nach
hinten aus dem Zwickel 13 transportiert wird. Die nach hinten austretende Mdrtelmenge haftet an der
Oberfldche der Walze 1 und wird von dieser als umiaufendes Gut mitgenommen und dem Mdrtelbett im
Zwickel 6 wieder zugefiihrt. Ferner wird dadurch gew3hrleistet, daB der Auftrag IUckenlos und rakelartig
gebildet wird und die Walze 1 bereits den Mortel, insbesondere infoige des Wulstes 16 und der
Drehrichtung, mit einem geringen Uberdruck durch die Maschen der Bewehrungsmatte in die Poren driickt
bzw. einmassiert. Der Druck wird insbesondere wirksam, wenn der Zwickel 13 nahezu volistdndig mit Mdrtel
geflillt ist. Insofern kann auch mit dem Fullungsgrad im Zwickel 13 der Aufiragsdruck beeinfluBt werden.

Die Glatiwalze 2 arbeitet, wie an sich bekannt, in Drehrichtung des Pieiles 15, also enigegengeseizt zur
Vorschubrichtung der Platten. Der Spalt 18 zwischen der Walze 2 und der Oberfldche der Platien 4 ist
einstellbar und gewéhrleistet die gewlinschie Schichistdrke des Mdrtels von z. B. 2 bis 2,56 mm. Die zur
Transportrichtung der vorzugsweise 2 bis 40 cm dicken Platten 4 entgegengesetzie Drehrichtung der Walze
2 ergibt in an sich bekannter Weise den gewlinschien Glatteffekt auf der M&rteloberfliche 14 b und bewirkt
zusdtzlich ein Einmassieren des Moriels in das Gewebe der Bewehrungsmatte sowie in die Poren der
Bauplatten 4. Der M&rtel, der an der Glattwalze 2 haften bieibt und von ihr im Zwickel 13 aus dem an sich
bekannten, der Walze 2 nachlaufenden Mortelwulst 25 mit nach oben transportiert wird, wird zum gré8ten
Teil vom Gegenstrom des Mortels, der aus dem Zwickel 6 durch den Spalt 9 nach unten flieBt,
aufgenommen und wieder nach unten iransportiert. Es kann bei diesem Mborielkreislauf zur Ausbildung
eines Luftlochs 24 a kommen, das beim Auftragen des Moriels nach Art eines Auffangbehdlters flr
liberschiissiges Morielmaterial wirkt. Wird das Luftloch zu groB, fehlt Material; wird es zu klein, muB die
Zufuhr gedrosselt werden.

Der Mdriel, der von der Glétiwalze 2 aus dem Mortelbett im Zwickel 13 nach oben transportiert wird,
wird in an sich bekannter Weise von einem Abstreifer 7, der gegen die Oberfliche der Walze 2, wie
dargestellt, wirkt, abgestreift, so daB eine saubere, glatie Oberfliche der Walze 2 zum Glétien des Mériels
auf den Platten 4 zur Verfligung steht.

Die Verinderbarkeit der Spalts 9, 17 und 18 wird erfindungsgem&s durch an sich bekannte Exzenter-
verstelleinrichtungen 8 und 8' gewahrleistet. Die Exzentereinrichtungen bestehen zweckmiBigerweise aus je
einem Verstellrad 19, das Uber einen Treibriemen 20 mit einer an der Walze 1 bzw. 2 angeordneten
Drehscheibe (nicht dargestellt, weil bekannt) in Verbindung steht. Die Achsen 21 und 22 der Walzen 1 und
2 sind in einer Exzenterfihrung (nicht dargestelli, weil bekannt) gelagert, so daB beim Drehen der
Verstelirdder 19 die Achsen 21 und 22 auf dem jeweiligen Kleinkreis 23 um die jeweilige Achse 24 versetzt
werden kdnnen. Diese Versetzungsmoglichkeiten ergeben in Kombination mit den stufenlos einstelibaren
Laufgeschwindigkeiten der Walzen 1 und 2 und des Transportmittels 10 die M&glichkeit, einen optimalen
Frischmértelauftrag selbst diinner Mdrielschichten llickenlos und mit Bewehrungseiementen kontinuierlich
und maschinell durchzuflhren.

Nach dem neuen Verfahren bzw. mit der neuen Vorrichtung kdnnen Einzelplatten bewehrt und
beschichtet werden. Es kann aber auch ein aus mehreren hintereinander und nebeneinander dicht an dicht
liegenden Platien bestehender Plattenverbund durch Bewehrung und Beschichtung hergestellt werden.
Insbesondere zur Herstellung eines Plattenverbundes gibt der Stand der Technik keine vergleichbaren
Anregungen. Die bekannten Vorrichtungen sind nicht geeignet, weil der Drehsinn der Auitragswalze zum
Verrutschen des Platienmusters und des Bewehrungsmaterials fiihren kann. Die Anderung des Drehsinns
lag aber nicht ohne weiteres nahe, weil die Mdrtelzuflihrung dadurch beeintréchtigt wird. Die erfinderische
Idee, den Mdriel in den Zwickel 6 einzuflillen und durch den Spalt 9 strdmen zu lassen und im Zwickel 13
aufzuiragen, lag ebenfails nicht nahe, weil zu beflirchten war, daB zuviel M&rtel nach hinten aus der
Vorrichtung ausgetragen wird. Erfindungsgem&8 wird dies jedoch dadurch verhindert, daB8 der Spalt 17 so
eng wie md&glich, wahrend er beim Stand der Technik soweit wie m&glich eingestellt wird. Das Auftragen im
Zwickel 13 lag auBerdem nicht nahe, weil zuviel Mdrtelmaterial durch den Gegenlauf der Gléttwaize 2 im
Bereich des Spalts 9 wieder herausgetragen wird, so daB flr den Mdrelauftrag zu wenig Material im
Zwickel 13 zur Verfiigung stent. ErfindungsgemaB kann dieses Problem in-Uberraschender Weise dadurch
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gelGst werden, daB die Aufiragswalze 1 schneller [8uft als die Glattwalze 2. In Kombination damit kann die
Verdnderung der Weite des Spalts 9 und/oder die Verdnderung der Transportgeschwindigkeit der Platten 4
besonders optimale Verhiltnisse flir den Aufirag des Mortels schaffen. Insofern schafft die Erfindung mit
genial einfachen Verdnderungen bekannter Verfahrensweisen bzw. Vorrichtungen eine Mdglichkeit, z. B.
bewehrte, in der DE-OS 28 54 228 beschriebene Gasbetonplatten maschinell und kontinuierlich herzustel-

len.

Patentanspriiche

1.

10.

Verfahren zum kontinuierlichen Auftragen einer Beschichtungsmasse auf Platien mit einer Vorrichtung,
die iber eine rotierende Auftragswalze und eine unmiitelbar in Transporirichtung der Platten hinter der
Auftragswalze angeordnete rotierende Glatiwalze verfligt, wobei die Beschichtungsmasse mit der
Aufiragswalze auf die Plaften aufgetragen und mit der entgegengesetzt zur Transportrichtung der
Piatten rotierenden Glattwalze gegldttet wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtungsmasse
ein mineralischer Frischmdrtel ist, der im Bereich des unteren Zwickels zwischen den Walzen auf die
Platten aufgetragen wird, wobei die Aufiragswalze entgegengesetzt zur Transportrichtung der Platten
rotiert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf den Piatten vor dem Beschichten eine
Bewehrungsmatte unverrlickbar angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewehrungsmatie am vorderen Ende
des Platteniransportmittels befestigt und von einer Rolle durch die Bewegung des Transporimittels
abgezogen wird, wobei sie auf der zu beschichtenden Oberfldche der Platten abgelegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 als
Beschichtungsmasse ein mineralischer Frischmd&riel mit der folgenden Zusammensetzung aufgetragen
wird.

40 bis 70 Gew.-% Sand (K&rnung 0 bis 0,5 mm)

25 bis 60 Gew.-% Bindemittel, vorzugsweise Zement

3 bis 10 Gew.-% Kalkhydrat

0,3 bis 0,6 Gew.-% Methylcellulose.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da der
Frischmdrtel in einer Schichistdrke von 1 bis 4, vorzugsweise 2 bis 2,5 mm, mit einem Wasserfeststoff-
aktorvon ca. 0,3 aufgeiragen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der
Frischmortel auf Gasbetonplatten einer Dicke von 2 bis 40 cm aufgetragen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dag wihrend
des Auftragens des Frischmériels die Auftragswalze schneller rotiert als die Glattwalze.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Frischmértel im oberen Zwickel zwischen den Walzen aufgegeben wird und von der Auftragswalze
durch einen Spalt zwischen den Walzen in den unteren Zwickel befdrdert wird.

Vorrichtung zur Beschichtung von Platten, insbesondere zur Durchflihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bis 8, mit einer Glattwalze und einer in Transportrichtung der Platten unmitteibar vorgeord-
neten Aufiragswalze, die separat antreibbar und hdhenverstellbar angeordnet sind, wobei unter den .
Walzen ein Transportmittel fiir die Platten angeordnet und der enigegengesetzt zur Transportrichtung
der Platten antreibbaren Gldtiwalze ein Abstreifer zugeordnet ist, und wobei Mittel zur Aufgabe der
Beschichtungsmasse vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragswalze (1) entge-
gengesetzt zur Transportrichiung der Platten (4) in Pfeilrichtung (12) antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 sich die Beschichtungsmassen-Zufhr-
einrichtung (5) Uber Zwickel (6) zwischen den Walzen (1 und 2) befindet.
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Vorrichtung nach Anspruch 9 und/oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Walze (1) und/oder die
Walze (2) zur Verdnderung des gegenseitigen Abstands seitlich verstellbar angeordnet sind, so daf die
Breite des Spalts (9) verdndert werden kann.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Walzen (1 und 2) mit Exzenterverstelleinrichtungen (8 bzw. 8" hdhenverstellbar und seitlich verstellbar
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Exzenterverstelleinrichtung (8 bzw.
8") ein Verstellrad (19) aufweist, das Uber einen Treibriemen (20) mit einer an der Walze (1 bzw. 2)
angeordneten Drehscheibe in Verbindung steht, die Achse (21 bzw. 22) der Walze (1 bzw. 2) in einer
Exzenterflihrung gelagert ist, so daB beim Drehen des Verstellrads (19) die Achse (21 bzw. 22) auf dem

jeweiligen Kleinkreis (23) um die jeweilige Achse (24) versetzi werden kann.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen



OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 400 461 B
Lusgegeben 25. 1.1996 Int. cl.” : E04C 2/22
Blatt 1

n—s /) / | °) o)
7////7//////// S S S S S S S
- 3
18 25 &

13
24a



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

