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(57)  Papiere, die flr die Herstellung von abriebfe-
sten Laminaten bestimmt sind, werden mit einer Harz-
masse beschichtet, welche feinkdrniges abrasives Ma-
terial enthalt. Die abrasiven Partikel kénnen bei der Wei-
terverarbeitung der Papiere einen erhéhten Verschleil
an Maschinen und Werkzeugen bewirken, insbesonde-
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Verfahren und Anlage zum Imprégnieren und Beschichten von Papier

re an den beim Heillpressen eingesetzten Pressble-
chen.

Gemal der Erfindung wird die vorgetrocknete Be-
schichtung mit einer Deckschicht aus flissigem Harz
kaschiert, welches von abrasiven Partikeln frei ist. An-
schlielRend wird die Papierbahn fertig getrocknet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impra-
gnieren und Beschichten von Papier, welches zur Ver-
wendung als Deckschicht von abriebfesten Laminaten
bestimmt ist, gemal dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1. AuRerdem betrifft die Erfindung eine zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens geeignete Anlage ge-
mafR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 6.

[0002] Die Erfindung geht von einem Verfahren aus,
welches in CH 432818 beschrieben ist. Bei diesem be-
kannten Verfahren wird eine Papierbahn durch ein
Harzbad hindurchgefiihrt. AnschlieBend wird im Wal-
zenspalt eines Quetschwalzenpaares der Harziber-
schuf} entfernt. Dann wird die Beschichtungsmasse mit
einem Dusenrohr auf die Oberseite der frisch impra-
gnierten, noch nassen Papierbahn aufgetragen und mit
einer Rakelleiste geglattet. Das so impragnierte und be-
schichtete Papier wird anschliefend mit einem Trans-
portband durch einen Trockner gefiihrt, in Bégen ge-
schnitten und durch Heil3pressen zu Laminat verarbei-
tet.

[0003] Beieinem dhnlichen Verfahren, welches durch
DE 19508797 C1 bekannt geworden ist, wird die mit
Harz getrankte Papierbahn auf eine vorgegebene Rest-
feuchte getrocknet, bevor sie einseitig beschichtet wird.
Nach der Beschichtung wird sie auf Endfeuchte getrock-
net. Das so hergestellte Dekorpapier kann dann zu ei-
nem Laminat verpresst oder durch HeilRpressen auf die
Oberflache einer Holzwerkstoffplatte aufgebracht wer-
den.

[0004] Die zuletzt genannte Schrift befalit sich insbe-
sondere mit der Zusammensetzung einer Beschich-
tungsmasse, deren Harzkomponente sich gegeniiber
dem normalen Melaminharz durch eine deutlich erhdhte
Viskositat auszeichnet. Dadurch wird es mdglich, eine
relativ dicke Beschichtung aufzutragen, in der die Hart-
stoffpartikel gleichmaRig verteilt sind. Einer der Vorteile,
die sich aus der homogenen Verteilung ergeben, wird
darin gesehen, daf eine glatte Oberflache entsteht, an
der von den eingebetteten Hartstoffpartikeln nichts zu
splrenist. Wie in der Schrift weiter ausgefiihrt wird, kon-
nen namlich Hartstoffpartikel, die aus der Oberflache
hervorstehen, bei der Weiterverarbeitung einen erh6h-
ten Verschleil® der Werkzeuge verursachen, insbeson-
dere der beim HeilRpressen eingesetzten Pressbleche.
Die Praxis hatinzwischen gezeigt, daf} auch bei der Ver-
arbeitung von Papieren, die nach den oben erlauterten
oder nach dhnlichen Verfahren hergestellt sind, der Ver-
schleil der Pressbleche betrachtlich ist.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, das im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebene
Verfahren zu modifizieren, so dalk das beschichtete Pa-
pier bei nachgeschalteten Arbeitsgangen, insbesonde-
re beim HeilRpressen, keinen lberschnellen Verschleily
an Werkzeugen und Maschinen verursacht. Es liegt
auch im Rahmen der gestellten Aufgabe, Anlagen ge-
mafR dem Oberbegriff des Anspruchs 6 zu schaffen, die
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zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens
geeignet sind.

[0006] Der erste Teil der gestellten Aufgabe wird
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs
1 gel6st, der zweite Teil durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 6. Weitere vorteilhafte Merk-
male der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen
Anspriiche. Insbesondere betreffen die Anspriiche 8, 10
und 11 verschiedene Ausfiihrungsformen des Streich-
werks, die sich dadurch auszeichnen, daR auch beim
Aufbringen der Deckschicht der Verschleil® an teuren
Maschinenteilen moglichst gering gehalten wird.
[0007] Die Zeichnung dient zur Erlduterung der Erfin-
dung. Die Figuren 1 bis 3 zeigen schematisch je ein Aus-
fuhrungsbeispiel einer zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens geeigneten Anlage.

[0008] Beider Anlage gemaf Figur 1 durchlauft eine
Papierbahn 1, die von einer Rolle 2 abgewickelt wird,
nacheinander ein Impragnierwerk 3, ein Beschichtungs-
werk 4, einen Zwischentrockner 5, ein Streichwerk 6,
ein Auftragwerk 7 und einen Endtrockner 8.

[0009] In dem Impragnierwerk 3 wird die Papierbahn
1 mittels Umlenkrollen 9 durch eine Wanne 10 geflhrt,
die mit einem flissigen Impragniermittel gefiillt ist, vor-
zugsweise mit Harnstoffharz, mit Melaminharz oder mit
einer Mischung aus Harnstoff- und Melaminharz. An-
schlieBend wird Uberschissige Impragnierflissigkeit
von der durchtrénkten Papierbahn 1 mit Abstreifern 11
und /oder durch ein Quetschwalzenpaar 12 entfernt. Die
im Papier verbleibende Flissigharzmenge entspricht
etwa dem Papiergewicht.

[0010] Von dem Quetschwalzenpaar 12 gelangt die
Papierbahn 1 in anndhernd waagerechter Richtung zu
einer Umlenkwalze 13 des Beschichtungswerks 4, wel-
ches in der noch nicht verdffentlichten Patentanmel-
dung DE 19814212.9-26 ausfiihrlich beschrieben ist.
Sie umschlingt die Umlenkwalze 13 in einem Winkelbe-
reich von etwa 180 Grad. Neben der Umlenkwalze 13
ist eine Dosierwalze 14 angeordnet. Sie hat den glei-
chen Durchmesser wie die Umlenkwalze 13. Die Lage-
rung einer der beiden Walzen 13, 14 ist verschieblich,
so daB die Breite des zwischen den beiden Walzen 13,
14 bestehenden Spaltes veranderlich ist. Die Dosier-
walze 14 ist ebenso wie die Umlenkwalze 13 mit einem
Antrieb versehen. Die beiden Antriebe sind mechanisch
oder elektrisch gekoppelt, so daR die beiden Walzen 13,
14 mit Ubereinstimmender Umfangsgeschwindigkeit im
Gleichlauf zur Papierbahn gegensinnig rotieren. Unter
der Dosierwalze 14 ist eine Schlitzdiise 15 zum Auftra-
gen einer Beschichtungsmasse angeordnet, welche
flissiges Harz und ein feinkdrniges abrasives Material
enthalt, z.B. Korundpartikel. Uber der Umlenkwalze 13
ist eine mit dem nicht dargestellten Maschinengestell
verbundene, zu den Achsen der beiden Walzen 13, 14
parallele Halteleiste 16 angeordnet. Daran ist die riick-
wartige Kante eines rechteckigen Lappens 17 aus fle-
xiblem gummiartigem Material befestigt, der sich Uber
die ganze Arbeitsbreite erstreckt. Die Ubrigen Kanten
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des Lappens 17 sind frei. Daher liegt ein streifenformi-
ger, der Halteleiste 16 gegeniberliegender Teil des
schlaffen Lappens 17 lose auf dem von der Walze ab-
laufenden Trum der Papierbahn 1 in der Nahe der Ab-
lauflinie auf. Die Lange des Lappens 17 in der durch den
Pfeil 18 symbolisierten Durchlaufrichtung liegt etwa zwi-
schen 5 und 50 cm, vorzugsweise zwischen etwa 10
und 30 cm. Der Lappen 17 ist etwa 2 bis 5 mm dick. Auf
der Halteleiste 16 sitzt - wie in der noch nicht veroffent-
lichten Patentanmeldung DE 19825156.4-2 beschrie-
ben, ein Vibrator 19. Mit dem Vibrator 19 ist die Halte-
leiste 16 in Schwingungen versetzbar. Die Schwingun-
gen Ubertragen sich von der Halteleiste 16 auf den Lap-
pen 17 und verbessern die egalisierende Wirkung des
Lappens 17 auf die aufgetragene Beschichtung. Zur Do-
sierung tragt der Lappen 17 nicht bei. Die Dosierung
wird allein durch die Einstellung des Spaltes zwischen
der Umlenkwalze 13 und der Dosierwalze 14 bewirkt.
[0011] Unter der Schlitzdiise 15 und der Dosierwalze
14 ist ein Auffangtrichter 20 fir abtropfende Beschich-
tungsmasse vorgesehen.

[0012] Abweichend von Figur 1 kann die Schlitzduse
15 auch so angeordnet sein, dafl die Beschichtungs-
masse auf den oben befindlichen Mantelbereich der Do-
sierwalze 14 aufgetragen wird. Sie kann auch unter der
Umlenkwalze 13 etwa in der Nahe der Auflauflinie an-
geordnet sein.

[0013] Vondem Beschichtungswerk 4 gelangtdie Pa-
pierbahn 1, die nun auf der Oberseite mit etwa 20 bis
150 g/m?2 an Beschichtungsmasse versehen ist, in waa-
gerechter Richtung zu dem Zwischentrockner 5, der in
bekannter Weise mit einem System von Tragdiisen aus-
gestattet ist, so dal die Papierbahn 1 beriihrungslos
durch den Zwischentrockner 5 hindurch gefiihrt wird.
Sie wird auf eine vorgegebene Restfeuchte von etwa 8
bis 17% vorgetrocknet.

[0014] In dem unmittelbar hinter dem Zwischentrock-
ner 5 angeordneten Streichwerk 6 wird auf die vorge-
trocknete Beschichtung mittels einer Rasterwalze 21 ei-
ne diinne Deckschicht von etwa 10 bis 80 g/m2 aus ei-
nem flissigen Harz aufgebracht, welches Uber eine Lei-
tung 22 in den Zwickel zwischen der Rasterwalze 21
und einem Abstreifer 23 eingefuhrt wird. Das flissige
Harz enthaltim Gegensatz zu der vorher aufgetragenen
Beschichtungsmasse keine Beimischung von abrasi-
ven Partikeln. Die Rasterwalze 21 ist mit dem Liefer-
und Transportsystem, von dem die Figur 1 nur die Rolle
2 zeigt, derart gekoppelt, daR ihre Oberflaichenge-
schwindigkeit mit der Transportgeschwindigkeit tUber-
einstimmt, so dal zwischen der Rasterwalze 21 und der
beschichteten Papierbahn 1 an der Beruhrungsstelle
keine Relativgeschwindigkeit besteht. Dadurch wird
weitgehend vermieden, dal die in der vorgetrockneten
Beschichtung enthaltenen abrasiven Partikel an der Ra-
sterwalze einen vorzeitigen Verschleily bewirken.
[0015] Unmittelbar benachbart ist unter der Papier-
bahn 1 eine weitere Rasterwalze 24 angeordnet, die zu
dem Auftragwerk 7 gehort. Unter der Rasterwalze 24 ist
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eine Auffangwanne 25 angeordnet. Gegen ihre Mantel-
flache ist eine Abstreifleiste 26 einstellbar. Uber eine
nicht dargestellte, der Leitung 22 entsprechende Lei-
tung wird flissiges Harz in den Zwickel zwischen der
Rasterwalze 24 und der Abstreifleiste 26 eingespeist.
Mit der Rasterwalze 24 wird eine Harzschicht von etwa
10 bis 80 g/m2 auf die Riickseite der Papierbahn aufge-
tragen. Ein wesentlicher Vorteil der Rasterwalzen 21, 24
istdarin zu sehen, daf3 die Dosierung der aufgetragenen
Harzmengen direkt an der Rasterwalze erfolgt, ohne
dall an der Papierbahn 1 irgendwelche Dosierorgane
angreifen. Ein anderer wichtiger Vorteil besteht darin,
daf} eine Umlenkung der Papierbahn nicht erforderlich
ist.

[0016] Die Anordnung der beiden Rasterwalzen 21,
24 stimmt im wesentlichen mit der Anordnung Uberein,
die in DE 3610943 C1 beschrieben ist. Hier wie dort wird
flissiges Harz an zwei raumlich unmittelbar hinterein-
ander liegenden Stellen, ohne dal} die Papierbahn auf
der jeweils gegentiberliegenden Seite abgestitzt wird,
bei im wesentlichen geradliniger Bahnflihrung aufgetra-
gen. Die auf die Unterseite aufgetragene Harzschicht
dient zur Verklebung des Dekorpapiers mit einer Unter-
lage, z.B. aus Holzwerkstoff, durch HeilRpressen. Sie
dient auch oft dazu, eine Wélbung der Papierbahn in
Querrichtung zu vermeiden.

[0017] Hinter dem Auftragwerk 7 gelangt die Papier-
bahn 1 zu dem Endtrockner 8, in dem sie beriihrungslos
geflhrt und auf die vorgeschriebene Endfeuchte von 4
bis 9% fertiggetrocknet wird.

[0018] Von der soeben beschriebenen Anlage unter-
scheidet sich die Anlage gemafR Figur 2 zunachst da-
durch, daR Sie ein anderes Impragnierwerk 3a aufweist.
Uber einer mit fllissigem Imprégniermittel gefillten
Wanne 27 ist einlaufseitig eine Auftragwalze 28 ange-
ordnet, die mit einem Teil ihrer Mantelflache in das Im-
pragniermittelbad eintaucht. Die Papierbahn 1 wird Gber
die Auftragwalze 28 gefiihrt, so daf sie im Bereich eines
spitzen Winkels an ihrer Mantelflache anliegt. Dabei
wird Impréagnierflissigkeit, die an der Mantelflache der
Auftragwalze 28 haftet, auf die Unterseite der Papier-
bahn 1 Gbertragen. Anschlieflend wird die Papierbahn
1 mittels einer kurz hinter der Auftragwalze 28 angeord-
neten Rolle 29 und zweier weiterer Rollen 30, die einige
Meter Uber der Wanne 27 gelagert sind, durch eine
senkrechte Schleife 31 gefiihrt. Wahrend sie die Schlei-
fe 31 durchlauft, dringt das aufgetragene Impragniermit-
tel bereits in das Papier ein. Dann wird die Papierbahn
1 mit Rollen 32, 33, zwischen denen ein Abstand von
etwa 0,5 bis 2 m durch das Bad hindurchgefiihrt, wobei
sie bis zur Sattigung weiteres Impragniermittel auf-
nimmt. Die so getrankte Papierbahn 1 wird, nachdem
anhaftendes, Uberschissiges Impragniermittel auf bei-
den Seiten mit Abstreifern 11 entfernt worden ist, tGber
eine Rolle 34 einem Beschichtungswerk 4a zugefiihrt.

[0019] Dieses unterscheidet sich von dem im Zusam-
menhang mit Figur 1 beschriebenen Beschichtungs-
werk 4 nur dadurch, daf3 die Schlitzdiise 15 schrag tiber



5 EP 1 020 560 A2 6

der Dosierwalze 14 angeordnet ist, so daf® die korund-
haltige Beschichtungsmasse auf den oben befindlichen
Teil des Walzenmantels aufgetragen wird.

[0020] Von dem Beschichtungwerk 4a wird die Pa-
pierbahn 1 zunéchst dem Zwischentrockner 5 und von
dort Gber Umlenkrollen 35 dem Streichwerk 6a zuge-
fuhrt.

[0021] Dieses stimmt hinsichtlich Aufbau und Wir-
kungsweise mit dem Beschichtungswerk 4a tberein. Es
umfalt eine Umlenkwalze 36, an der die Papierbahn 1
in einem Umschlingungsbereich anliegt; eine Dosier-
walze 37, die parallel zu der Umlenkwalze 36 angeord-
net ist, mit ihr einen engen, verstellbaren Spalt ein-
schlie3t und synchron oder annahernd synchron mit der
Umlenkwalze 36 angetrieben ist; eine Schlitzdise 38
zum Aufbringen von flissigem Harz auf die Dosierwalze
37 und ein Rakel 39, bestehend im wesentlichen aus
einem rechteckigen Lappen 40 aus flexiblem, gummiar-
tigem Material, der an seiner rlickwartigen, zu den Ach-
sen der beiden Walzen 36, 37 parallelen Kante einseitig
an einer Halteleiste 41 befestigt ist und schlaff auf dem
von der Umlenkwalze 36 ablaufenden Trum der Papier-
bahn 1 aufliegt. Die Halteleiste 41 ist mittels eines Vi-
brators 42 in Schwingungen versetzbar.

[0022] Unmittelbar im Anschlu an das Streichwerk
6a durchlauft die Papierbahn 1 das Auftragwerk 7, wel-
ches im Zusammenhang mit Figur 1 beschrieben wor-
den ist, und schlief3lich den Endtrockner 8.

[0023] Abweichend von Figur 2 kann die Schlitzdiise
38 auch unter der Umlenkwalze 36 etwa in der N&he der
Auflauflinie angeordnet sein, so daR das flissige Harz
-ahnlich wie bei dem Streichwerk 6b der nachfolgend
erlauterten Figur 3- direkt auf die Papierbahn 1 aufge-
tragen wird.

[0024] Bei dem Ausfihrungsbeispiel gemaR Figur 3
stimmt das Impragnierwerk 3, welches in Figur 3 nur an-
gedeutet ist, mit dem Impragnierwerk 3 der in Figur 1
veranschaulichten Anlage im wesentlichen tiberein ( mit
Ausnahme der in Figur 3 nicht vorhandenen Abstreiflei-
sten).

[0025] Von dem Quetschwalzenpaar 12 des Impra-
gnierwerks 3 gelangt die Papierbahn 1 in annahernd
waagerechter Richtung zu einer Umlenkwalze 43 des
Beschichtungswerkes 4 b. Sie umschlingt die Umlenk-
walze 43 in einem Winkelbereich von etwa 180 Grad.
Unter der Umlenkwalze 43 sitzt in der Nahe der Auflauf-
linie eine Schlitzdiise 44. Im mittleren Teil des Umschlin-
gungsbereichs ist eine Vordosiereinheit 45 angeordnet,
welche eine elastisch an die Papierbahn angedrickte
flache Leiste 46 mit geringer Biegesteifigkeit aufweist,
vorzugsweise aus Kunststoff. Mit Abstand von der Vor-
dosiereinheit 45, in Richtung auf die Linie, in der die Pa-
pierbahn 1 von der Umlenkwalze 43 ablauft, ist eine
Luftblrste 47 so angeordnet, dal ein austretender Luft-
strahl eine radial auf die Achse der Umlenkwalze 43 ge-
richtete und eine tangentiale, der Umfangsgeschwindig-
keit entgegengerichtete Komponente hat. Mit der
Schlitzdise 44 wird die Beschichtungsmasse, welche
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flissiges Harz und abrasive Partikel enthalt, in groBem,
z.B. etwa 5 bis 10-fachem Uberschul aufgebracht.
Durch die schwach elastische, aber nicht schlaffe Leiste
46 der Vordosiereinheit 45 wird die Beschichtungsmas-
se groéRtenteils abgerakelt, so dal nur noch ein gerin-
ger, z.B. etwa 2 bis 3facher UberschuR auf der Papier-
bahn 1 verbleibt. Die Kraft, mit der die Leiste 46 an der
Papierbahn anliegt, ist so schwach, daf} grof3ere in der
Beschichtungsmasse enthaltene Partikel sich nicht in
das Papier eindriicken und auf diese Weise Bahnrisse
verursachen koénnen. Mit der Luftblirste 47 wird
schlieRlich die Beschichtungsmasse genau dosiert und
geglattet, bevor die Papierbahn 1 zu dem Zwischen-
trockner 5 gelangt.

[0026] Von dort wird sie Uber Umlenkrollen 49 dem
Streichwerk 6b zugefiihrt, welches mit dem vorhin be-
schriebenen Beschichtungswerk 4b baulich und funktio-
nell im wesentlichen Ubereinstimmt. Es umfal3t eine
Umlenkwalze 50, an der die Papierbahn 1 in einem Um-
schlingungsbereich anliegt; eine Schlitzdise 51 zum
Auftragen von flissigem Harz auf die bereits mit einer
vorgetrockneten Beschichtung versehene, an der Um-
lenkwalze 50 anliegende Papierbahn 1; eine Vordosier-
einheit 52, welche eine elastisch an die Papierbahn 1
angedriickte Leiste 53 mit geringer Biegesteifigkeit auf-
weist, vorzugsweise eine Kunststoffleiste; und eine Luft-
bilrste 54.

[0027] Die beiden letzten Stationen der Anlage sind
Ubereinstimmend mit Figur 1 und Figur 2, ein Auftrag-
werk 7 und ein Endtrockner 8.

[0028] Im Rahmen des gesamten Verfahrens befal3t
sich die Erfindung insbesondere mit dem Streichen der
Papierbahn, nachdem diese bereits mit einer Beschich-
tung versehen ist, welche Hartstoffpartikel enthélt. Die
in den Figuren 1 bis 3 veranschaulichten Ausfiihrungs-
beispiele dienen vor allem zur Veranschaulichung von
verschiedenen Streichwerken 6, 6a, 6b, mit denen auf
die stark abrasiv wirkende Beschichtung noch eine
Deckschicht aufgebracht werden kann, ohne dal} teure
Maschinenteile einem UbermaRigen Verschleil? durch
die Hartstoffpartikel ausgesetzt sind. Da das Problem
der VerschleifSminimierung naturlich beim Auftragen der
hartstoffhaltigen Beschichtungsmasse ebenfalls be-
steht, ist es verstandlich, daR bei den Ausfiihrungsbei-
spielen gemaR Figur 2 und Figur 3 das Beschichtungs-
werk jeweils mit dem Streichwerk baulich und funktionell
im Prinzip Ubereinstimmt (4a mit 6a; 4b bis 6b). Es ware
aber ein MiRverstéandnis, aus den Figur 2 und 3 zu
schlielRen, die Ubereinstimmung zwischen Beschich-
tungswerk 4a, 4b und Streichwerk 6a, 6b sei technisch
notwendig oder in jedem Einzelfall besonders vorteil-
haft. In Wirklichkeit ist die Wahl des Streichwerks unab-
hangig von dem Geréat, mit dem die hartstoffhaltige Be-
schichtung aufgetragen worden ist. Daher liegt zum Bei-
spiel auch die Kombination Beschichtungswerk 4a oder
4b mit Streichwerk 6 ebenso im Rahmen der Erfindung
wie die Kombination des Streichwerks 6b mit dem Be-
schichtungswerk 4 oder 4a.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Impragnieren und Beschichten von
Papier, welches zur Verwendung als Deckschicht
von abriebfestem Laminat bestimmt ist, mit folgen-
den Verfahrensschritten:

a) Eine durchlaufende Papierbahn wird zu-
nachst mit Harz getrankt;

b) Die Papierbahn wird einseitig mit einer Be-
schichtungsmasse versehen, welches ein flis-
siges Harz und feinkdérniges abrasives Materi-
al, insbesondere Korund, enthalt;

c) Die beschichtete Papierbahn wird getrock-
net;

dadurch gekennzeichnet, dall sich an den
Schritt ¢) folgende weitere Schritte anschlielRen:

d) Die Beschichtung wird mit einer Deckschicht
aus flissigem Harz gestrichen, welches von
abrasiven Partikeln frei ist;

e) Die Papierbahn wird erneut getrocknet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf bei dem Schritt d) eine Harzmenge von 10
bis 80 g/m? aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® zwischen den Schritten c) und
e) auch auf die Rickseite der Papierbahn eine
Harzschicht aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dal} auf die Riickseite eine Harzmenge von 10
bis 80 g/m? aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daR die Papierbahn bei dem
Schritt ¢) bis auf eine Restfeuchte von 8 bis 17%
vorgetrocknet und bei dem Schritt e) auf eine End-
feuchte von 4 bis 9% fertiggetrocknet wird.

Anlage zum Impragnieren und Beschichten von Pa-
pier, welches zur Verwendung als Deckschicht von
abriebfesten Laminaten bestimmt ist, mit folgenden
in Durchlaufrichtung einer zu behandelnden Pa-
pierbahn hintereinander angeordneten Stationen:

a) ein Impragnierwerk;
b) ein Beschichtungswerk zum einseitigen Auf-

tragen einer Beschichtungsmasse auf die
durchlaufende Papierbahn;
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10.

c) einen Trockner;

gekennzeichnet durch folgende, in Durchlauf-
richtung an den Trockner (5) anschlief’ende Statio-
nen:

d) ein Streichwerk (6, 6a, 6b) zum Streichen der
Beschichtung mit einer Deckschicht aus fllssi-
gem Harz, welches von abrasiven Partikeln frei
ist;

e) einen weiteren Trockner (8).

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daR das Streichwerk (6) eine Rasterwalze (21) auf-
weist.

Anlage nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch ein
Streichwerk (6a) mit folgenden Merkmalen:

eine Umlenkwalze (36), an der die Papierbahn
(1) in einem Umschlingungsbereich anliegt;

eine Dosierwalze (37), die parallel zur Umlenk-
walze (36) angeordnet ist, mit ihr einen engen
Spalt einschliet und synchron oder annéhernd
synchron mit der Umlenkwalze (36) angetrie-
ben ist;

eine Schlitzdise (38) zum Auftragen von flls-
sigem Harz entweder direkt auf die an der Um-
lenkwalze (36) anliegende Papierbahn (1) oder
auf die Dosierwalze (37);

einen Rakel (39), bestehend im wesentlichen
aus einem rechteckigen Lappen (40) aus flexi-
blem, gummiartigem Material, der an seiner
riuckwartigen, zu den Achsen der beiden Wal-
zen (36,37) parallelen Kante einseitig befestigt
ist und schlaff auf dem von der Umlenkwalze
(36) ablaufenden oberen Trum der Papierbahn
(1) aufliegt.

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daf die riickwartige Kante des Lappens (40) an ei-
ner Halteleiste (41) befestigt ist, welche mittels ei-
nes Vibrators (42) in Schwingungen versetzbar ist.

Anlage nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch ein
Streichwerk (6b) mit folgenden Merkmalen:

eine Umlenkwalze (50), an der die Papierbahn
(1) in einem Umschlingungsbereich anliegt;

eine Schlitzdise (51) zum Auftragen von flis-
sigem Harz auf die an der Umlenkwalze (50)
anliegende Papierbahn (1);
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eine Vordosiereinheit (52), welche eine ela-
stisch an die Papierbahn angedrickte Leiste
(53) mit geringer Biegesteifigkeit aufweist, ins-
besondere aus Kunststoff;

eine Luftblrste (54).

Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dal® zusatzlich zwischen
den Stationen c) und e) ein Auftragwerk (7) zum
Auftragen einer Harzmasse auf die Rickseite der
Papierbahn (1) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dall das Auftragwerk(7) eine Rasterwalze (24)
aufweist.
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