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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Sprihen von partikelférmigen Feststoffen auf ein Sub-
strat, das mit einer feuchten und/oder klebrigen Kunst-
harzschicht Gberzogen ist, mit einer Leitung, an deren
erstem Ende Mittel zum Erzeugen von Gasdruck ange-
ordnet sind und deren zweites Ende eine freie Miindung
aufweist, mit einem Vorratsbehalter fir partikelférmige
Feststoffe und mit einer Dise zum Erzeugen eines
Druckunterschieds, wobei der Vorratsbehéalter und die
Dise so in die Leitung eingefiigt sind, dass im Betriebs-
zustand durch den von der Dise erzeugten Druckunter-
schied partikelférmige Feststoffe aus dem Vorratsbehal-
ter in die Leitung Uberfiihrt und verwirbelt und bis zur
freien Miindung der Leitung transportiert werden, aus der
die partikelférmigen Feststoffe dann austreten und auf
die feuchte und/oder klebrige Kunstharzschicht gespriiht
werden.

Verfahren und Anlage zum Aufbringen partikelférmiger Feststoffe auf ein Substrat

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum Spri-
hen von partikelférmigen Feststoffen auf ein Substrat mit
den Schritten Beschichten des Substrats mit einem
feuchten und/oder klebrigen Kunstharzschicht, Aufbau-
envon Gasdruckin einer Leitung, Erzeugen eines Druck-
wechsels in der Leitung, Verwirbeln und Mitreilken von
partikelférmigen Feststoffen in die Leitung, Austragen
von verwirbelten, partikelférmigen Feststoffen aus der
Leitung auf die Oberflache der feuchten und/oder kleb-
rigen Kunstharzschicht des Substrats.

Die Erfindung betrifft schlieRlich ein Substrat, insbe-
sondere Holzwerkstoff-Paneel oder Dekorpapier, minde-
stens abschnittsweise beschichtet mit einem partikelfor-
migen Feststoff, dadurch gekennzeichnet, dass der par-
tikelfdrmige Feststoff mit einer Genauigkeit von bis zu *+
0,8 g/m2, bevorzugt von bis zu + 0,5 g/m2, besonders
bevorzugt von bis zu + 0,3 g/m2, vorzugsweise von bis
zu 0,1 g/m?2 auf das Substrat aufgetragen ist.
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Beschreibung

[0001] DieErfindung betrifft ein Verfahrenund eine An-
lage zum Einbringen partikelfdrmiger Feststoffe in ein
Substrat.

[0002] Als Substrat werden nachfolgend vor allem Pa-
piere, insbesondere Tragerpapiere oder Dekorpapiere,
vor allem aber auch Platten und Paneele aus Kunststoff,
Holz oder Holzwerkstoff bezeichnet, die an Decke, Wand
oder Boden eingesetzt werden.

[0003] DasAuftragen von partikelférmigen Feststoffen
ist insbesondere dann interessant, wenn diinne Schich-
ten partikelférmiger Feststoffe auf ein Substrat aufgetra-
gen werden sollen. Die partikelférmigen Feststoffe sind
relativ schwer und hart. Sie weisen ein spezifisches Ge-
wicht von mehr als 2 g/cm3, meist von mehr als 3 g/cm3
auf. Die Mohs-Harte betragt 8-10. Der typische Anwen-
dungsfall fur die vorliegende Erfindung ist das Aufbringen
von Korund, von Silikaten oder von anderen partikelfor-
migen Feststoffen auf ein Substrat, um dessen Oberfla-
cheneigenschaften zu verbessern. Beispielsweise wird
durch Auftragen von Korund die Abriebfestigkeit von
Kunstharzschichten und daraus aufgebaute Oberfla-
chenbeschichtungen verbessert. Wesentliche Vorgabe
dabei ist es, dass die partikelférmigen Feststoffe nicht
die Oberflache des Substrats bilden. Sie missen in eine
oberflachennahe Schicht eingebettet sein, um z. B. eine
verbesserte Abriebfestigkeit zu erreichen. In Kunstharz-
schichten eingestreute Silikate verbessern z. B. die
Kratzbestandigkeit von Oberflachenbeschichtungen.
[0004] Fir das Auftragen solcher partikelférmigen
Feststoffe sind verschiedene technische Lésungen be-
kannt. Eine Gruppe von Vorschlagen stellt darauf ab, die
partikelférmigen Feststoffe von vornherein in Flissigkei-
ten einzubinden und diese Aufzuwalzen, AufzugielRen
oder Aufzustreichen. Beispielsweise beschreibt die WO
00/44984, die DE 196 04 907 oder die DE 195 08 797
eine Dispersion enthaltend partikelférmige Feststoffe.
Diese Dispersion wird durch eine Spuldiise von unten
auf das jeweils zu beschichtende Substrat aufgetragen.
Weiter wird vorgeschlagen, solchen Dispersionen Zu-
schlagstoffe zuzusetzen, die die partikelférmigen Fest-
stoffe besser handhabbar machen. Als Zuschlagstoffe
werden Fasern und/oder sphéarische Korper (Glasku-
geln) vorgeschlagen. Nachteilig ist hier, dass die Her-
stellung und Verarbeitung der Dispersion sehr aufwandig
ist, weil ein Absetzen der partikelférmigen Feststoffe ver-
mieden werden muss. Auch bei kurzzeitigen Unterbre-
chungen der Produktion muss die Auftragsvorrichtung
vollstandig gereinigt werden, da die Dispersion anson-
sten Leitungen und Disen zusetzt. Die Auftragsmenge
schwankt zudem in verhaltnismaRig hohem Mal3e.
[0005] Alternativschlagtdie WO 2005/042644 vor, sol-
che partikelférmigen Feststoffe auf das Substrat zu streu-
en. Uber eine Walzenanordnung, unter der das Substrat
vorbeigeflihrt wird, werden partikelformige Feststoffe auf
das Substrat gestreut. Diese Anordnung ist mechanisch
einfach herzustellen und zu betreiben, allerdings ist die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

GleichmaRigkeit und Genauigkeit des Auftrags nicht zu-
frieden stellend und der mechanische Verschleill ist sehr
hoch. Zudem mussen in einem zweiten Schritt sehr auf-
wandig Fasern auf die Oberflache des Substrats aufge-
bracht und gezielt ausgerichtet werden, um das Einbet-
ten der partikelférmigen Feststoffe zu gewahrleisten.
[0006] Samtliche Losungen missen sich damit aus-
einandersetzen, dass die partikelférmigen Feststoffe wie
Korund, Silikate oder andere Partikel meist sehr abrasiv
sind. Die Verfahren, die aus dem Stand der Technik be-
kannt sind, versuchen daher, den Kontakt zwischen den
partikelférmigen Feststoffen und den jeweiligen Forder-
vorrichtungen so schonend wie mdglich zu gestalten, um
den Abrieb an den Férdervorrichtungen zu minimieren.
Das in der Praxis auf3erst aufwandige Einbetten der par-
tikelférmigen Feststoffe in Kunstharz verhillt die Partikel
wirkungsvoll. Das Streuen uber eine Walzenanordnung
vermeidet nach Mdglichkeit stérende Reibung.

[0007] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung und ein Verfahren bereitzustellen, mit dem par-
tikelférmige Feststoffe wirtschaftlich in ein Substrat auf-
getragen und in eine oberflachennahe Schicht eingebet-
tet werden kdnnen.

[0008] Die erfindungsgemale Lésung sieht eine Vor-
richtung vor, die zum Spriihen von partikelférmigen Fest-
stoffen auf ein Substrat, das mit einer feuchten und/oder
klebrigen Kunstharzschicht Gberzogen ist, ausgelegt ist,
mit einer Leitung, an deren erstem Ende Mittel zum Er-
zeugen von Gasdruck angeordnet sind und deren zwei-
tes Ende eine freie Miindung aufweist, die weiter einen
Vorratsbehélter fir partikelférmige Feststoffe aufweist
und die mit einer Diise zum Erzeugen eines Druckunter-
schieds ausgestattet ist, wobei der Vorratsbehélter und
die Duse so in die Leitung eingefiigt sind, dass im Be-
triebszustand durch den von der Dise erzeugten Druck-
unterschied partikelfdrmige Feststoffe aus dem Vorrats-
behalter in die Leitung Uberfiihrt und verwirbelt werden,
die dann bis zur freien Mindung der Leitung transportiert
werden, aus der die partikelférmigen Feststoffe dann
austreten und in die feuchte und/oder klebrige Kunst-
harzschicht gespriiht werden.

[0009] Versuche haben ergeben, dass - entgegen der
bisherigen Auffassung der Fachleute - ein Spriihen von
partikelférmigen Feststoffen auf ein Substrat - und damit
ein Einsprihen der Partikel in die feuchte und/oder kleb-
rige Kunstharzschicht - ohne Weiteres mdglich ist. Der
Verschleill an der Vorrichtung ist erstaunlich gering, ins-
besondere wenn die Feststoff-Partikel ausreichend ver-
wirbeltsind. Die erfindungsgemafe Vorrichtung erfordert
zum Sprihen der partikelférmigen Feststoffe kaum be-
wegte Bauteile, was die fiir die industrielle Anwendung
sehr vorteilhaft ist. Dadurch, dass allein die Feststoff-
Partikel gespriht werden, wird eine besonders genaue
Verteilung der partikelférmigen Feststoffe erreicht.
[0010] Die Verwirbelung, die durch die Druckdifferenz
unter den Feststoff-Partikeln erzeugt wird, ist wesentli-
che Voraussetzung fir ein gleichmafiges Spriihen des
partikelférmigen Feststoffs. Eine bevorzugte Ausfiihrung
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der erfindungsgemaRen Vorrichtung sieht vor, dass eine
Venturi-Dise in die Leitung eingesetzt wird. Sie erzeugt
einen Unterdruck in der Leitung. Die Venturi-Diise ist so
in die Leitung der erfindungsgemafen Vorrichtung ein-
gesetzt, dass sie durch den Unterdruck, den sie erzeugt,
den partikelfdrmigen Feststoff aus dem Vorratsbehalter
mit in die Leitung reif3t, wo die Partikel verwirbelt werden
und im Gasstrom mitgefiihrt werden bis sie als immer
noch homogenes Gas-Feststoff-Gemisch auf der feuch-
ten und/oder klebrigen Kunstharzschicht des Substrats
auftreffen, wo die Feststoff-Partikel als sehr gleichmafi-
ge Schicht abgelagert werden und in die feuchte Kunst-
harz-Schicht einsinken. Nach einer weiter bevorzugten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemalfen Vorrichtung
sind die partikelférmigen Feststoffe im Betriebszustand
in dem Vorratsbehalter fluidisiert. Sie sind vorzugsweise
von Luft oder einem anderen Inertgas durchstromt und
werden auf diese Weise im Vorratsbehalterin Bewegung
gehalten.

[0011] Nach einer weiter bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Vorrichtung nach Anspruch 1 mit mindestens
einer Sprihduse auf der Miindung versehen. Die Spruh-
diuse ermdglicht es, die Beschichtung des Substrats sehr
genau zu steuern. Es kann -je nach Wahl der Diise- die
Form des Spriihkegels wunschgemal eingestellt wer-
den, um ein vorgegebenes Sprihergebnis auf dem Sub-
strat zu erreichen. Die Form der Sprihduse richtet sich
beispielsweise auch danach ob die Miindung der Leitung
ortsfest oder beweglich angeordnet ist (hierauf gehen wir
weiter unten ein). Ein breites Spektrum von Disen bzw.
Dusenéffnungen kann fiir die erfindungsgemafRe Vor-
richtung eingesetzt werden, beispielsweise Disen mit
kreisringformiger Offnung oder Diisen mit schlitzférmiger
Offnung. Um breitere Substrate z. B. Holzwerkstoffplat-
ten zu beschichten, ist es auch mdglich, mehrere Sprih-
disen nebeneinander anzuordnen. Mehrere Sprihdu-
sen kdénnen Uber einen Verteiler mit der Mindung der
Leitung in Verbindung stehen, ohne dass die Gleichma-
Rigkeit des Spriihvorgangs beeintrachtigt wird. Dabei
kénnen mehrere erfindungsgeméafie Vorrichtungen par-
allel angeordnet sein, die jeweils mit einer oder mehreren
Dusen ausgestattet sind. Die Dusen sind nach einer wei-
ter vorteilhaften Ausflihrung um ihre Langs- und oder
Querachsen einstellbar.

[0012] DieLeitungendererfindungsgemafien Vorrich-
tung kdénnen je nach Anwendungsfall gewahlt werden.
Es konnen feste Leitungen (Rohre) oder flexible Leitun-
gen (Schlauche) sein. Schlduche sind insbesondere
dann von Vorteil, wenn die Mindung des zweiten Endes
bzw. die daran ggf. angeordnete Spriihdiise beweglich
ausgelegt sind. Leitungen und Sprihdisen, aber auch
die Verteiler kdnnen nach einer bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung aus Kunststoff hergestellt sein.
Die Vorrichtung ist damit in kostenglnstiger Weise aus
leichten Bauteilen zusammengestellt. Es kénnen auch
Bauteile aus unterschiedlichen Werkstoffen kombiniert
werden. So kénnen z. B. die Leitungen jeweils ab-
schnittsweise aus Metall und aus Kunststoff hergestellt
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sein. Auch Keramikbauteile kdnnen zur Herstellung der
vorerwahnten Leitungen, Spriihdiisen oder Verteiler ein-
gesetzt sein.

[0013] Es wird bevorzugt, wenn die erfindungsgema-
3e Vorrichtung auch Mittel zum Fdrdern des Substrats
aufweist. Das Substrat kann -je nach dem ob es sich um
ein Dekorpapier, Furnier oder eine Holzwerkstoffoberfla-
che handelt- einfach auf die Férdermittel aufgelegt oder
dortfixiert werden. Es wird dann unter der ortsfesten oder
beweglichen Miindung bzw. Spriihdlse der Vorrichtung
vorbeigefiihrt und mit dem partikelférmigen Feststoff be-
schichtet. Falls erforderlich kann das Substrat auf den
Mitteln zum Fordern fixiert werden, sei es durch Unter-
druck, sei es z. B. durch einander gegenuberliegend an-
geordnete Walzen oder Férderbdnder. Das Vorsehen
von solchen Mitteln zum Férdern ermdglicht die industri-
ell wirtschaftliche Beschichtung des Substrats mit festen
Feststoff-Partikeln.

[0014] Es wird als besonderer Vorteil der Erfindung
angesehen, dass die erfindungsgemafe Vorrichtung
zwar durchaus auch fir sich genutzt werden kann. Be-
vorzugt ist die Vorrichtung aber in eine Anlage zur Ober-
flachenbeschichtung integriert. Das Auftragen von
Kunstharz oder das Lackieren von Holzwerkstoffoberfla-
chen erfolgt Ublicherweise in Impragnieranlagen oder
Lackieranlagen bei Arbeitsgeschwindigkeiten von ca. 30
m/min bis ca. 100 m/min, oft zwischen 40 m/min und 60
m/min. Bei diesen Arbeitsgeschwindigkeiten kann die er-
findungsgemafe Spruhvorrichtung ohne weiteres in die-
se Anlagen integriert werden. Hier erweist sich die kom-
pakte Bauform der Vorrichtung als sehr vorteilhaft. Bei
integrierten Vorrichtungen sind haufig Férdermittel vor-
gesehen, die die zu bearbeitenden bzw. zu beschichten-
den Substrate durch samtliche Stationen der komplexen
Beschichtungsanlagen transportieren.

[0015] Es kann erfindungsgemal eine gro’e Band-
breite von partikelférmigen Feststoffen in der Vorrichtung
nach Anspruch 1 verarbeitet werden. Haufig wird Korund
eingesetzt, denkbar ist aber auch der Einsatz von Silika-
ten, Karbiden oder Diamantstaub. Die partikelférmigen
Feststoffe mit einem spezifischen Gewicht von meist
mehr als 2 g/cm3, oft von mehr als 3 g/cm3, werden (ib-
licherweise in Durchmessern von 30 bis 100 wm, bevor-
zugt in Durchmessern von 40 pm bis 60 wm eingesetzt.
Sie werden durch das Auf- bzw. Einspriihen in Kunst-
harz-Schichten auf der Oberflache von Trager- oder De-
korpapieren aber auch in Kunstharz-Schichten direkt auf
der Oberflache von Holzwerkstoffen eingebettet, um die
Eigenschaften der Oberflachenbeschichtung zu verbes-
sern, typischerweise zur Steigerung der Abriebfestigkeit
oder der Kratzfestigkeit. Es wird bevorzugt, dass die
feuchte und/oder klebrige Kunstharzschicht beim Auf-
bzw. Einspriihen der partikelférmigen Feststoffe eine
Schichtstarke aufweist, die mindestens die Halfte des
durchschnittlichen Durchmessers der partikelférmigen
Feststoffe aufweist, also beispielsweise Schichtstarken
von 15 um bis 50 um. Beim Einsprihen der Partikel wer-
den diese durch Verdrangung des Kunstharzes dann



5 EP 1 801 290 A2 6

weitgehend von dem Kunstharz umhullt. Alternativ kann
nach dem Spriihvorgang auch noch eine weitere Kunst-
harzschicht aufgebracht werden, um das Einbetten der
partikelférmigen Feststoffe zu vervollstandigen.

[0016] Mit der erfindungsgeméaRen Vorrichtung kon-
nen nahezu beliebige Mengen von Feststoff-Partikeln
auf das Substrat aufgebracht werden. Erstaunlich ist,
dass Versuche ergeben haben, dass auch geringe Men-
gen von partikelférmigen Feststoffen zuverlassig und
gleichmaRig aufgetragen werden kdnnen. Mengen von
bis zu 100 g/m2, bevorzugt von bis zu 80 g/m2, besonders
bevorzugt von bis zu 50 g/m2, vorteilhaft von bis zu 30
g/m2koénnen mittels der erfindungsgemaRen Vorrichtung
mit hoher GleichmaRigkeit auf das Substrat aufgetragen
werden, und das - wie vorstehend erwahnt- bei hoher
Arbeitsgeschwindigkeit.

[0017] Alsbesonders vorteilhaft wird angesehen, dass
mit der erfindungsgemafen Vorrichtung eine hohe
GleichmaRigkeit des Auftrags an Feststoff-Partikeln er-
reicht wird, die den bisher bekannten Verfahren deutlich
Uberlegen ist. Die GleichmaRigkeit des Partikel-Auftrags
istin mehrfacher Hinsicht von Bedeutung: zum einen be-
einflusst ein steigender Feststoff-Auftrag die Transpa-
renz der Substrat-Oberflache nachteilig. Zum anderen
mussen bei hohen Schwankungen in der Gleichmafig-
keit des Auftrags erhebliche Sicherheits-Mengen beim
Auftrag von Feststoff-Partikeln vorgesehen werden,
wenn festgelegte Auftragmengen einzuhalten sind. Dies
beeinflusst die Kosten nachteilig und fihrt zu erhéhtem
Verschleil® an Auftrags-Vorrichtungen.

[0018] Erfindungsgemal kénnen die Feststoff-Parti-
kel mit einer Genauigkeit von bis zu = 0,8 g/m2, bevor-
zugt von bis zu = 0,5 g/m?2 auf das Substrat gestreut
werden. Besonders bevorzugt ist die Auftrags-Genauig-
keit noch enger gefasst und liegt erfindungsgeman bei
bis zu = 0,3 g/m2. Vorteilhaft wird eine Auftrags-Genau-
igkeit von bis zu + 0,1 g/m2 erreicht. Bei bekannten Ver-
fahren liegt die erreichbare Verteilgenauigkeit bei Uber
+ 2 g/m2, Die erfindungsgeméRe Lésung bietet demge-
geniber also erhebliche wirtschaftliche und technische
Vorteile.

[0019] Die erfindungsgemafe Vorrichtung bietet nach
einer vorteilhaften Ausfuhrung verschiedene Méglichkei-
ten, den Auftrag der partikelférmigen Feststoffe individu-
ell einzustellen. So kann die freie Miindung der Leitung,
ggf. mit der aufgesetzten Spriihdiise, sowohl parallel zur
Ebene des zu beschichtenden Substrats beweglich an-
geordnet sein, beispielsweise auf einer Schiene Uber
dem zu beschichtenden Substrat verfahrbar sein. Alter-
nativ oder zusétzlich kann auch der Abstand zur Ober-
flache verandert werden. Die Bewegung der freien Mun-
dung relativ zum Substrat ist auf die Vorschubgeschwin-
digkeit der Fordermittel abgestimmt, die das Substrat
durch die erfindungsgemaRe Vorrichtung transportieren.
Alternativ kann die erfindungsgemafe Vorrichtung auch
durch die Anzahl der Spriihdliise an das jeweilige Sub-
strat angepasst werden. Beispielsweise konnen Grup-
pen von Dusen Uber Verteiler an die Mindung der Lei-
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tung angeschlossen werden, um ein vorgegebenes
Streubild zu erzielen. Durch diese vielfaltigen Einstell-
moglichkeiten kann der Auftrag der partikelférmigen
Feststoffe in weiten Bereichen individuell auf das zu be-
spriihende Substrat angepasst sein. Auftragsverfahren,
die aus dem Stand der Technik bekannt sind, ermdgli-
chen eine derart individuelle Einstellung von Auftrags-
menge und Verteilung der partikelférmigen Feststoffe
nicht.

[0020] Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung ist nach ei-
ner bevorzugten Ausfiihrung so ausgebildet, dass wei-
tere Mittel zum Modifizieren, insbesondere zum Be-
schichten der partikelférmigen Feststoffe in der Leitung
vorgesehen sind. Das Modifizieren kann ein Beschichten
sein, beispielsweise um den partikelférmigen Feststoffen
eine bessere Bindung auf dem Substrat zu verleihen oder
um den partikelférmigen Feststoffen verbesserte opti-
sche Eigenschaften zu verleihen. Haufig werden die
Feststoff-Partikel z. B. silanisiert, um eine bessere Haf-
tung auf dem Substrat zu erreichen. Die Mittel zum Mo-
difizieren werden in die Leitung zwischen Vorratsbehal-
ter und Mlindung eingesetzt, das Mittel zum Modifizieren
wird in die Leitung eingespriht oder -was bevorzugt wird-
auf die gleiche Weise wie die partikelfdrmigen Feststoffe
durch einen Druckwechsel in die Leitung hineingerissen
und umkleiden dann die partikelférmigen Feststoffe.
[0021] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ermdglicht
weiter aufgrund der hohen Genauigkeit beim Aufbringen
der partikelférmigen Feststoffe auch ein Aufbringen
wechselnder Mengen, also ein prazises Differenzieren
zwischen Bereichen, in denen Feststoff auf das Substrat
aufgebracht wird und Bereichen, in denen weniger, mehr
oder gar kein Feststoff auf das Substrat aufgebracht wird.
Es kdnnen Substrate mit diskreten Abschnitten unter-
schiedlicher Mengen an partikelférmigen Feststoffen er-
zeugt werden.

[0022] Das erfindungsgemafle Verfahren sieht vor,
dass partikelférmige Feststoffe in eine feuchte und/ oder
klebrige Kunstharzschicht eines Substrat gespriiht wer-
den mit den Schritten:

- Beschichten des Substrats mit einer feuchten und/
oder klebrigen Kunstharzschicht

- Aufbauen von Gasdruck in einer Leitung

- Erzeugen eines Druckwechsels in der Leitung

- Verwirbeln und MitreiRen von partikelférmigen Fest-
stoffen mit einem spezifischen Gewicht von mehr als
2 g/cm3 in die Leitung

- Einspruhen von verwirbelten, partikelférmigen Fest-
stoffen aus der Leitung in die feuchte und/oder kleb-
rige Kunstharzschicht des Substrats.

[0023] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass in eine
Kunstharz-Schicht mit feuchter und/oder klebriger Ober-
flache eines Substrats partikelférmige Feststoffe einge-
spruht werden. Das Einsprihen eines solchen feuchten
und/oder klebrigen mit Kunstharz beschichteten Sub-
strats mit partikelférmigen Feststoffen erméglicht die
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sehr gleichmaRige Beschichtung des Substrats. Typi-
scherweise kann es sich um ein mit noch nicht ausrea-
giertem Kunstharz versehenes Substrat oder um ein mit
Farbe oder Lack beschichtetes Substrat handeln. Es
kann aber auch ein Dekorpapier sein, das mit noch nicht
getrocknetem Melaminharz getrankt ist. Das Einbetten
der aufgespriihten partikelférmigen Feststoffe in die
feuchte und/oder klebrige Oberflache des Substrats er-
fordert einen sehr viel geringeren Einsatz solcher feuch-
ten und/oder klebrigen Beschichtungsmittel als her-
kommliche Verfahren, z.B. solche, die die Feststoff-Par-
tikel in Form von Dispersionen auftragen. Das nachfol-
gende Trocknen oder Ausharten der feuchten und/oder
klebrigen Beschichtung trégt zusatzlich zur Fixierung der
partikelférmigen Feststoffe bei. Wesentlich ist, dass die
partikelférmigen Feststoffe mdglichst tief in die Kunst-
harzschicht eindringen. Sie sollen nicht auf der Kunst-
harzschicht aufliegen sondern in diese Schicht eingebet-
tet sein.

[0024] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die feuchte
und/oder klebrige Kunstharzschicht nach dem Einbrin-
gender partikelférmigen Feststoffe zu trocknen oder aus-
zuhérten. Ublicherweise erfolgt dies in einem Trockner
oder Ofen, den das beschichtete Substrat durchlauft.
[0025] Es wird erfindungsgemal angestrebt, den auf-
gespriihten partikelférmigen Feststoff mdglichst voll-
standig in die Kunstharzschicht einzubringen. Feststoff-
Partikel, die nichtin die Kunstharzschicht eindringen oder
die nicht auf der Oberflache des Substrats haften, kon-
nen Uber eine Absauganlage und nachfolgende Sichtung
zuriickinden Vorratsbehalter Gberfihrt werden. Wird das
erfindungsgemafe Verfahren auf eine Weise durchge-
flhrt, bei dem die partikelférmigen Feststoffe nicht tief in
die Kunstharzschicht eindringen und dementsprechend
nicht vollstdndig von dem Kunstharz umschlossen wer-
den, so empfiehlt es sich, anschlieRend mindestens eine
Schicht eines Kunstharzes aufzubringen, die die noch
freiliegenden Abschnitte der partikelférmigen Feststoffe
umschlief3t.

[0026] Das erfindungsgemafe Verfahren wird in der
vorstehend beschriebenen erfindungsgemafRen Vorrich-
tung umgesetzt. Es ist einfach und unkompliziert in der
technischen Anwendung, insbesondere istes gegentber
Stillstdnden unempfindlich. Die besondere Anforderung
des tiefen Eindringens der partikelférmigen Feststoffe in
die Kunstharzschicht wird ausgezeichnet umgesetzt.
Das verhaltnismaRig hohe spezifische Gewicht der par-
tikelférmigen Feststoffe bewirkt in Verbindung mit dem
Luftstrom ein genligend tiefes Eindringen in die Kunst-
harzschicht.

[0027] Der Gasdruck wird mit einfachen Mitteln, bei-
spielsweise durch eine Pumpe oder mittels eines An-
schlusses an eine zentral verlegte Druckluftleitung auf-
gebaut. Der Wechsel vom hdheren zum reduzierten
Druck wird zweckmaRig durch eine Dise, bevorzugt
durch eine Venturi-Diise herbeigefihrt. Die Partikel wer-
den aus dem Vorratsbehalter infolge des durch die Diise
erzeugten Druckabfalls in der Leitung mitgerissen, etwa
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nach dem Funktionsprinzip der Wasserstrahlpumpe.
[0028] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens wird der Spriihkegel
fir den auf das Substrat aufzuspriihenden Feststoff
durch eine auf die Miindung der Leitung aufgesetzte
Sprihdise vorgegeben. Der Spriihkegel kann -wie vor-
stehend bei der Beschreibung der erfindungsgemafen
Vorrichtung beschrieben- an die individuellen Anforde-
rungen des jeweiligen Substrats angepasst werden, in-
dem die Art und die Ausrichtung der Spriihdiise optimiert
wird. Die Optimierung der Spriihdise erfolgt durch prak-
tische Versuche.

[0029] So kann beispielsweise die Spriihdiise so aus-
gelegt sein, dass das Substrat intermittierend bespriiht
wird. Es werden dann Abschnitte des Substrats z. B. bah-
nenférmig oder in quer liegenden Streifen mit festem
Feststoff bestreut. Beispielsweise werden Abschnitte ei-
nes Wand-, Decken- oder Fulibodenpaneels nur dort be-
streut, wo eine mit partikelférmigen Feststoffen versehe-
ne Oberflache auch erwiinscht ist. Dort, wo z. B. Aufteil-
sagen nach dem Streuen der Feststoff-Partikel anset-
zen, um die Paneele zu vereinzeln, kann eine stérende,
Verschlei® an den Sagen verursachende Beschichtung
mit partikelférmigen Feststoffen unterbleiben oder zu-
mindest erheblich reduziert werden.

[0030] Die vorgenannten Auftragsmengen von bis zu
100 g/m?2 und insbesondere auch die Genauigkeit der
Beschichtung mit bis zu 0,8 g/m2, vorzugsweise bis zu
0,1 g/m2 kann durch Abstimmung zwischen Gasdurch-
satz, Diisengeometrie, insbesondere der Streudiise und
Geschwindigkeit des relativ zur Vorrichtung bewegten
Substrats erreicht werden, aber auch durch Vergréfiern
oder Verringern des Abstands zwischen Substrat und
Spriihdise. Es liegt im Bereich des ublichen Aufwands
fur eine Optimierung derartiger Vorrichtungen, die auf
die jeweilige Anwendung abgestimmte, optimale Einstel-
lung dieser Parameter zu erreichen.

[0031] Weiterist Gegenstand der Erfindung ein beson-
ders gleichmaRig mit Feststoff-Partikeln beschichtetes
Substrat, wobei der partikelférmige Feststoff in eine
Kunstharzschicht eingebracht ist. Anders als bisher kén-
nen Substrate, insbesondere Dekorpapiere und Paneele
bereitgestellt werden, dieinnerhalb enger Toleranzen mit
partikelférmigen Feststoffen beschichtet sind. Die Tole-
ranz fur die Auftragsmenge der partikelférmigen Fest-
stoffe betragt nach einer einfachen Ausfuhrung der Er-
findung bis zu = 0,8 g/m2, nach einer bevorzugten Aus-
fihrung liegt die Toleranz bei bis zu = 0,5 g/m2, beson-
ders bevorzugt bei bis zu + 0,3 g/m2, vorteilhaft bei bis
zu + 0,1 g/m2. Die gleichmaRige Schichtverteilung er-
laubt dabei, fir das jeweilige Substrat vorgegebene Ab-
riebwerte, z. B. zum Erreichen einer bestimmten Abrieb-
festigkeit, mit einem insgesamt niedrigeren Einsatz an
Feststoff-Partikeln zu erreichen, als dies bisher mdglich
ist.

[0032] Nach einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfin-
dung ist das so beschichtete Substrat Bestandteil einer
mehrschichtigen Oberflaichenbeschichtung. Insbeson-
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dere ist die erfindungsgemafle Kunstharzschicht, die be-
sonders gleichmaRig mit Korund beschichtet ist, von ei-
ner weiteren Kunstharzschicht Giberzogen.

[0033] Wesentliche Details der Erfindung werden
nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erlau-
tert. Es zeigt:

Fig. 1  eineschematische Darstellung einer bevorzug-
ten Ausfuhrungsform der erfindungsgemafRen
Vorrichtung;

eine schematische Darstellung einer bevorzug-
ten Ausfihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung mit mehreren Dusen;

eine schematische Darstellung der Absaugung
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung.

Fig. 2

Fig. 3

[0034] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 2 zum Sprihen
von partikelférmigen Feststoffen. Die Vorrichtung 2 weist
eine Leitung 4 auf, deren erstes Ende 6 an eine hier sche-
matisch mit "D" angedeutete Druckluftleitung ange-
schlossen ist. Die Leitung 4 (hier mit einem Leitungs-
querschnitt von 6 mm) -und damit auch die Venturi-Diise
wird Uber die Druckluftleitung D mit einem Luftstrom-Vo-
lumen von 1,5 m3/h beaufschlagt. Das zweite Ende, die
freie Miindung 8 der Leitung 4 ist mit einer Sprihdise
10 versehen. Die Leitung 4 durchsetzt einen Vorratsbe-
hélter 12, der partikelférmiges Korund enthalt. Das Ko-
rund weist ein spezifisches Gewicht von 4 g/cm3 auf. In
dem Bereich des Vorratsbehalters 12, der Korund ent-
halt, ist eine Venturi-Dise 14 in die Leitung 4 eingesetzt.
Durch den in der Venturi-Dise 14 im Betriebszustand
erzeugten Unterdruck wird Giber eine Ansaugleitung 16
Korund aus dem Vorratsbehélter 12 unter Verwirbelung
in die Leitung gesaugt. Der Forder-Luftstrom betragt 6
bar.

[0035] DerBehalter 12 ist zur Umgebung offen, er wird
in Abstimmung aufden Verbrauch an Korund regelmafig
nachgefullt. Die Leitung 4 ist iberwiegend aus Edelstahl
gefertigt. Sie weist aber einen Abschnitt 4a auf, der aus
flexiblem Kunststoff gefertigt ist. Mindestens in Berei-
chen, in denen Kunststoff-Bauteile eingesetzt werden,
ist die Anlage geerdet, um eine statische Aufladung zu
vermeiden. Durch die flexible Kunststoff-Leitung 4a kann
die freie Miindung 8 mit der daran angesetzten Dise 10
in exakt gewunschtem Abstand zu dem zu beschichten-
den Substrat ausgerichtet sein.

[0036] Ausdem Vorratsbehalter 12 tritt bei den vorste-
hend angegebenen Druckverhaltnissen eine Menge von
50 g/m?2 Korund -schematisch dargestellt mit "K" - in den
Gasstrom Uber und wird aus der Spriihdise 10 verspruht.
Der Korund K hat einen durchschnittlichen Durchmesser
von 60 wm. Der Korund K wird aus der Dise 10 auf die
Oberflache des Substrats 18 gespriiht. Das Substrat 18,
hier eine hochdichte Faserplatte (HDF-Platte), ist mit ei-
ner feuchten und klebrigen, noch nicht ausgeharteten
Schicht 20 aus Melaminharz (Schichtstarke 50 um) be-
schichtet.
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[0037] Der Spriihkegel 11 der Spriihdiise 10 ist in Fig.
1 angedeutet; er erstreckt sich Uiber die gesamte Breite
der HDF-Platte 18. Das Substrat 18 wird tiber Férdermit-
tel, die als Rolle 22 angedeutet sind, unter der Sprihdise
10 mit einer Geschwindigkeit von 60 m/min vorbeige-
fuhrt.

[0038] In die Melaminharzschicht 20 wird 50 g/m?2 Ko-
rund K mit einer Verteilgenauigkeit von 0,5 g/m? einge-
spriht. Die Korundpartikel sinken annahernd vollstandig
in die Melaminharzschicht 20 ein. Im Anschluss an das
Einsprihen der Korundpartikel wird die Melaminharz-
schicht getrocknet. Da die Korundpartikel und das Mel-
aminharz annahernd gleiche Brechungsindices aufwei-
sen, wird eine transparente Schicht erzeugt.

[0039] Weitere Ausfiihrungsbeispiele erlautern Vortei-
le der Erfindung:

Beispiel 1

[0040] Ein Overlay-Papier mit einem Blattgewicht von
30 g/m2 und einer Bahnbreite von 210 cm wird in einer
Impréagnier-Anlage mit Quetschwalzen-Dosierung mit
flissigem Melaminharz befiillt. Die aufgebrachte Mel-
aminharz-Menge betrégt ca. 120 g/m2. Der Festkorper-
Gehalt des Melaminharzes betragt 50 %. Das impra-
gnierte Overlay-Papier wird im Folgenden als Impragnat
bezeichnet. Auf das Impragnat wird mit einer Spriihvor-
richtung, die zwolf Spriihkopfe auf einer Bahnbreite von
210 cm aufweist, auf die Oberseite des feuchten Impra-
gnats 20 g/m2 Korundpulver (KorngréRe 40 um) aufge-
spriht. Die Sprihvorrichtungen entsprechen der in Fig.
1 dargestellten Vorrichtung. Die Bahngeschwindigkeit
des Impragnats unter den zwodlf feststehenden Spriih-
koépfen betragt ca. 80 m/min.

[0041] Das Korundpulver ist mit einer Verteilgenauig-
keit von 0,5 g/m2 auf die Oberflache des Impréagnats auf-
getragen. Das auf das Impragnat aufgetragene Korund-
pulver sinktin die Melaminharz-Schicht ein. Das Korund-
pulver wird vollstandig von dem Melaminharz umbhiuillt.
Die nachdem Trocknen gemessene Starke der Melamin-
harz-Korund-Schicht betragt ca. 100 um. Das weitge-
hende, nach Méglichkeit vollstdndige Umhdllen des Ko-
rundpulvers durch das Melaminharz ist Voraussetzung
furr die hier gewlinschte transparente Beschichtung.
[0042] Das korundhaltige Overlay-Papier wird in ei-
nem Schwebetrockner auf eine Restfeuchte von 16 bis
18 Gewichts-% bezogen auf den Trockengehalt des Im-
pragnats getrocknet. Anschlieend wird mit einem Ra-
ster-Auftragswerk auf der Unterseite des Impragnats ei-
ne zusétzliche Melamin-Schicht von 30 g/m2 bis 40 g/m?2
aufgetragen. Beim Durchlaufen weiterer Trockner-Zo-
nen des Schwebetrockners wird eine Restfeuchte von 6
Gewichts-% bis 7 Gewichts-% des Impragnats einge-
stellt.

[0043] Das korundhaltige Substrat wird gewendet und
in Kombination mit Melaminharzimpragnierten Dekorpa-
pier auf eine hochdichte Faserplatte (HDF-Platte) aufge-
presst. Die resultierende Platte kann als hochwertige
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Oberflache fir LaminatfulRboden in der Abriebklasse AC
4 eingesetzt werden.

Beispiel 2

[0044] Eine HDF-Platte wird zunachst im Direkt-Druck
im Dreifarben-Druck oberseitig dekorativ gestaltet. An-
schlieBend wird mit einem Walzen-Auftragswerk eine
Melaminharz-Schicht von 60 g/m2 aufgetragen. In das
noch flissige Melaminharz werden 15 g/m2 Korundpul-
ver (KorngroRRe: 60 wm) mit einer in Fig. 1 schematisch
dargestellten Vorrichtung eingesprunht.

[0045] Die Melamin-Beschichtung mit dem darin ein-
gebetteten Korundpulver wird in einem Warmluft-Trock-
ner so weit vorgetrocknet, dass die Oberflachenbe-
schichtung eine Restfeuchte von ca. 15 Gewichts-% be-
zogen auf das aufweist. Anschlieend wird eine weitere
Schutzschicht aus Cellulosefasern und Melaminharz
aufgetragen und dieser Oberflachen-Aufbau wird mit
Warmluft so weit vorkondensiert, dass er klebfrei ist, aber
das Melaminharz noch nicht vernetzt ist.

[0046] Die bedruckte und mit Korund beschichtete
Platte wird in einer Kurztakt-Presse (16 Sek. bei 160 °C
ander Plattenoberflache, 3 N/mm2) verpresst. Dabei wird
auf der Unterseite der HDF-Platte als Gegenzug ein Me-
laminfilm vorgelegt, der sicherstellt, dass die Unterseite
der Platte geschutzt ist, und dass die Platte plan liegt.
Die fertige Platte ist geeignet als Paneel fir die Dekora-
tion von Wanden, Decken oder FulRboden.

Beispiel 3

[0047] Unter Bezug auf die Fig. 2 und 3 wird nachste-
hend eine bevorzugte Ausfiihrung der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung erldutert. Gleiche Bezugszeichen be-
zeichnen in den Fig. 2, 3 die gleichen Bauteile wie in Fig.
1.

[0048] Der Behalter 12, der das Korund K aufnimmt,
ist mit einem Luftboden 24 versehen. Durch den Luftbo-
den 24 wird der Behélters 12 von seinem unteren Bereich
her von Luft durchstrémt, die das Korund fluidisiert. Die
in Fig. 1 ndher erlduterte Baueinheit aus Venturi-Dise
14 und Ansaugleitung 16 ist hier als Injektor 26 darge-
stellt. Der Injektor 26 versorgt eine oder mehrere Leitun-
gen 4, durch die das verwirbelte Korund zu den Spruh-
dusen 10 geférdert wird. Der Druck in den Forderleitun-
gen betragt Ublicherweise 0,2 bis 4 bar, meist 1 bis 3,5
bar.

[0049] Die Leitung oder die Leitungen 4 miinden in ei-
nem Dusenstock 28, der mehrere Dusen 10 aufnimmt,
die Uber die Breite des Substrats 18 verteilt angeordnet
sind. Der Disenstock 28 verteilt das verwirbelte Korund
K Gber in dem Disenstock 28 angeordnete Verteilerlei-
tungen 4b zu den Duisen 10. Der Disenstock 28 ist in
der HOhe Uber dem Substrat frei einstellbar. Innerhalb
des Dusenstocks 28 sind die Disen 10 um ihre Achsen
frei einstellbar.

[0050] Der Diisenstock 28 ist von einem Gehause 30
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umgeben, das in Fig. 2 angedeutet ist. An das Gehause
30 ist eine Absaugung 32 angeschlossen. Die Absau-
gung 32 saugt Uber die Absaugleitung 34 die aus den
Disen 10 austretende Forderluft ab. Der Luftstrom der
Absaugluft ist mit A in Fig. 2 angedeutet. So werden un-
erwiinschte Verwirbelungen Uiber dem Substrat vermie-
den. Umdas Entstehen eines Unterdrucks zu vermeiden,
ist das Gehause 30 zur Umgebung hin offen, bevorzugt
etwa in H6he des Substrats 18. Es kann also zum Aus-
gleich des Drucks Fremdluft F angesaugt werden.
[0051] Fig. 3 zeigt eine bevorzugte Ausfihrung der
Sprih- und Absaug-Vorrichtung. Um Ablagerungen auf
der Oberseite des Dusenstocks 28 zu vermeiden, ist in
das Gehause 30 eine innere Haube 36 eingesetzt. Au-
Rerdem schliel3t eine Abdeckplatte 38 die Seitenwand
des Dusenstocks 28 bis zur inneren Haube 36 ab. Auf
diese Weise entsteht ein Absaug-Kanal 40, der von der
Absaugluft A sowie ggf. angesaugter Fremdluft F durch-
stromt wird. Der Ventilator 32 erzeugt durch die Ansaug-
leitung 34 diesen Luftstrom. Die Ausfuihrung nach Fig. 3
verhindert wirksam Ablagerungen auf der Oberseite des
Disenstocks 28.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Spriihen von partikelférmigen Fest-
stoffen (K) auf ein Substrat (18), das mit einer feuch-
ten und/oder klebrigen Kunstharzschicht (20) tber-
zogen ist, mit einer Leitung (4), an deren erstem En-
de (6) Mittel (D) zum Erzeugen von Gasdruck ange-
ordnet sind und deren zweites Ende eine freie Min-
dung (8) aufweist, mit einem Vorratsbehalter (12) fiir
partikelférmige Feststoffe (K) miteinem spezifischen
Gewicht von mehr als 2 g/cm3 und mit einer Dise
(14) zum Erzeugen eines Druckunterschieds, wobei
der Vorratsbehalter (12) und die Dise (14) so in die
Leitung (4) eingefigt sind, dass im Betriebszustand
durch den von der Diise erzeugten Druckunter-
schied partikelférmige Feststoffe (K) aus dem Vor-
ratsbehalter (12) in die Leitung (4) Gberflihrt und ver-
wirbelt und bis zur freien Mindung (8) der Leitung
(4) transportiert werden, aus der die partikelférmigen
Feststoffe (K) dann austreten und in die feuchte und/
oder klebrige Kunstharzschicht (20) gespriiht wer-
den.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (2) Schlduche (49)
oder Rohre (4) als Leitung sowie ggf. mindestens
eine Sprihduse (10), die an der freien Mindung (8)
der Leitung (4) angesetzt ist, aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (2) Leitungen (4) so-
wie ggf. mindestens eine Spriihdise (10) aus Kunst-
stoff aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Ende (8) der Leitung mit
der ggf. aufgesetzten Spriihdise (10) ortsfest oder
beweglich angeordnet ist, in einer Ebene parallel
zum Substrat (18) und/oder senkrecht zum Substrat
(18).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Mittel (22) zum Fordern des Sub-
strats (18) relativ zur Vorrichtung (2) vorgesehen
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel (22) zum Férdern fiir eine
Betriebsgeschwindigkeit von bis zu 30 m/min, be-
vorzugt von bis zu 40 m/min, besonders bevorzugt
von bis zu 60 m/min, vorteilhaft von bis zu 100 m/min
ausgelegt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie zum Spriihen partikelférmiger
Feststoffe (K), insbesondere Korund, Silikaten, Kar-
biden, Diamantstaub oder anderer metallischer und/
oder keramischer Hartstoffpartikel oder Mischungen
dieser Feststoffe ausgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie zum Sprihen partikelférmiger
Feststoffe (K) mit einem Durchmesser von 30 pm
bis 100 pm, vorzugsweise von 40 pm bis 60 pm
ausgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Leitung (4), Vorratsbehalter (12),
Duse (14) und ggf. Sprihdise (10) so ausgelegt
sind, dass im Betriebszustand partikelférmiger Fest-
stoff (K) in einer Menge von bis zu 30 g/m2, vorzugs-
weise von bis zu 50 g/m2, besonders bevorzugt von
bis zu 80 g/m2, vorteilhaft von bis zu 100 g/m? auf
das Substrat (18) aufgetragen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Leitung (4), Vorratsbehalter (12),
Duse (14) und ggf. Sprihdise (10) so ausgelegt
sind, dass im Betriebszustand partikelférmiger Fest-
stoff (K) mit einer Genauigkeit von bis zu + 0,8 g/m2,
vorteilhaft von bis zu = 0,5 g/m2, vorzugsweise von
bis zu + 0,3 g/m2, besonders bevorzugt von bis zu
+ 0,1 g/m2 auf das Substrat (18) aufgebracht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die partikelformigen Feststoffe (K)
ein spezifisches Gewicht von mehr als 3 g/cm3, be-
vorzugt von mehr als 3,5 g/cm3 aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Leitung (4) weitere Mittel zum
Modifizieren, insbesondere Beschichten des parti-
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18.
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kelféormigen Feststoffs angeordnet sind, insbeson-
dere Mittel zum Silanisieren.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Modifizieren in dem
Leitungsabschnitt zwischen Vorratsbehalter (12)
und freier Miindung (8) der Leitung (4) angeordnet
sind.

Verfahren zum Spriihen von partikelférmigen Fest-
stoffenin eine feuchte und/ oder klebrige Kunstharz-
schicht eines Substrat mit den Schritten

- Beschichten des Substrats (18) mit einer
feuchten und/oder klebrigen Kunstharzschicht,
- Aufbauen von Gasdruck in einer Leitung (4)

- Erzeugen eines Druckwechsels in der Leitung
4)

- Verwirbeln und Mitreien von partikelférmigen
Feststoffen (K) mit einem spezifischen Gewicht
von mehr als 2 g/cm3 in die Leitung (4) Spriihen
von verwirbelten, partikelférmigen Feststoffen
(K) aus der Leitung (4) in die feuchte und/oder
klebrige Kunstharzschicht (20) des Substrats
(18).

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die feuchte und/oder klebrige Kunst-
harzschicht nach dem Einbringen der partikelférmi-
gen Feststoffe getrocknet oder ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Einbringen der partikel-
férmigen Feststoffe und ggf. dem Trocknen oder
Aushérten der Kunstharzschicht eine weitere Kunst-
harzschicht aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Austragen von verwirbelten,
partikelférmigen Feststoffen (K) aus der Leitung (4)
durch eine Spriihdiise (10) einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die verwirbelten, partikelférmigen
Feststoffe (K) mittels einer Sprihdise (10) auf das
Substrat (18) aufgebracht werden, die beim Spriihen
parallel und/oder senkrecht zur Oberflache des Sub-
strats (18) bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der partikelférmige Feststoff (K) in
einer Menge von bis zu 100 g/m? auf das Substrat
(18) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der partikelférmige Feststoff (K) mit
einer Genauigkeit von bis zu = 0,5 g/m2, vorzugs-
weise von bis zu 0,1 g/m2 auf das Substrat (18) auf-
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gebracht wird.

Substrat, insbesondere Holzwerkstoff-Paneel oder
Dekorpapier, mindestens abschnittsweise be-
schichtet mit einem Kunstharz, in das ein partikel-
férmiger Feststoff (K) eingebracht ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der partikelférmige Feststoff
(K) mit einer Genauigkeit von bis zu + 0,8 g/m2, be-
vorzugt von bis zu = 0,5 g/m2, besonders bevorzugt
von bis zu + 0,3 g/m2, vorzugsweise von bis zu 0,1
g/m?2 auf das Substrat aufgetragen ist.

Substrat nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die mit partikelformigem Fest-
stoff versetzte Kunstharzschicht eine weitere Kunst-
harzschicht aufgebracht ist.
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