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(54) Vorrichtung zum Auftragen einer Suspension auf eine Trägerplatte

(57) Eine Vorrichtung zum Auftragen einer mit abra-
siven Partikeln, insbesondere Korundpartikeln, versetz-
ten Suspension (1) auf eine Trägerplatte (2), mit einem
aus einer Auftragswalze (3) und einer mit der Auftrags-
walze (3) zusammenwirkenden Dosierwalze (4) beste-

henden Walzwerk, zeichnet sich dadurch aus, dass über
dem Walzwerk (3, 4) eine Auftragsrinne (5) mit zwei seit-
lich hervorstehenden, unter einem Winkel α gegen die
Horizontale nach unten geneigten Rinnenhälften (6) mit
bodenseitigen Schlitzen (7) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen einer mit abrasiven Partikeln, insbesondere Ko-
rundpartikeln, versetzten Suspension auf eine Träger-
platte, wobei die Vorrichtung eine Auftragswalze und ei-
ne mit der Auftragswalze zusammenwirkende Dosier-
walze aufweist.
[0002] Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise
aus der DE 20 2004 018 710 bekannt. Die aufzutragende
Suspension wird dabei auf die rotierende Dosierwalze
aufgetragen und von dieser auf die Auftragswalze auf-
gebracht. Die Menge der übertragenden Suspension
wird dabei über eine an der Dosierachse befindliche Ra-
kel eingestellt. Von der Auftragswalze wird die Suspen-
sion dann auf die Oberfläche der Trägerplatte aufge-
bracht.
[0003] Nachteilig ist, dass in Drehrichtung vor der an
der Dosierwalze befindlichen Rakel ein Reservoir der
aufzutragenden Suspension angelegt werden muss, um
einen über die gesamte Walzenbreite gleichmäßigen
Auftrag zu gewährleisten. Daher ist immer relativ viel der
beispielsweise korundhaltigen Suspension in der Vor-
richtung vorhanden, was zu erhöhten Produktionskosten
führt. Außerdem hat die Suspension eine relativ lange
Verweildauer in dem Reservoir. Dabei kommt es zumin-
dest teilweise zu einer Sedimentation der in der Suspen-
sion enthaltenen festen Partikel. Damit hat die Suspen-
sion keine homogene Partikeldichte mehr, was zu einer
unregelmäßigen Verteilung der Partikel auf der Träger-
platte führt.
[0004] Von dieser Problemstellung liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemäße Vorrich-
tung derart zu verbessern, dass eine höhere Verteilge-
nauigkeit der aufzutragenden Suspension gewährleistet
ist.
[0005] Zur Problemlösung der gestellten Aufgabe
zeichnet sich eine gattungsgemäße Vorrichtung dadurch
aus, dass sie eine Auftragsrinne (Zuführrinne) mit zwei
seitlich hervorstehenden, unter einem Winkel α gegen
die Horizontale nach unten geneigten Rinnenhälften mit
bodenseitigen Schlitzen aufweist. Die beiden Rinnen-
hälften erstrecken sich in Richtung der Walzenachsen
des Walzwerkes und damit senkrecht zur Bewegungs-
richtung der Trägerplatten, auf die die mit abrasiven Par-
tikeln versetzte Suspension aufzutragen ist. Sie stehen
somit seitlich aus der gedachten Mittelachse, in der sich
beispielsweise eine Zuführeinrichtung befinden kann,
hervor. Durch den Zuführstutzen wird die aufzutragende
Suspension zentral von oben in die Auftragsrinne einge-
leitet. Da die beiden Rinnenhälften nach außen abfallend
ausgebildet sind, verteilt sich die Suspension der
Schwerkraft folgend über die gesamte Breite der Auf-
tragsrinne. Durch die Schlitze im Boden der Auftragsrin-
ne kann die Suspension nach unten austreten und wird
so gleichmäßig auf die Dosierwalze aufgetragen. Eine
Reservoirbildung auf der Walze selbst ist damit nicht
mehr nötig.

[0006] Vorzugsweise ist die Auftragsrinne mit einem
zentralen Zuführstutzen versehen.
[0007] Vorteilhafterweise erstreckt sich die Auftrags-
rinne über die gesamte Breite des Walzenwerks. Damit
ist ein gleichmäßiger Auftrag der Suspension auf die Do-
sierwalze gewährleistet.
[0008] Die Auftragsrinne weist vorzugsweise einen
trapezförmigen Querschnitt auf, wobei die kurze Seite
des Trapezes den Boden bildet. Dadurch wird die durch
den Zuführstutzen eingeleitete Suspension optimal den
im Boden vorgesehenen Schlitzen zugeleitet.
[0009] Die Seitenwände der Auftragsrinne sind ge-
schlossen ausgebildet, sodass hier keine eingeleitete
Suspension austreten kann. Die Seitenwände der Auf-
tragsrinne sind die Wände, die die Auftragsrinne in
Fließrichtung der beispielsweise in der Mitte der Auf-
tragsrinne eingeleiteten Suspension, also in Richtung
der Walzenachsen, begrenzen.
[0010] Vorzugsweise weisen die am Boden der Auf-
tragsrinne befindlichen Schlitze eine variable Breite auf.
Als Breite der Schlitze ist dabei die Ausdehnung der
Schlitze senkrecht (quer) zur Fliesrichtung der Suspen-
sion in der Auftragsrinne und damit auch senkrecht zur
Richtung der Walzenachsen definiert. Als vorteilhaft hat
sich herausgestellt, dass die Breite der Schlitze von der
Mitte der Auftragsrinne zu ihren Rändern hin zunimmt.
Dadurch ist gewährleistet, dass über die gesamte Breite
der Auftragsrinne die gleiche Menge Suspension auf die
Dosierwalze aufgetragen wird, ohne dass dafür eine Re-
servoirbildung in der Auftragsrinne notwendig wäre.
[0011] In der Mitte der Auftragsrinne wird eine zuvor
festgelegte Menge der aufzutragenden Suspension in
die Auftragsrinne eingeleitet. Von dieser Suspension tritt
ein kleiner Teil durch die relativ engen Schlitze in der
Mitte der Auftragsrinne aus und gelangt direkt auf die
Dosierwalze. Der weitaus größte Teil fließt entlang der
geneigten Rinnenhälften nach außen. Nach außen hin
nimmt die Menge der in der Auftragsrinne vorhandenen
Suspension stetig ab. Von dieser immer geringeren Men-
ge muss ein immer größerer Anteil nach unten abgeleitet
werden, um eine homogene Verteilung auf der unter der
Auftragsrinne liegenden Dosierwalze zu gewährleisten.
Dies wird dadurch erreicht, dass die Breite der Schlitze
zum Rand der Auftragsrinne hin zunimmt.
[0012] Vorteilhafterweise nimmt die Breite der Schlitze
von der Mitte der Auftragsrinne zum Rand hin von 1 mm
auf 20 mm, besonders vorteilhafterweise von 1 mm auf
10 mm, zu. Vorzugsweise ist die Breite der Schlitze stu-
fenlos einstellbar. Dadurch kann für jede gewünschte
Auftragsmenge die optimale Schlitzbreite eingestellt
werden.
[0013] Vorteilhafterweise beträgt der Winkel α, unter
dem die beiden Rinnenhälften nach außen hin geneigt
sind, zwischen 1° und 15°. Als besonders vorteilhaft hat
sich ein Winkel α von 5° erwiesen. Durch diesen Nei-
gungswinkel kann die Fließgeschwindigkeit der aufzu-
tragenden Suspension gesteuert werden. Vorzugsweise
ist dieser Winkel stufenlos einstellbar. In diesem Fall
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kann in Abhängigkeit der Viskosität und der aufzutragen-
den Menge der Suspension der optimale Gefällewinkel
eingestellt werden.
[0014] Die Oberfläche der Dosierwalze und der Auf-
tragswalze können gummiert sein. Vorzugsweise beträgt
die Shore-Härte des Gummis 40 bis 70, insbesondere
vorzugsweise 55. Als Gummi hat sich EPDM als geeignet
herausgestellt.
[0015] Alternativ kann die Oberfläche der Dosierwalze
auch aus Keramik oder verchromtem Stahl bestehen.
Vorzugsweise ist die Dosierwalze als Rasterwalze aus-
geführt. Mittels eines aus Näpfchen bestimmter Größe
bestehenden Rasters lässt sich die Auftragsmenge pro
Fläche noch besser steuern. Die Größe der Näpfchen
und damit des Rasters kann variieren.
[0016] Wenn die Oberfläche der Auftragswalze mit ei-
nem Feinschliff versehen ist, lässt sich die Auftragsmen-
ge besonders genau dosieren, bei einer gleichzeitig ho-
hen Verteilgenauigkeit. Als besonders geeignet hat sich
ein linien- oder schraubenförmiges Schliffbild längs der
Umfangsrichtung der Auftragswalze herausgestellt.
[0017] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausführungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend näher erläutert wer-
den. Es zeigt:

Figur 1 - eine Seitenansicht einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung;

Figur 2 - eine perspektivische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung;

Figur 3 - die Auftragsrinne in Seitenansicht.

[0018] In Figur 1 ist eine erfindungsgemäße Vorrich-
tung in Seitenansicht gezeigt. Die auf die Trägerplatte 2
aufzutragende Suspension 1 tritt aus im Boden der Rin-
nenhälften 6 einer über dem aus der Dosierwalze 4 und
der Auftragswalze 3 bestehenden Walzwerk angeordne-
ten Auftragsrinne 5 befindlichen Schlitzen 7 aus und wird
direkt in den Spalt zwischen der Dosierwalze 4 und der
Auftragswalze 3 geleitet. Über die verstellbare Breite der
Schlitze 7 sowie den verstellbaren Winkel α, unter dem
die Rinnenhälften nach außen hin nach unten geneigt
sind, kann die Menge der austretenden Suspension ge-
steuert werden. Zusätzlich kann durch Verschieben der
Dosierwalze 4 oder der Auftragswalze 3 die Spaltbreite
zwischen beiden verändert werden und somit die Menge
der aufgetragenen Suspension 1 auf die Trägerplatte 2
nochmals gesteuert werden. Die Oberflächen der Auf-
tragswalze 3 und der Dosierwalze 4 sind derart beschich-
tet, dass die aufzutragende Suspension 1 an der Auf-
tragswalze 3 haften bleibt. Von dieser Auftragswalze 3
wird die Suspension 1 auf die Trägerplatte 2 übertragen.
Dies ist im vergrößerten Ausschnitt aus Figur 1 verdeut-
licht. Durch die Pfeile in den Walzen wird die jeweilige
Drehrichtung angedeutet. Im vergrößerten Ausschnitt
sieht man deutlich, dass in Drehrichtung vor dem Kontakt
zwischen Auftragswalze 3 und Trägerplatte 2 die aufzu-

tragende Suspension 1 an der Auftragswalze 3 haftet.
Nach dem Kontakt ist die Suspension 1 auf die Träger-
platte 2 übertragen worden.
[0019] Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
erfindungsgemäßen Vorrichtung. Die Auftragsrinne 5,
die sich über dem Spalt zwischen Dosierwalze 4 und
Auftragswalze 3 befindet, weist zwei Rinnenhälften 6 auf,
die von der Mitte - wo auch ein zentraler Zuführstutzen
8 angeordnet ist - ausgehend nach unten geneigt sind.
Im Boden dieser Rinnenhälften 6 befinden sich Schlitze
7, die von der Mitte der Auftragsrinne 5 zu den Seiten
hin zunehmende Breite aufweisen. Durch diese tritt die
aufzutragende Suspension, die in Figur 2 nicht gezeigt
ist, aus. Durch den trapezförmigen Querschnitt der bei-
den Rinnenhälften 6, wird die durch den nicht gezeigten
zentralen Zuführstutzen in die Auftragsrinne 5 geleitete
Suspension 1 immer zu den Schlitzen 7 geleitet. Sowohl
der Neigungswinkel α der Rinnenhälften 6 und die Breite
der Schlitze 7 sind stufenlos einstellbar, um so die Menge
der nach unten austretenden Suspension in Abhängig-
keit von ihrer Viskosität und der geforderten Auftrags-
menge optimal steuern zu können. Wie in Figur 1 wird
die aus der Auftragsrinne 5 austretende Suspension 1
direkt in den Spalt zwischen Auftragswalze 3 und Dosier-
walze 4 abgeleitet. Von der Auftragswalze 3 wird die Sus-
pension 1 auf die Trägerplatte 2 übertragen.
[0020] Die Suspension 1 besteht aus einem Melamin-
harz-Korund-Gemsich und weist einen Festharzanteil
von 50% bis 70%, vorzugsweise 60% auf, wobei dem
Melaminharz noch Additive, wie beispielsweise Härter,
Netz-, Trenn- und Verlaufsmittel sowie Entschäumer bei-
gegeben sind, und weist zudem einen 30% bis 60%igen,
vorzugsweise 50%igen Anteil an Korund, beispielsweise
Aluminiumoxid auf. Das Korund besitzt eine Größe von
etwa 0 bis 120 Pm. Neben Korund, das zur Steigerung
der Abriebfestigkeit der Oberfläche der beschichteten
Trägerplatte dient, lassen sich alternativ so genannte Na-
nopartikel, beispielsweise Siliziumkarbit, einbringen, die
zur Erhöhung der Kratzfestigkeit der Oberfläche beitra-
gen. Zudem bleiben an den mit Nanopartikeln ausgerü-
steten Oberflächen weniger Schmutz und Bakterien haf-
ten.
[0021] Durch aufeinander abgestimmte Rotationsrich-
tung und -geschwindigkeit der Dosierwalze 4 und der
Auftragswalze 3 lässt sich eine Menge von etwa 10 g/m2

bis 70 g/m2, vorzugsweise 50 g/m2 auftragen. Die Ver-
teilgenauigkeit beträgt dabei etwa 90%.
[0022] Sowohl die Auftragswalze 3 als auch die Do-
sierwalze 4 sind mit einer gummierten Oberfläche ver-
sehen. Die Shore-Härte des Gummis der Oberfläche be-
trägt 40 bis 50, vorzugsweise 55. Als Gummi hat sich
EPDM als geeignet herausgestellt. Die Oberfläche der
Auftragswalze 3 ist zudem mit einem Feinschliff verse-
hen. Als besonders geeignet hat sich ein linien- oder ein
schraubenförmiges Schliffbild längs der Umfangsrich-
tung der Auftragswalze 3 herausgestellt. Mit einer so ge-
stalteten Auftragswalze lässt sich die Auftragsmenge be-
sonders genau dosieren, bei gleichzeitig Verteilgenau-
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igkeit.
[0023] Durch die Gummierung der Oberfläche der
Walzen 3, 4 erfolgt kein oder kaum Abrieb an den Wal-
zenkörpern, denn überraschend hat sich herausgestellt,
dass die Elastizität der gummierten Oberflächen den
Transport der mit dem abrasiven Korund versetzten Sus-
pension schadlos übersteht.
[0024] Alternativ kann die Oberfläche der Dosierwalze
4 auch aus Keramik oder verchromtem Stahl bestehen.

Bezugszeichenliste:

[0025]

1 Suspension
2 Trägerplatte
3 Auftragswalze
4 Dosierwalze
5 Auftragsrinne
6 Rinnenhälfte
7 Schlitze
8 Zuführstutzen
α Neigungswinkel

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Auftragen einer mit abrasiven Par-
tikeln, insbesondere Korundpartikeln, versetzten
Suspension (1) auf eine Trägerplatte (2), mit einem
aus einer Auftragswalze (3) und einer mit der Auf-
tragswalze (3) zusammenwirkenden Dosierwalze
(4) bestehenden Walzwerk, dadurch gekennzeich-
net, dass über dem Walzwerk (3, 4) eine Auftrags-
rinne (5) mit zwei seitlich hervorstehenden, unter ei-
nem Winkel α gegen die Horizontale nach unten ge-
neigten Rinnenhälften (6) mit bodenseitigen Schlit-
zen (7) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Auftragsrinne (5) über die
vollständige Breite des Walzwerks (3, 4) erstreckt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Querschnitt der Auftrags-
rinne (5) trapezförmig ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenwände der Auf-
tragsrinne (5) geschlossen ausgebildet sind.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schlitze (7) eine variable Breite aufweisen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breite der Schlitze (7) von der
Mitte der Auftragsrinne (5) nach außen hin zunimmt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Breite der Schlitze (7) sich
nach außen hin von 1 mm auf 20 mm erhöht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Breite der Schlitze (7)
sich nach außen hin von 1 mm auf 10mm erhöht.

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite der Schlitze (7) stufenlos einstellbar ist.

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Winkel α zwischen 1° und 15° liegt.

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Winkel α 5° beträgt.

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Winkel α stufenlos einstellbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auftragsrinne (5) einen zentralen
Zuführstutzen (8) aufweist.

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfläche der Dosierwalze (4) und der
Auftragswalze (3) gummiert ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Shore-Härte des Gummis 40 bis
70 beträgt.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Shore-Härte 55 beträgt.

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfläche der Auftragswalze (3) einen
Feinschliff aufweist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein linien- oder schraubenförmiges
Schliffbild längs der Umfangsrichtung der Auftrags-
walze (3) vorgesehen ist.

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfläche der Dosierwalze aus Keramik
besteht.

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfläche der Dosierwalze (4) aus ver-

5 6 



EP 2 027 935 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

chromtem Stahl besteht.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14, 19 oder
20, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosierwal-
ze (4) als Rasterwalze ausgebildet ist.
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