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@ Verfahren zur Kunststoffbeschichtung eines Tiir- oder Torblattes, Torblattpaneeles oder
dergleichen.

@ Verfahren zur Kunststoffbeschichtung eines Tor-
blatipaneeles oder dergleichen, das innerhalb einer
auBenseitig zu beschichtenden Blechschale mit einer
Kunst-Isolierfillung versehen ist, deren W&rmebe-
stdndigkeit unterhalb der Temperatur liegt, die flr
das Schmelzen bzw. Beschichten des auf die Au-
Benflichen der Blechschale aufgebrachten Kunst-
stofipulvers erforderfich ist, welches Verfahren sich
zur Verhinderung einer zu starken Warmebelastung
der Isolierfiillung sich dadurch auszeichnet, da8 die
Schmelz- bzw. Beschichtungstemperatur nach Auf-
bringen des Beschichtungs-Kunststoffpulvers mittels
einer Energiestrahiung, insbesondere mit Hilfe eines
<oder mehrerer Energiestrahiblindel, so schnell und
kurzfristig durchgeflihrt wird, daB die Schmelzbzw.
Beschichtungstemperaiur in dem aufgebrachten
e\l Kunststoffpulver und der zu beschichtenden Grenz-
zone der Blechschale erreicht wird, ohne daB die
mlsolierfUllung Uber ihre Wiarmebesténdigkeit hinaus
¢ erhitzt wird, wobei eine Energiestrahlungsquelie Uber
die mit dem Kunststoffpulver versehene AuBenfldche
der insbesondere ruhend gehaltenen Blechschale '
&hinweg bewegt wird.
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VERFAHREN ZUR KUNSTSTOFFBESCHICHTUNG EINES TUR- ODER TORBLATTES, TORBLATTPANEELES
' ODER DERGLEICHEN

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Kunststoffbeschichtung eines Tiir- oder Torblat-
tes, eines Torblattpaneeles oder dergleichen, das
innerhalb einer auBenseitig zu beschichtenden
Blechschale mit einer Kunststofi-Isolierflllung ver-
sehen ist, mit den Merkmalen des Oberbegriffes
des Anspruches 1.

Isolierte TUr- oder Torblatter und vor allem
auch Torblattpaneele, wie sie flir Deckengliedertore
oder Falttore Verwendung finden, werden in wirt-
schaftlicher Weise als Massenartikel hergestellt, sei
es in maschineller Einzelbausweise oder aber auch
als fortlaufender Strang, wie dies bei Sektionaltor-
paneelen Ublich ist, der dann in die einzelnen Pa-
neeleldngen unterteilt wird. Dabei kdnnen die Ble-
che in gewisser Weise vorbehandelt, beispielswei-
se grundiert oder dgl., angeliefert werden, worauf-
hin die Isolierschicht zugeflihri wird, was derart
geschehen kann, daB beispielswsise ein Polyureth-
anSchaum in dem Hohlraum der aus den die Au-
Benhaut des Torblattes bildenden Blechen geform-
ten Belchschale eingespritzt wird, oder aber auch
derart, dal die Blechschale nur halbseitig fertigge-
stellt, dann mit der Isoliermasse geflilt und darauf-
hin mit einem Deckblech geschlossen wird. Grund-
satzlich sind auch Isolierflillungen aus anderen Ma-
terialen als Poylurethanschaum bekannt, deren Hit-
zebestindigkeit Zhnlich niedrig liegt wie eine Isolie-
rung aus einer ausgeschdumien Polyurethanmas-
se. Sobald eins nicht mehr in den Rahmen einer
Massenherstellung passende  AuBenfldchenbe-
schichtung von TUr- oder Torbi&ttern bzw. Torblatt-
panellen cder dergleichen erforderlich wird, bei-
spielsweise wegen unterschiedlicher klimatischer
Beeinflussung und vor allem wegen unterschiedli-
cher Farbgestaltung oder auch Strukturierung, be-
steht das BedUrfnis nach einer entsprechend indivi-
dualisierten Oberfldchengestaltung. Dies ist bet ein-
fachen Zimmertlren durch entsprechenden An-
strich kein Problem, die hier in Rede stehenden
Tlren aus einer Stahiblechschale mit Isolierilillung
sind jedoch in der Regel flr Einsatzzwecke ge-
dacht, in denen robuste und witterungsbestindige
AuBenschutzschichten erforderlich sind. Fiir solche
Zwecke hat es sich bewdhrt, eine Kunststoffbe-
schichtung derart vorzusehen, da man ein thermo-
plastisches Kunststoffpulver auf die zu beschich-
tende Aufienblechiliche aufgibt und dann durch
Wiremeinwirkung aufschmilzt, vernetzt, aufsintert
und dergleichen, hier insoweit im Sammelbegriff
kurz auf eine Temperatur auftheizt, bei der das lber
die Fiiche gleichmi3Big aufgestreute oder ander-
weitig aufgegebene Kunststoffpulver schmilzt und
im Sinne der beabsichtigten Kunststoffbeschich-
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tung mit der AuBenfldche der Blechschale in inni-
gem, dauerhaften Kontakt tritt.

Eine solche Kusntsioffbeschichtung von Blech-
flachen ist grundsitzlich bekannt.

Wie erwdhnt, ist eine Isolierflillung der in Frage
stehenden Art nur bedingt warmebestindig. Bei
bestimmten Polyurethanschiumen beispiclsweise
kann bei Temperaturen von Uber 70 bis 80°C
bereits eine Beeintréchtigung ein treten, sei es die
Struktur des Haftverm8gens an der Innenseite der
Blechschale, das vielfach mit zur Stabilitdt der Tur
beitrédgt, und dergleichen mehr. Andererseits ist flir
die vorerwdhnte Beschichtung eines Bleches mit
Hilfe eines zundchst aufgesireuten und dann erhitz-
ten Kunststoffpulvers eine wesentlich héhere Tem-
peratur erforderlich, beispielsweise je nach Art des
Kunststoffpulvers stwa 180° C. Dabei kann es sich
um ein Kunststoffpulver auf Polyurethanbasis, Po-
lyesterbasis und dgl. handeln. Die aufgesireuten
feinen K&rnchen des Pulvers werden geschmolzen,
und es findet eine innige Anhaftung des geschmol-
zenen Pulvers mit der Oberfldche der Metallschale
statt, so daB man im Uberiragenen Sinne von ei-
nem Sintervorgang sprechen kann. Auf diese Wei-
se erhdlt man den gewlinschten witterungsbestin-
digen und schiagfesten Kusntstofibelag der Tor-
blattschale.

Daraus wird deutlich, daB das nachirdgliche
Kunststoffbeschichten einer Blechschale der in
Rede stehenden Art, in der sich bereits eine Isolier-
flillung befindet, dadurch Probleme bereitet, daf
die flr das Aufbringen der Kunststoffbeschichtung
erforderliche Temperatur weit hdher liegt als dieje-
nige, die die Isolierstoffilillung, insbesondere
Kunststoffschaumfliliung, ohne Beeinirdchtigung
bzw. Zerstérung vertragt.

Danach liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Mdglichkeit zu finden, ein Tor- oder
Tlrblatt, ein Torblatipaneele oder dergleichen mit
einer Isolierstofffiillung nach der Fertigstellung mit
giner Kunststoffbeschichtung zu versehen, ohne
daB die gegenlber der Beschichtungstemperatur
niedriger liegende Warmebelastung der Isolierstoff-
Fullung Gberschritten wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
das Verfahren nach Anspruch 1 gel&st.

Mit dem erfindungsgemaBen Vorgehen wird
die auf die zu beschichtende AuBenfliche der
Blechschale des Tiroder Torblattes, Torblattpanee-
les oder dergleichen aufgebrachte Kunststoffpulver-
schicht bis in die anschlieBende Grenzzone der
AuBenflache der Blechschale so schnell und inten-
siv erhifzt, daB die erforderliche Beschichtungstem-
peratur erreicht wird, ohne daB diese Temperatur
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auf die innenseitig der Schals angrenzende Isolier-
flllung Ubergreift. Dabei wirkt die Blechschale als
Schirm, der die auBenseitig aufgebrachte Wirme
aufgrund seiner guten Wirmeleitfahigkeit Uber die
der bevorzugt kontinuierich wandeinden Aufheizzo-
ne benachbarien Blechschalenflichen verteilt und
abstrahlt bzw. ableitet, so daB insgesamt ein we-
sentlich geringerer Wérmegradient von der innen-
seite der Blechschale an die benachbarte Isolierfil-
lung abgegeben wird.

Die aufgebrachte Kunststoffpulverschicht, die
"Bepulverung", haftet je nach Aufbringbedingungen
mehr oder weniger gut an der zu beschichtenden
AuBenfidche der Blechschale, so daB die Gefahr
besteht, daB das aufgebrachie Pulver bei Erschiit-
terungen der Blechschale abgeschitielt wird, was
auch bei nur bereichsweisem Verlust der Pulver-
schicht zu Beeintrdchtigungen einer nach Witte-
rungsbestindigkeit, Farberscheinung unter derglei-
chen wiinschenswert gleichm&Bigen Beschichiung
der AuBenflache flihrt. Von daher wird die Energie-
strahlungsquelle Uber die mit dem Kunststoffpulver
versehene Aufenfliche der Blechschale isoweit bei
deren Stillstand hinwegbe wegt oder doch so, daB
sich die Blechschale nur duBerst ruhig bewegt, was
im Zuge einer Endlosfertigung nicht erreichbar ist.

Dieses Hinwegbewegen der Energiestrahlungs-
quelle Uber die insowsit ruhende, zu beschichtende
AuBenfldche der Blechschale hat eineBesonderheit
darin, daB eine Bewegungssteuerung der Energie-
strahlungsquelle nur deren Halterung betrifft und
nicht etwa Einflug auf den Ablauf einer Fertigungs-
straBe mit kontinuierlichem Bewegungsablauf der
Tiir- bzw. Torbldtter bzw. Paneele nimmt.

In besonders bevorzugter Ausflihrung der Er-
findung wird ndmlich berlicksichtigt, daB die Wér-
meabschirmwirkung des Blechmaterials der Blech-
schale von der jeweilig eingenommenen &rtlichen
Stellung der Erwdrmungszone abhingig ist. Bei-
spielsweise ist das Warmeableitvermdgen bei Lage
der Erwdrmungszone im Mittelbereich der zu be-
schichtenden AuBenbreitseite der Blechschale an-
ders bzw. gréBer als in deren Randbereichen. Die
Beriicksichtigung dieser Lageabhéngigkeit der fort-
bewegten Erwdrmungszone kann auf verschiedene
Weise erfolgen, ndmiich zum einen durch Steue-
rung eines dieser Warmeableitung entsprechenden
Bewegungsablaufes der Energiestrahiungsquelle
Uiber die zu beschichtende AuBenfldche der Blech-
schale hinweg nach Geschwindigkeit und/oder Ab-
stand gedndert und zum anderen durch Steuerung
der Energiestrahlungsintensitét, d.h. der Wédrmezu-
fuhr pro Zeiteinheit in entsprechender Anpassung
an die jeweiligen W&rmeableitbedingungen. Diese
vorgeschilderten Mafinahmen k&nnen getrennt oder
in Uberlagerung Anwendung finden. MaBgabe der
vorgeschilderten MaBnahmen im einzeinen oder in
Kombination ist jewsils die Optimierung der Stabili-
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sa tion einer Schutz- bzw. Grenzschichttemperatur,
die flir die Kunststoffbeschichtung erforderlich ist,
ohne daB die Isolierstofi-Fllung einen Wérmescha-
den erleidet.

Grundsitzlich kann flUr die Warmezufuhr jede
geeignete Energiestrahlung Verwendung finden.
Dabei werden solche Energiestrahiungstridger be-
vorzugt, die keine besonderen SchutzmaBnahmen
hinsichtlich ihrer Wirksamkeit und/oder ihrer Um-
feldauswirkung bedurfen. Vorzugsweise werden
Infrarotlicht-, Ultraviolettlicht- oder Laserstrahlen
verwendet, die in entsprechender Blindelung die
Erwdrmungszone definieren. Auch in der Intensitét
der Blindelung bzw. Fokusierung ist eine Tempera-
tursteuerungsmdg lichtkeit im vorstehend aufge-
zeigten Sinne gegeben.

Grundséizlich kann man mit einem Strahien-
blindel arbeiten, das in enisprechender Weise Uber
die zu beschichiende, bepulverte AuBlenfldche der
Blechschale hinweggefiinrt wird. Vorzugsweise
werden eine oder mehrere Reihen solcher Energie-
strahiungsblindel vorgesehen, die die zu beschich-
tende AuBenfliche Uberstreichen. Dabei k&nnen
solche Reihen von Energiestrahlungsblindein zur
angestrebten Optimierung der
Beschichtungstemperatur-Stabilitit auch gegensin-
nig zueinander bewegt vorgesehen werden.

Je nach den Bedingungen, unter denen das
Kunststoffpulver vorbereitend auf die zu beschich-
tende Aufenfliche der Blechschale aufgebracht
wird, tritt ein elekirostatisch bedingter Hafteffekt
zwischen dem Pulver und dieser Aufienfldche auf,
der eine gleichmiBige Auflage des Kunststoffpul-
vers bewirkt. Ein solcher vor Aufbringen der Ener-
giestrahlung sich sinstellender geringfligiger Haftef-
fekt zwischen dem Kunststoffpulver und der zu
beschichtenden Flache kann durch gezieite elekiro-
statische Aufladung der zu beschichtenden Flache
und/oder des Kunststoffpulvers verstirkt werden.
Derartige MaBnahmen sind grundsétzlich bekannt.

Anspriiche

1. Verfahren zur Kunststoffbeschichtung eines
Tlroder Torblattes, eines Troblattpaneeles oder
dgl., das innerhalb siner auBenseitig zu beschichte-
ten Blechschale mit einer Kunststofi-Isolierfiliung
versehen ist, deren Wiarmebestindigkeit unterhalb
der Temperatur liegt, die flr das Schmelzen bzw.
Beschichien des flir die Kunststoffbeschichiung auf
die AuBenflichen der Biechschale aufgebrachien
Kunststoffpulvers erforderlich ist, welche Schmelz-
bzw. Beschichtungstemperatur nach Aufbringen
des Beschichtungs-Kunststoffpulvers mittels einer
Energiestrahlung, insbesondere mit Hilfe eines
oder mehrerer Energiestrahlblndel, so schnell und
kurziristig durchgefiihrt wird, daB die Schmelz-
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bzw. Beschichtungstemperatur in dem aufgebrach-
ten Kunststoffpulver und der zu beschichtenden
Grenzzone der Blechschale erreicht wird, ohne daf
die Isoierfiillung Uber ihre Warmebestindigkeit hin-
aus erhitzt wird, wobei eine Energiebestrahlungs-
quelle Uber die mit dem Kunststoffpulver versehe-
ne Aufenfliche der insbesondere ruhend gehalte-
nen Blechschale hinweg bewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf die auf die mit
dem Kunststoffpulver versehene AuBenfliche aui-
gebrachte Energiesirahlwdrmemenge pro Zeitein-
heit der von der jeweiligen Erwdrmungszone ab-
wandernden Wirmemenge entsprechend einer
gleichbleibend eingestelliten Grenzzonentemperatur
gesteuert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Energiestrah-
lungsquelle kontinuierlich Uber die mit dem Kusnt-
stoffpulver versehene AuBenfliche hinweg bewegt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sirahlungsin-
tensitdt im Zuge der Bewegung der Energiestrah-
lungsquelle gedndert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Geschwindig-
keit der Bewegung der Energiestrahlungsquelle
Uber die AuBenfidche hinweg gedndert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet,daf der Abstand zwi-
schen der zu beschichtenden AuBenflédche und der
Energiestrahlungsquelle im Zuge der Bewegung
{iber die AuBenfldche hinweg geéndert wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzeichnet, daB als Energiestrah-
lung eine Infrarotlichi-Sirahlung eingesetzt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6,
dadurch gekennzeichnet, daB als Energiestrah-

lung eine Uliravioletilicht-Strahiung eingesetzt wird. .

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzeichnet, daB als Energiestrah-
lung eine Laserstrahlung eingesetzt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Energiestrah-
lungsqueile in Form einer etwa reihenfdrmig ange-
ordneten Vielzahl von Energiestrahiblindeln {iber
die mit dem Kunststoffpulver versehene AuBenfla-
che geflihrt wird, insbesondere in unterschiedlichen
Bewegungsrichtungen bei mehreren solcher Rei-
hen von Energiestrahlbiindelin.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10,
dadurch gekennzeichnet, daB das Aufbringen
des Beschichtungs-Kunststoffpulvers unter elektro-
statischer Aufladung der zu beschichtenden Aufien-
fliche und/oder des Kunststoffpulvers erfoigt, so
daB die Kunststoffpulverkdrnchen unter elektrostati-
scher Anziehung an der zu beschichtenden AuBen-
fliche haften, bevor die Erwdrmung auf die
Schmelz- bzw. Beschichtungstemperatur mittels
der Energiestrahlung vorgenommen wird.
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