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@ Schallgedampfter Rolladenstab aus Aluminium oder einer Aluminiumiegierung und Verfahren zu

dessen Herstellung.

®

2.1 Bei der Betitigung eines Rolladens ent-
stehen unvermeidbar mehr oder weniger starke Ge-
rduschentwickiungen, insbesondere bei Rolladenstd-
ben aus Metall. Mit dem neuen Rolladenstab sollen
diese Gerduschentwicklungen vermindert werden.
Das neue Verfahren soll eine einfache und wirt-
schaftliiche Herstellung derartiger Rolladenstébe er-
lauben.

2.2 ErfindungsgemB sind die Wandungen ei-
nes metallischen Rolladenstabes mit Beschichtungen
von unterschiedlichem Schichtgewicht versehen. Die
dementsprechend asymmetrische Gewichtsvertei-
lung auf den Wandungen filhrt zu einer Dmpfung
der Schwingungen des gesamten Systems und da-

= mit zu einer deutlichen Verminderung der GerZusch-
entwicklung. Nach dem vorgeschlagenen Verfahren
I~ zur Herstellung eines derartigen Rolladenstabes wird
€O zunidchst ein Aluminiumband mit mehreren neben-
einanderliegenden Langsschichten von unterschiedli-
o chem Schichtgewicht versehen. Das beschichtete
O Band wird in Lingsstreifen mit mindestens zwei ne-
beneinanderliegenden Schichten geteilt. Die erhalte-
©nen Streifen werden durch Ubliche Rollformung zu
n_den erfindungsgeméBen Rolladenstédben umgeformt.
wl 2.3 Schallgedampfte Rolladenstébe und deren
Herstellung.
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Schaligedampfter Rolladenstab aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung und Verfahren zu
dessen Herstellung.

Die vorliegende Erfindung betrifft einen schall-
gedédmpften Rolladenstab aus Aluminium oder ei-
ner Aluminiumlegierung in Form eines Hohlprofils
mit zwei Wandungen und einem oberen und einem
unteren Scharnierbereich sowie ein Verfahren zur
Herstellung des schaligeddmpften Rolladenstabes.

Werden Rolldden ged&ifnet bzw. geschlossen
oder wirken duBere Einflisse, wie z.B. Wind oder
Regen auf einen geschlossenen Rolladen ein, so
entstehen unvermeidbar mehr oder weniger starke
Ger&uschentwickiungen. Dies gilt insbesondere flr
Roliiden mit Roliadenstdben in Form von Hohlpro-
filen aus Metall.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, die Gerauschentwicklung bei Rolladenstdben
in Form von Hohlprofilen aus Aluminium bzw. Alu-
miniumlegierungen zu vermindern. Gleichzeitig soli
ein Verfahren entwickelt werden zur einfachen und
wirtschaftlichen Herstellung derartiger schalige-
dampfier Rolladenstibe.

Diese Aufgabe wird durch die in den Anspri-
chen angegebenen Merkmale gelSst.

Ein Rolladenstab aus Metall ist Ublicherweise
als Hohlprofil ausgebildet. Der Hohlraum wird be-
grenzt durch zwei langgestreckte Wandungen und
den oberen und unteren Scharnierbereich. Beim
Betétigen eines Rolladens oder durch Einwirken
duflerer Einflisse geraten die Wandungen der Roll-
ladenstédbe in Schwingungen. Dies fiihrt zur Ge-
rduschentwickiung, wobei der Hohlraum des Rolla-
denstabes gerduschverstérkend wirki.

Es hat sich gezeigt, daB durch Beschichtung
mindestens einer Fléche jeder der beiden Wandun-
gen des Rolladenstabes eine Schalldd@mpfung er-
zielt werden kann, wenn die Beschichtungen der
beiden Wandungen ein unterschiedliches Schichi-
gewicht aufweisen. Die asymmeirische Gewichts-
verteilung auf den Wandungen des Roliadenstabes
fihrt zu einer Dadmpfung der Schwingungen des
gesamten Systems und damit zu einer Verminde-
rung der Gerduschentwicklung.

Vorieilhafterweise werden diese Beschichiun-
gen in Form von farbigen oder farblosen Lack-
oder Kunststoff-Filmen aufgebracht. Eine wirksame
Schallddmpfung wird insbesondere dann erreicht,
wenn die Gewichisdifferenz zwischen den Be-
schichtungen der Wandungen mindestens 30 %
betrdgt. Diese Gewichtsdifferenz kann auf verschie-
dene Art und Weise hergestellt werden.

Beschichtungen mit ann8hernd gleichem spezi-
fischen Gewicht werden in unterschiedlichen
Schichtstirken: aufgebracht. Soll die Schichtstdrke
der Beschichtungen anndhernd gleich sein, werden
Beschichtungsmaterialien mit verschiedenem spe-
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zifischem Gewicht angewendet. Das spezifische
Gewicht von Lacken z.B. kann eingestellt werden
durch die Auswahl der farbgebenden Pigmente.
Helle Lacke haben im allgemeinen ein hdheres
spezifisches Gewicht als dunkle Lacke, insbeson-
dere dann, wenn die hellen Lacke das verhidltnis-
miBig schwere Pigment TiO, aufweisen.

Die Beschichtungen werden vorzugsweise auf
den sichibaren Aufienflichen der Rolladenstabwan-
dungen angebracht. Bei Verwendung unterschiedii-
cher Farben 18Bt sich in diesem Fall der schall-
didmpfende Effekt mit einer glinstigen optischen
Wirkung kombinieren. Die Schallddmpfung 48t
sich noch verbessern durch Beschichtung minde-
stens einer der Innenflachen des Rolladenstabes
mit einem Kunststoff-Film.

Der Hohiraum des erfindungsgemdBen Rolla-
denstabes kann zur Erhdhung der Stabilitdt und
Steifigkeit mit einem Fullstoff ausgeflllt werden.
Als’ Fiilistoffe dienen vorzugsweise Kunststofi-

schiume bzw. Schaumstoffe.

Im foigenden werden beispielhaft einige Aus-
fuhrungsformen des erfindungsgeméagen Roliaden-
stabes anhand von Zeichnungen nZher erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1: Querschnitt durch einen erfin-
dungsgemiBen Rolladenstab, Beschichtungen mit
unterschiedlichem Schichtgewicht auBen,

Fig. 2: Wie Fig. 1, zusétziich durchgehen-
de Beschichtung innen,

Fig. 3: Querschnitt durch einen erfin-
dungsgemifen Rolladenstab, Beschichtungen mit
unterschiedlichem Schichtgewicht innen,

Fig. 4: Wie Fig. 3, zusitzlich durchgehen-
de Beschichtung aufen.

Fig. 1 bis 4 zeigen jeweils sinen Querschnitt
durch das gleiche Rolladenprofil, die Unterschiede
liegen in der Anordnung der Beschichtungen. Das
Hohlprofil des Rolladenstabes wird gebildet durch
die beiden Wandungen 1 und 2, die im oberen
Scharnierbereich 3 und unteren Scharnierbereich 4
zu korrespondierenden Anschlufenden flr weitere
Rolladenstibe eingeformt sind.

In Fig. 1 sind die sichtbaren AuBenfldchen der
Wandungen 1 und 2 mit den Beschichtungen 5
und 6 versehen. Die Schichtgewichte der Beschich-
fungen 5 und 6 sind verschieden. In diesem Fall
werden  vorzugsweise farbige Lack- oder
Kunststoff-Filme mit unterschiedlicher FarbtGnung
verwendet, um neben der Schallddmpfung einen
dekorativen Effekt zu erzielen. Der schallddmpfen-
de Effekt kann noch verstdrkt werden durch Be-
schichtung 7 der Innenflichen der Wandungen 1
und 2 (Fig. 2). Da die zur Schallddmpfung notwen-
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dige, asymmetrische Gewichtsverteilung schon
durch die beiden AuBenbeschichtungen 5 und 6
erzeugt wird, kdnnen hier durchgehende Lack-
oder Kunststoff-Filme eingesetzt werden, d.h. mit
gleichem Schichtgewicht auf beiden Wandungen.

Fig. 3 zeigt einen erfindungsgeméBen Rolla-
denstab bei dem die Beschichtungen 8 und 9 mit
unterschiedlichem Schichtgewicht auf den Innenfl-
chen der Wandungen 1 und 2 angebracht sind. Da
diese Flachen nicht sichtbar sind, werden hier farb-
lose Schichten verwendet, die sich im spezifischen
Gewicht oder der aufgetragenen Schichistérke un-
terscheiden. Eine gewiinschie AuBenbeschichtung
10 kann in diesem Fall durchgehend ausgefiihri
werden, vorzugsweise als farbiger Lack- oder
Kunststoff-Film (Fig. 4).

Die Beschichtungen 7 und 10 in Fig. 2 und Fig.
4 kdnnen erfindungsgeméB auch jeweils zweiteilig
mit unterschiedlichem Schichigewicht ausgeflhrt
werden. Sie missen dann allerdings so angeordnet
oder im Schichtgewicht so eingestellt sein, daB die
asymmetrische Gewichtsverteilung auf den Wan-
dungen 1 u. 2 erhalten bleibt oder sogar verstérkt
wird.

Ausflihrungsbeispie!

Ein Rolladenstab aus einer AIMn1Mg0,5-Legie-

rung in den Abmessungen:
Lange: ca. 1,60m
H6he: ca. 40 mm
Wandstérke: 0,25 mm (ohne Beschichtungen)
wurde gemip Fig. 1 mit folgenden Beschichtungen
hergestellt:
Beschichtung 5: weifler Lack
spez. Gewicht: 1,74 g/cm3
Schichtdicke: 28 um
Schichigewicht: ca. 48 g/m?
Beschichtung 6: brauner Lack
spez. Gewicht: 1,4 g/cm3
Schichtdicke: 22 um
Schichigewicht: ca. 29 g/m?
Mit diesen Werten ergibt sich eine Differenz

der Schichigewichie von ca. 40 %, bezogen auf die -

schwerere Beschichtung (Beschichtung 5).

Bei einem vergleichenden Test unter Einsatz-
bedingungen zwischen erfindungsgem&s beschich-
teten Rolladenstdben und unbeschichteten Rolla-
denstdben ergab sich eine deutliche Schallddmp-
fung bei den erfindungsgem&Ben Rolladenstében.

Nach dem vorgeschlagenen Verfahren zur Her-
stellung derartiger Rolladenstibe wird zunichst ein
Band aus Aluminium oder einer Aluminiumiegie-
rung beschichtet. Dabei werden gleichzeitig mehre-
re nebeneinanderliegende Schichten auf minde-
stens eine Seite des Bandes aufgebracht.

Je zwei nebeneinanderliegende Schichten wei-
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sen ein unterschiedliches Gewicht auf. Diese Abfol-
ge der Schichten wiederholt sich Uber die gesamte
Breite des Bandes. Das beschichiete Band wird
anschlieBend in Langssireifen mit mindestens zwei
nebeneinanderliegenden Beschichtungen mit unter-
schiedlichem Schichtgewicht geschnitten. Ein auf
diese Weise erhaltener Streifen wird umgeformt zu
einem Rolladenstab mit zwei Wandungen und ei-
nem oberen und einem unteren Scharnierbereich.
Nach der Umformung ist mindestens eine Fléche
jeder Wandung mit einer Beschichiung versehen,
wobei die Beschichtungen der Wandungen ein un-
terschiedliches  Schichtgewicht aufweisen. Die
Ubergsnge zwischen den Schichten liegen inner-
halb der Scharnierbereiche.

Die Beschichiungen werden bevorzugt als far-
bige oder farblose Lack- oder Kunsistoff-Filme aui-
gebracht. Die Aufiragung kann naB (als Fliissigkeit)
oder trocken (z.B. als Folie) erfolgen. Bei der trok-
kenen Auftragung kOnnen als Haftvermittler zwi-
schen dem Aluminiumband und der Lack- oder
Kunststofi-Folie industrielibliche Kleber verwendet
werden. Kostengiinstige, kontinuierliche Verfahren
zum Beschichten sind das Bandlackier- bzw. Coil-
Coating-Verfahren.

Die Uberginge zwischen den Beschichtungen
sollen im fertigen Rolladenstab m&glichst verdeckt
in den Scharnierbereichen liegen. Dies ist insbe-
sondere bei auBenliegenden Beschichtungen wich-
tig, wenn die Schichten deutlich sichtbare Unter-
schiede aufweisen, z.B. durch den Farbton, die
Schichtstdrke oder unsaubere Ubergénge zwischen
den Schichten, bedingt durch das Auftragsverfah-
ren. Um dies zu gewahrleisten, muB beim. Schnei-
den der Binder die Lage der Schnitte angepaBt
werden an die Profilform des fertigen Rolladensta-
bes.

Bei einfachen Profilformen wird das Band un-
mittelbar im Bereich der Schichilibergénge jeweils
nach zwei aufeinanderfolgenden Schichten geteilt.
Bei komplizierteren Profilformen, insbesondere bei
unterschiedlich hohen Wandungen des fertigen
Rolladenstabes, wird das Band in einem entspre-
chenden Abstand neben diesen Ubergsngen ge-
schnitten. Bei beiden Varianten ist die Breite der
Streifen gleich. Sie entspricht ungefdhr der Summe
der Breiten zweier nebeneinanderliegender Schich-
ten mit unterschiediichem Schichtgewicht.

Die Umformung der Streifen zu den fertigen
Rolladenstdben erfoigt vorzugsweise durch Rollfor-
mung. Dies kann mit den derzeit Ublichen Maschi-
nen zur Rollformung von Rolladenstiben aus Me-
tallbdndern ohne jeglichen ‘Umbauten und ohne
zus#tzlich notwendige Aggregate durchgefiihrt wer-
den.

Verfahrensbeispiel
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Ein Band aus einer AIMn1Mg0.,5 - Legierung
mit einer Breite von ca. 1,60 m und einer Dicke
von 0,25 mm wurde einseitig mitiels Bandlackie-
rung bzw. Coil-Coating beschichtet. Die Beschich-
tung erfolgte so, daB zwei Schichten, zur Vereinfa-
chung im weiteren mit A und B bezeichnet, ab-
wechselnd nebeneinander in L3ngsrichtung des
Bandes aufgetragen wurden. Die Abfolge der
Schichten Uber die gesamie Breite des Bandes war
daher ABABAB... Die Schichien A und B wiesen
ein unierschiedliches Schichtgewicht auf. Die Brei-
te jeder einzelnen Schicht A bzw. B betrug 68,5
mm. Das Band wurde anschlieBend in Lingsstrei-
fen mit einer Breite von 137 mm geschnitten. Die
Schnitte wurden dabei um 7 mm versetzt neben
den Ubergangsstelilen zwischen Schicht A und
Schicht B angeordnet. Auf jedem Streifen befanden
sich daher die Schichten in folgender Reihenfolge:
Schicht A (7 mm), Schicht B (68,5 mm). Schicht A
(61,5 mm).

Aus einem Band der angegebenen Breite wer-
den etwa 10 bis 11 derartiger Streifen erhalten. Aus
diesen Streifen wurden Rolladenstibe gemiR Fig.
1 durch Rollformung hergestellt. Die so erzeugten
Rolladenstdbe kénnen unmittelbar zum Einsatz ge-
langen. Zur ErhBhung der Stabilitdt kdnnen die
Hohirdume zuvor mit Fiillsioffen, wie z.B. Schaum-
stoffen oder Kunststofischdumen ausgefiilit wer-
den.

Der besondere Vorteil des vorgeschlagenen
Verfahrens liegt in der Anwendung des wirtschafili-
chen, kontinuierlichen Bandbeschichtungsverfah-
rens zum Aufiragen der nebeneinanderliegenden
Schichten. In einem Verfahrensgang wird dabei
eine Vielzahl von fertig beschichteten Streifen flr
die Umformung zu Rolladenst@ben erzeugt. Ein
weiterer Vorteil ist die Gleichm#Bigkeit der Schicht-
stdrke der aufgetragenen Schichten. Dies ist ent-
scheidend fiir die Einhaltung der Schichtgewichte
bzw. deren Differenz.

Anspriiche

1. Schallged@mpfter Rolladenstab aus Alumi-
nium oder einer Aluminiumlegierung in Form eines
Hohlprofils mit zwei Wandungen (1, 2) und einem
oberen und einem unteren Scharnierbereich (3, 4),
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Fla-
che jeder Wandung (1, 2) mit einer Beschichtung
versehen ist, wobei die Beschichiungen der Wan-
dungen (1, 2) ein unierschiedliches Schichigewicht
aufweisen.

2. Schallgeddmpfter Rolladenstab nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Ge-
wichtsdifferenz zwischen den Beschichtungen der
Wandungen (1 und 2) mindestens 30 % betrégt.

3. Schaligeddmpfier Rolladenstab nach ei-
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nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Beschichtungen der Wan-
dungen (1 und 2) unterschiedliche Schichtstérken
aufweisen.

4. Schallgeddmpfter Rolladenstab nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Beschichtung aus farbigen
Lack- oder Kunststofi-Filmen bestehen.

5. Schallged2mpfier Rolladenstab nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Beschichtungen der Wan-
dungen (1 und 2) unterschiedliche Farbttne auf-
weisen.

6. Schaliged@mpfter Rolladenstab nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Beschichtungen auf den
sichtbaren Aufienflachen der beiden Wandungen (1
und 2) angeordnet sind.

7. Schallgedampfter Rolladenstab nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mindestens eine der im Innern
des Hohiprofils liegenden Fldchen der Wandungen
(1, 2) mit einem Kunststoff-Film beschichtet ist.

8. Schallgeddmpfter Rolladenstab nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Hohlraum des Hohlprofils
mit einem Fiillstoff ausgefllt ist.

9. Verfahren zur Herstellung eines schallge-
dampften Rolladenstabes aus Aluminium oder ei-
ner Aluminiumlegierung in Form eines Hohiprofils
mit zwei Wandungen (1, 2) und einem oberen und
einem unteren Scharnierbereich (3, 4), wobei min-
destens eine Fldche jeder Wandung (1 und 2) mit
einer Beschichtung versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB

a) mindestens eine Seite eines Bandes
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung mit
abwechselnd nebeneinanderliegenden Beschich-
tungen mit unterschiedlichem Schichtgewicht ver-
sehen wird,

b) das so erhaltene Band in Streifen mit
mindestens zwei nebeneinanderiiegenden Be-
schichtungen mit unterschiedlichem Schichtgewicht
geteilt wird und

¢) die Streifen zu Rolladenstdben umge-
formt werden, wobei die Uberginge zwischen den
Beschichtungen mit unterschiedlichem Schichtge-
wicht in den Scharnierbereichen (3, 4) angeordnet
werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Beschichtungen koninuierlich
durch Bandlackierung bzw. Coil-Coating aufge-
bracht werden. ’

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9
und 10, dadurch gekennzeichnet, dag die Teilung
des Bandes in Streifen im Bereich der Ubergéinge
zwischen den Beschichtungen mit unterschied!i-
chem Schichtgewicht erfolgt.



7 ' EP 0 403 967 A1

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Teilung
des Bandes in einem geringen Abstand neben den
Ubergsingen zwischen den Beschichtungen mit un-
terschiedlichem Schichigewicht erfolgt. 5
13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen
durch Rollformung zu Rolladenstdben umgeformt
werden,
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