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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Lak-
kieren eines Substrats mit einem strahlungshartenden
Lack, bei dem der Lack mit einer Schlitzdlisc auf das
Substrat aufgetragen wird.

[0002] Aus DE 100 19 233 A1 ist ein Verfahren dieser
Art bekannt, bei dem dem die Lackschicht aus der
Schlitzdlse eines Extruders extrudiert wird.

[0003] Wenn Profile wie beispielsweise Zierprofile fiir
die Mobelindustrie und dergleichen mit einem Furnier,
Papier, einer Folie oder dergleichen ummantelt werden,
so wird haufig die Ummantelungsschicht nach dem Auf-
kleben auf das Profil mit einem strahlungshartenden
Lack, insbesondere einem UV-hartenden Lack lackiert.
Der Lack wird dann beispielsweise mit einer Spriihdise
auf das ummantelte Profil aufgespriiht.

[0004] Bei einem anderen bekannten Verfahren, wird
eine Lackschicht mit einer Walzc auf die Oberflache des
Ummantelungsmaterials aufgcrollt, bevor dieses Mate-
rial auf das Profil aufgeklebt wird.

[0005] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren an-
zugeben, das eine rationelle Herstellung dickerer Lack-
schichten mit hoher Oberflachenglte erlaubt.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dal® die auf das Substrat aufgetragene Lack-
schicht mit einer Lippe der Schlitzdiise verstrichen wird.
[0007] Wenn UV-hartende Lacke mit einer Walze auf
das Substrat aufgetragen werden, so wird mitzunehmen-
der Dicke der Lackschicht die Oberflache der Lack-
schicht unebener, und diese Oberflache nimmt eine
Struktur an, die einer Apfelsinenhaut ahnelt. Um eine as-
thetisch befriedigende glatte Oberflache zu erhalten,
mussen deshalb bisher mehrere verhaltnismafig diinne
Lackschichten nacheinander aufgetragen werden, bis
man die gewlinschte Gesamtdicke erhalt. Nach jedem
Auftragschritt ist eine Strahlungsbehandlung erforder-
lich. damit die aufgetragene Schicht ausharten kann, be-
vor die nachste Schicht aufgetragen wird. Das herkdmm-
liche Verfahren ist deshalb zeitraubend und kostspielig.
[0008] Die Erfindung hat demgegeniber den Vorteil,
daR mit Hilfe der Schlitzduse auch eine dickere Lack-
schicht in einem einzigen Lackiervorgang aufgetragen
werden kann. Uberraschenderweise hat sich namlich ge-
zeigt, dal bei Verwendung einer Schlitzdliise auch bei
dickeren Lackschichten kein "Apfelsinenhauteffekt" ein-
tritt, wenn die Lackschicht mit einer Lippe der Schlitzdiise
verstrichen wird. Die Erfindung erlaubt so eine rationelle
Herstellung von verhaltnismaRig dicken Lackschichten
mit einer hohen Oberflachenqualitat.

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0010] Wenn es sich bei dem zu lackierenden Substrat
um ein Ummanteiungsmaterial handelt, beispielsweise
eine thermoplastische Folie, ein Papier oder ein Furnier.
mit dem ein Profil ummantelt werden soll, so kann die
nach dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellte,
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verhaltnismaRig dicke Lackschicht dazu beitragen, das
Ummantelungsmaterial zu stabilisieren. Durch geeigne-
te Wahl der Lackrezeptur und/oder der Strahlungsbe-
handlung beim Aushéarten der Lackschicht lassen sich
die mechanischen Eigenschaften der Lackschicht so ein-
stellen, dal3 das diinne Substrat eine hohe Reif3-, Bruch-
und Kratzfestigkeit und eine im Hinblick auf das zu um-
manteinde Profil optimale Biegesteifigkeit erhalt.

[0011] Dadurch wird der Bereich der Anwendungsfalle
erweitert, in denen zunachst der Lack auf das folien- oder
furnierartige Substrat aufgetragen und durch Strahlungs-
behandlung gehartet werden kann, bevor die Profile mit
dem lakkierten Substrat ummantelt werden. Wenn die
Profile auf zwei oder mehr Seiten zu ummanteln sind,
die an einer scharfen oder verrundeten Kante aneinan-
dergrenzen, oder wenn die zu ummantelnde Profilober-
flache ein Relief aufweist, erlaubt es die Flexibilitat der
Lackschicht, daB sich das Ummantelungsmaterial an die
Profiloberflache anpalt, ohne dal Risse oder Briiche in
dem Substrat oder der Lackschicht auftreten.

[0012] Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel an-

hand der Zeichnung naher erlautert.

[0013] Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Ansicht einer Anlage zur
Durchfiihrung des er- findungsgemafen Ver-
fahrens zum Lackieren eines Substrats: und

Figur 2  eine Detailansicht einer Schlitzdise in der An-
lage nach Fig. 1.

[0014] In Fig. 1 ist schematisch eine kombinierte Lak-

kier- und Schneidvorrichtung 10 gezeigt die dazu dient,
einals Endlosbahnvon einer Rolle 12 abgezogenes Sub-
strat mit einem UV-hartenden Lack 16 zu lackieren und
dannim gleichen Arbeitsgang der Lange nach in mehrere
Streifen 18 aufzuteilen, die dann auf separate Rollen 20
aufgewickelt und fir die weitere Verwendung zwischen-
gelagert werden.

[0015] Beidem Substrat 14 kann es sich beispielswei-
se um ein Ummantetungsmaterial wie etwa eine thermo-
plastische Folie, ein Furnier oder auch Papier handeln,
mit dem Mdobelprofile. Tlrzargenprofile oder dergleichen
in einem nicht gezeigten spateren Schritt ummantelt wer-
den sollen.

[0016] In der in Fig. 1 gezeigten Anlage passiert das
von der Rolle 12 abgezogene Substrat 14 zunachst eine
Schlitzdlise 22. die zum Auftragen des Lackes 16 auf
das Substrat dient, und anschlieRend eine Bestrahlungs-
station 24. in der die Lackschicht durch Bestrahlung mit
ultraviolettem Licht zum Aushéarten gebracht wird. An-
schlieBend durchlauft das lackierte Substrat eine an sich
bekannte Schneidstation 26, in der es in mehrere paral-
lele Streifen 18 aufgeteilt wird. Obgleich im gezeigten
Beispiel nur zwei Streifen 18 gezeigt sind, ist es in der
Praxis selbstverstandlich mdglich, das Substrat nach
dem Lackieren in eine gréRere Anzahl paralleler Streifen
aufzuteilen, deren Breite jeweils an die Abmessungen
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der zu ummantelnden Profile angepal’t sind. Das ur-
spriinglich von der Rolle 12 abgezogene Substrat 14
kann dabei eine relativ groRRe Breite haben, beispielswei-
se eine Breite von 1300 mm.

[0017] InFig. 2 istder mit Hilfe der Schlitzdlse 22 aus-
gefiihrte Lackiervorgang naher dargestellt. Diese
Schlitzdlse hat einen Schlitz 28. der sich quer lber die
gesamte Breite des Substrats 14 erstreckt und dessen
Mindung auf die zu lackierende Oberflache des Sub-
strats gerichtet ist. Mit einer Pumpe 30 wird der flissige
Lack zu dem Schlitz 28 zugefiihrt. Die Dicke der Lack-
schicht wird mafgeblich durch den Durchsatz der Pumpe
30 bestimmt.

[0018] Die Schlitzdiise 22 ist so orientiert, da® der aus
dem Schlitz 28 auftretende Lack annahernd rechtwinklig
auf die Oberflache des Substrats 14 austritt. Vorzugs-
weise ist die Schlitzdlise winkelverstellbar montiert, so
dafd die Austrittsrichtung leicht, beispielsweise in einem
Bereich von = 5° um die Oberflachennormale des Sub-
strats variiert werden kann, um die Austrittsbedingungen
besser an die Viskositat des Lackes, die Dicke der Lack-
schicht und die Transportgeschwindigkeit des Substrats
anzupassen.

[0019] Wiein Fig. 2 zu erkennen ist, bildet die Schlitz-
dise 22 auf der in Transportrichtung des Substrats 14
gesehen stromabwartigen Seite des Schlitzes 28 eine
Lippe 32. die dazu dient. den aus dem Schlitz 28 austre-
tenden und durch Reibungs- und Adhéasionskrafte von
dem durchlaufenden Substrat 14 mitgenommenen Lack
zu verstreichen. Dadurch wird eine hohe Oberflachen-
qualitat der Lackschicht erreicht. Auf der stromaufwarti-
gen Seite des Schlitzes 28 bildet sich dabei eine leichte
Lackflotte 34, die jedoch durch die Bewegung des Sub-
strats 14 daran gehindert wird, sich entgegen der Trans-
portrichtung des Substrats weiter auszubreiten. In dem
noch flissigen Lack an der Mindung des Schlitzes 28
wird dadurch ein gewisser Druck aufrechterhalten, so
daf der Lack in der Lage ist, die Bahn des Substrats 14
etwas auszulenken und von der Lippe 32 wegzudricken,
bis ein Gleichgewicht zwischen der aus dem Schlitz 28
austretenden Lackmenge und der als gleichmaRige
Oberflachenschicht mit dem Substrat abtransportierten
Lackmenge erreicht ist.

[0020] Die Schlitzdlise 22 kann folglich so gegen das
Substrat 14 angestellt werden, dall die Bahn des Sub-
strats etwas ausgelenkt wird und die Mindung der
Schlitzdlse leicht umschlingt. wie in Fig. 2 zu erkennen
ist.

[0021] Die Dicke der durch den Lack 16 auf dem Sub-
strat gebildeten Schicht kann wesentlich grofer sein als
die Schichtdicke, die mit einem herkdbmmlichen Walzen-
auftragverfahren erreichbar ist, ohne dal} die Oberfla-
chenqualitat der Lackschicht leidet. So lassen sich bei-
spielsweise Lackschichten mit einem Flachengewicht
von deutlich mehr als 30 g/m2, beispielsweise 100 g/m?
in einem einzigen Auftragvorgang erreichen. Durch die
Lippe 32 der Schlitzdiise 22 wird dabei die obere Ober-
flache der Lackschicht sauber verstrichen, so dal® man
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eine dulerst ebene und glatte Lackoberflache crhalt.
[0022] Aufgrund der relativ grolRen Breite des Sub-
strats 14 und der Schlitzdise 22 und mit Hilfe der unmit-
telbar nachgeschaltete Schneidstation 26 ist es moglich
mehrere Streifen 18 auf effiziente Weise zu lackieren und
zuzuschneiden. Zugleich werden so Stérungen in der
Lackschicht minimicrt, die leicht an den Randern der
Substratbahn auftreten kdnnten.

[0023] Die Strahlungsquellen in der Bestrahlungsstai-
on 24 mussen auf beiden Seiten etwas Uber die Bahn
des Substrats tiberstehen, damit der Lack 16 auch in den
Randzonen vollstandig ausgehartet wird. Dadurch, dafy
zunachst einrelativ breites Substrat lackiert und bestrahlt
wird und erst dann das Substrat in mehrere Streifen 18
mit der tatsachlich gewiinschten Breite aufgeteilt wird,
kann das AusmaR der Uberstande insgesamt reduziert
und somit auch die Energie der UV-Strahlungsquellen
effizienter genutzt werden.

[0024] Die auf die Rollen 20 aufgewickelten Streifen
18 des Substrats kdnnen spater in einem besonderen
Arbeitsgang auf zu ummantelnde Profile aufgeklebt wer-
den. Die verhaltnismaRig dicke Lackschicht erhéht bei
dem eigentlichen Ummantelungsvorgang die mechani-
sche Stabilitdt des Substrats und erleichtert damit die
Handhabung des Substrats wahrend des Ummante-
lungsprozesses.

[0025] Als Ergebnis erhalt man so ein ummanteltes
und lackiertes Profil, dessen Oberflache durch den - bei-
spielsweise transparenten - Lack 16 gebildet wird. Die
Dicke und die durch Wahl der Rezeptur und der Bestrah-
lungsbedingungen einstellbare Harte der Lackschicht
verleiht dem ummantelten und lackierten Profil eine hohe
Abrieb- und Kratzfahigkeit sowie erforderlichenfalls eine
hohe Feuchtigkeits- und/oder Chemikalienbestandigkcit.
Da sich mit der Schlitzdiise 22 eine sehr glatte Oberfla-
che erzielen 1at, kann die Lackschicht dem Profil dar-
Uber hinaus einen dekorativen Glanzeffekt verleihen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Lackieren eines Substrats (14) mit
einem strahlungshartenden Lack (16), bei dem der
Lack (16) mit einer Schlitzdiise (22) auf das Substrat
(14) aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet,
daR die auf das Substrat (14) aufgetragene Lack-
schicht mit einer Lippe (32) der Schlitzdise (22) ver-
strichen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1. bei dem das Substrat
(14) als Endlosmaterial an der stationaren Schlitz-
dise (22) vorbei bewegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das Substrat
(14) ein endloses Bahnmaterial ist und die Schlitz-
dise (22) so gegen das Substrat angestellt wird, daf’
sie von diesem umschlungen wird.
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Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
bei dem der Lack (16) ein UV-hartender Lack ist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
bei dem das Substrat (14) ein Furnier ist. 5

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem das Substrat (14) eine thermoplastische Folie
ist.

10
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem das Substrat (14) ein Papier ist.

Verfahren nach einem der vorstchenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB das Substrat (14) 15
fortlaufend Uber die Schlitzdiise (22) und eine an-
schlieBende Bestrahlungsstation (24) zu einer
Schneidstation (26) transportiert wird, wo es in ei-
nem Zuge der Lange nach in mehrere Streifen (18)
aufgeteilt wird. 20

Verfahren zur Herstellung eines mit einem Umman-
telungsmaterial ummanteiten und lackierten Profils,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ummante-
lungsmaterial im flachen Zustand, bevor es auf das 25
Profil aufgebracht wird, in einem Verfahren nach ei-

nen der vorstehenden Anspriiche lackiert wird.
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