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Patentanspriche

1, Verfahren zum kontinuierlichen Verkleben von geprigten
Polyvinylchloridfolien auf Metallbdnder und ~blechs,
dadurch gekennzeichnet, daf man einen widrmeaktivier-
baren, vernetzenden PVC-Mctall-Klebstoff zwelachichtig
auftrigt, wobel lle erste Klebstoffschicht auf das
Metallband aufgetragen und bel Ublichen Temperaturen
getrocknet und darauf die zweite Klebatoffschicht
aufgebracht und vor der Laminierung mit der geprédgten
PVC-Folie bel niedrigeren als iUblichen Temperaturen
getrocknet wird,

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB als Klebstoff eine Mischung von Glycidyl/Meth-
acrylat-cdpolymeren, organischen Peroxiden, Nitril-
kautschuk und Vinylchlorid/Vinylécatatcopolymeran,
Welichmachern und Antioxidantien, vorzugsweise geldst
in elnem geeigneten Lisungsmittel (-Gemisch) mit
einem Feststoffgehalt bis 20 Vol,.-% eingesetzt wird.

3, Yerfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die erste Klebstoffschicht bel einer Temperatur
von 210 bis 225 °0, vorzugsweise 215 - 220 °C, und die
zweite Klebstoffschicht bei einer Temperatur von 180
bis 195 °C, vorzugsweise 185 big 190 °0, getroclnet
wird.

4, Verfahren nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die erste Klebstoffschicht eine Dicke won 5 bis 10 am,
vorzugsweise 5 bls 6 am, und die zwelte Klebstoffachicht
eine Dicke von 4 bls 10 aun, vorzugsweise 7 bis 8 pm auf-
weisto
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Verfahren zum kontinuierlichen Verkleben von gepridgten
Polyvinylchloridfolien auf Metallbénder und -bleche

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren zum Verkleben
von geprigten Polyvinylohlorid (PVC)-Folien auf Metall-
bénder und -bleche, indem man einen Ublichen Klebstoff
zweischichtig auftridgt, wobel die erste Klebstoffschiocht
auf das Metallband aufgetragen und bei Ublichen Tempera=
turen getrocknet und darauf die zwelte Klebstoffechicht
aufgebracht und vor der Laminierung mit einer geprédgten
PVC-Folie bel nisdrigeren als den Ublichen Temperaturen
getrocknet wird.

Charakteriatik des bekannten Standes der Technik

Folienbeschichtete Metallbdnder und Bleche finden

in vielen Bereichen der metallverarbeitenden Indue-
gtrie Verwendung, Dabei sind bekennte Eingatzgebiete
z, B, Gerdte- und Gehiduseverkleidung in der Unterhal=-
tungselektronik, Ladenbau, Metallmdbel .oder Decken-
panelen, Die mit dekorativen Folien laminierten Me-
tallbleche kgnnen fir die genannten Zwecke nur dann
verwendet werden, wenn sie ein einwandfreies, dekora=-
tives Aussehen aufweisen und 3ich die laminierie
Folie weder bei der iblichen Verarweitung des Ver-
pbundmaterials wie Schneiden, Stanzen, Walzprofilieren
oder Tiefziehen, noch im spdteren Gebrauch bei Tempe-
raturenbelagtung, wie z. B, Gerdteerwdrmung 1gst,

Un diese dauerhafte Verbindung zwischen Metallband
und dekorativer Folie zu erzielen, muf tiblicherweise
bei der Laminierung der dekorativen Folie mit Hilfe
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eines Klebstotffes eine Temperatur von Uber 215 %
eingehalten werden, Dabei treten in aller Regel
nachteilige Verdnderungen des Glanzes und der Prdge=~
struktur der verwendeten PVC-Folien ein, Dies ist
auch nicht zu vermeider, wenn unmittelbar nach der
Laminierung dor Verbund sofort mit Luft/Wasser ge=-
kiihlt wird, Andererseits filhrt eine Reduzierung der
Verklebungstempératur, um z, B, eine Beeintrdchtigung
der dekorativen Folienoberfldchen zu vermeiden, zu
einer zu geringen Haftfestigkelt zwischen der Dekor-
folie und dem Metailband und zu einer zu geringen
Wirmebestindigkeit des Verbundes.

Ziel der Erfindung

7iel der Brfindung ist es, Metallbiénder und -bleche auf
kostenglinstige und verbesserte Weise mit geprdgten Pouiy-
vinylchloridfolien zu verkleben,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Verkleben
von geprédgten Polyvinylchloridfolien auf Metallbdndern

und -bleche aufzuzeigen, das sich durch eine ausreichende
Verbundhaftung und Wérmebestédndigkelt des Verbundes aus-
seichnet und bei dem keine Beeintrichtigung des dekorativen
Aussehens eintritt. Dies gelingt mit dem erfindungsge-
mifen zweischichtigen Klebstoffverfahren,

Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind daher Verfahren
zum Verkleben von geprégten Polyvinylohloridfolien auf
Metallbdnder und ~blechen, die dadurch gekenrzeichnet
gind, daB man eilnen wirmeaktivierbaren, vernetzenden
PVC-Motall-Klebstoff zwelschichiig auftrigt, wobel

die erste Klebstoffschicht auf das Metallbend aufgetragen
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und bei Ublichen Temperaturen getrocknet und darauf die
zweite Klebstoffschicht aufgebracht und vor der Laminlerung
mit der geprdgten PVC-Folie bel niedrigeren als Ublichen
Temperaturen getrocknet wird,

Als widrmeaktivierbarer vernetzender Klebatoff wird
vorzugsweise elne Mischung von Glycidyl/Methacrylat-
Copolymeren, organlschen Peroxiden, Nitrilkautschuk
und Vinylchlorid/Virylacetatsopolymeren, Weichmachern
wid Antioxidantien, vorzugswelse geldst in einem
geelgneten Lisungsmitte) {-Gemisch) mit einem Fest-
gtoffgehalt bis 2C Vol.-% verwendet, Die geprégten
PVC-Folien, die metallisch oder nichtmetallisch
pigmentiert uvrd unterschiedliche Arten von Weichma-
cher bzw, Hdrteeinstellungen aufweisen konnen, kinnen
auf alle Motallbiénder und -Blsche, die in Beachich-
tungsanlagen eingesetzt werden ksnnen, verklebt wer-
den, Geeignet ist z., B, kaltgewalzter Stahl, feuer-
verzinkter Stahl, elektrolytisch verzinkter Stahl,
legierfeuérverzinktar Stahl wie Galfan oder Galva-
lume, verzinnter oder verchromter Stahl, Aluminium
oder Edelstahl, '

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemédfen Verfahrens
wird das Metallband nach einer mechanisch/chemischen
Reinigung und chemischer Vorbehandlung auf elner
Beschichtungsanlage vorzugswelse im Walzenauftrag

mit losungsmittelhaitigem Klebatoff beschichtet und
die Klebstoffschicht in einem nachfolgendem Heizkanal
oines Trockners bei Temperaturen von 210 bis 225 °C,
vorzugeweise 215 bls 220 O¢ Metalltemperatur
getrocknet, Die Schichtdicke betrédgt 5 bis 10/wm,
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vorzugsweise 5 his 6/um. Anschliefend wird nochmals
im Walzenauftrag der gleiche Klebstoff aufgestragen
und bei Temperaturen von 18N bis 195 °G, vorzugswelse
185 his 190 °C Metalltemperatur im Heizkanal eines
Trockners getrocknet, Die Schichtdicke betrdgt 4

bis 10 Am, vorzugsweise 7 bis 8 pm, Die Laminiarung
der geprédgien PVC-Folie kann dann einseitig oder
beidseitig auf die Metallbénder erfolgen,

Die Obergrenze der jeweiligen Klebstoffschichtdicke
igt in erster Linie durch wirtschaftliche Griinde
(Kosten des Klebers) bedingt., '

Die erfindungsgemdB erhaltenen Verbunde von geprigten

PVO-Folieh und Metallbdndern zeigen nicht nur keiner-

lei Beeintrdchtigung der Dekorfolie, sondern auch

eine ausgezeichnete Haftfestigkeit und Wérmebestdndig-
keit, so daB sie fir dle genannten Zwecke ohne Beeinw-

tréchtigung vciwendet werden kgnnen,

Gegenlibexr dem Ublichen Einschichten-Verklebungs-
verfahren bietet die erfindungsgemife Zweischichten-
verklebung, bedingt durch die oca., 30 ¢ niedrigere
Kaschiertemperatur, folgende Einsatzmiglichkeiten
und Vorteiles

Einwandfreie Verklebung, d. h. gute Follenhaftung
ohne Verénderung der Oberfliéche, wvon Ublichen Blech=
kaschierfolien, bei denen es trotz guter Prégesta-
pilitdt aufgrund der Fartigungsbedingungei. (z. B.
hohe Bandgeschwindigkeit, grofe Blechdicke) bisher
zu Problemen und Ausfdéllen 4urch schlecihte Maftung
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oder Folienglanz und Prédguagsabflachung gekommen
ist (z., B, Aufzugbau, Tlrargen),

Steigerung der Banddurchlaufgeschwindigkelt um oca,
10 % bei Produktionen, die, durch die Ofenkapazitit

begrenzt, nicht voll ausgefahren werden konnten,

In den nachfolgenden Beisplelen werden die Eigen-
schaften der Verbunde wie folgt bestimmts

1. Dekoratives Ausgsehen

Durch visuelle Beurteilung werden der Glang und die
Pridgestruktur der zum Einsatz kommenden Folie und
des Verbundes verglichen und die jeweiligen (uner-
wilnschten) Anderungen festgestellt.

2, Haftung

GemdB ECCA-PrUfverfahren T6 (1985) "Haftung nach
Tiefung", d. h. Schlagtiefung bzw, flormale Tiefung
mit vorherigem Gitterschnitti,

3, Wirmebestidndigkeit (Haftung nach Wirmebeanspruchung)

Auf einer Blech-Priifmaschine werden runde Népfchen
(Durchmesser ca. 33 mm) tiefgezogen, wobel die
folienbeschichtete Seite auBen liegt. Derartige
Népfchen werden im Trockenschrank 24 Stunden bel

100 °¢ gelagert, AnschlieBend wird vieuell das
Verhalten der Folie am Népfchenrand beurteilt, z. B.,
ob eine (unerwiinschte) Krduselung bis Ablgsung aufge-
treten iste
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Ausfliihrungsbeispiele

Die Erfindung soll nachfolgend in mehreren Beispielen n#her
erldutert werden,

Beigpiel 1:

Ein Metallband aus feuerverzinktem Stahl mit einer

Dicke von 0,7 mm wird vor der Beschichtung zur Reini-
gung alkalisch entfettet und mechanisch gebiirstet

und anschliefend alkaliach passiviert, Ein so vorbe-
haindeltes Metallband wird mit einer Durchlaufgeschwine
digkeit von 60 m/min mit einem Xlebstoff auf Basis

einer Mischung von Glycidyl/Methacrylat-Copolymeren,
organischen Peroxiden, Nitrilkautschuk und Vinyl-
chlorid/Vinylacetat-Copolymeren, Weichmachern und
Antioxidaentien, geltst in einem organischen L¥sungs-
mittel beschichtet und im Trockner bei 216 °C Metall-
bandtemperatur getrocknet., Die Schichtdicke der so er-
haltenen ersten Klebstoffschicht betridgt 5 um, An-’
schliefBend wird auf die erste Klebstoffschicht eine zweite
Klebstoffschicht im Walzenauftrag aufgeiragen una bei
185 °0 Metallbandtemperatur getrocknet, Die Szhichtdioke
betrigt 7,um. Auf diemse beiden Klebstoffachichten wird
eine Weich-PVC-Folie, halbharte Eingtellung, mit Metalle
licpigmentierung und einer Prédgung "seidenmait" bel einer
Kasckiertemperatur von 185 °C laminiert und der Verbund
anschlieBend sofort gekiihlt, Das Aussehen, die Haftung
und die Wdrmebestidndigkeit des Verbundes werden wie

oben angegeben gepriift, Die Ergebnisse sind in Tabhelle 1
eingetragen,

4)

Als Vergleich wird der unter 1 beschriebene Verbund
in Ublicher Weise hergestellt, wobel nur eine Kleb-
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gtoffachicht mit einer Trockenfilmdicke von 7,wn
aufgetragen und beli einer Kaschiertemperatur von

216 °C die Dekorfolie mit dem Metellband verbunden
wird, Die Ergebnisse des dekorativen Aussehens, der
Haftung und der Warmeformbestdndigkeii sind ebenfalls
in Tabelle 1 eingetragen,

B)

Wird dieser Vergleichaversuch A) wiederholt nur mit
dem Unterschiea, daB die Kaschierung bel eluner Tempe-
ratur um 185 20 erfolgt, so wicd einc deutliche Ver-
minderung von Wirmebestdndigkeit und laftung fest-
gestellt, Das deiiorative Aussehen, die Haftung und
die Wdrmebesténdigkeit sind ebenfalls in Tabelle

1 eingetragen,

Beigpiel 23

Ein Metallband aus kaltgewalztem Stahl mit einer Dicke von
0,88 mm wurde zur Reinigung alkalisch entfettet und mechanisch
geblirstet. Zur chemischen Vorbehandlung wurde es sauer
passiviert, Das so vorbereitete Metallband wurde beli einer
Bandlaufgeschwindigkeit von 55 m/min mit einer “lebstoff,

wie in Beispiel 1 beschrigben, durch Walzenauftrag beschich-
tet und im Trockner hei einer Metallbandiemperatur von '
216 °C getrocknet. Die Schichtdicke betrug 5 m, Darauf wurde
in einem zweiten Walzenauftrag eine weitere Klebstoffachicht
aufgebracht, die bei 190 %G Bandtemperatur getrocknet wurde.
Durch Laminisrung der zweiten Klebstoffschicht mit einer Hart=-
PVC-Folie, die eine normale Pigmentierung und alne Prdgung
“Porennarbung fein® aufwies, wurde bei 190 °¢ dor Verbund

mit dem Metallband hergestellt und der Verbund anschlieflend
gofort geklihlt. Das Aussehen, die Haftung und die Viérmebe-
gtdndigkeit des Verbundes sind in Tabelle 1 eingetragen,




268430

StnaspuTwIaAsS3un 1 IBH FunIoPUBIIA
aIBqUUANIS SUTON L) L) suToX 2
FrnaspuTus3um 1 JeH SunaopusIsp {(YOT2TSI8))
aIBRqUUSTID ¢ ¢ < ) sUTox gt
Stmasputws3un 33 B8H (gotaT3aan)
aIBqUUOTIS AUTOF Ly L) 2IBqUUINIO v L
Smmasputue3un 338 FunIapuBISIA
eIBqUUeNIS JUTISN L) [ autey - 1
Tan o1y ~WIou 53013981408
um ur SumeEQTqyv usygeseny
1198 TPUBI89Q3WIBH B3ATBIONSP Totdsteg

Sumgzeq

1 °ITeqBiL



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION

