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(54) VERFAHREN ZUM BESCHICHTEN EINER OBERFLACHE

(57) Die Erfindung betriff ein Verfahren zum
Beschichten einer Oberflache (3, 4) eines
langlichen Profilelementes (1) aus einem
elastomeren Werkstoff, insbesondere
eines Handlaufes fiir eine Rolltreppe oder
einen Rollsteig, bei dem auf die Ober-
flache (3, 4) des Profilelementes (1), ge-
gebenenfalls nach einer Vorbehandiung
zur Verbreitung der Oberflache (3, 4) flr
die Beschichtung, zumindest eine Deck-
schicht (8) aus einem vernetzbaren Be-
schichtungsmaterial aufgetragen wird. Vor
der Vernetzung der Deckschicht (8) wird
zumindest eine Zwischenschicht (9) aus
einem filmbildenden, insbesondere ver-
netzbaren, Beschichtungsmaterial aufge-
bracht, die zusammen mit der Deckschicht
(8) ausgehartet wird.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betriff ein Verfahren zum Beschichten einer Oberfléche (3, 4) eines lingli-
chen Profilelementes (1) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere eines Handlaufes
fiir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, bei dem auf die Oberfliche (3, 4) des Profilele-
mentes (1), gegebenenfalls nach einer Vorbehandlung zur Vorbreitung der Oberfliche (3,
4) fiir die Beschichtung, zumindest eine Deckschicht (8) aus einem vernetzbaren Be-
schichtungsmaterial aufgetragen wird. Vor der Vernetzung der Deckschicht (8) wird zu-
mindest eine Zwischenschicht (9) aus einem filmbildenden, insbesondere vernetzbaren,
Beschichtungsmaterial aufgebracht, die zusammen mit der Deckschicht (8) ausgehirtet

wird.

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.




Die Erfindung betriftt ein Verfahren zur Beschichtung einer Oberflache eines langlichen
Profilelementes aus einem elastomeren Werkstoff, bei dem auf die Oberfliche des Profil-
elementes zumindest eine Deckschicht aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial auf-
getragen wird, eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens mit zumindest einer
Beschichtungseinrichtung, mit der auf die Oberfldche des Profilelementes zumindest eine
Deckschicht aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial auftragbar ist und zumindest
einer Nachbehandlungseinrichtung, zur Vernetzung des aufgetragenen Beschichtungsmate-
rials sowie einen Handlauf mit einem Grundkérper aus einem elastomeren Werkstoff, mit
einer inneren und duBeren Oberfléiche, bel dem zumindest die duBere Oberflidche mit einer

Deckschicht aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial versehen ist.

Derzeit finden im Wesentlichen drei Materialien auf dem Handlaufsektor fiir Rollsteige-
bzw. Rolltreppen Anwendung. Zum einen ist dies ein Naturkautschuk oder synthetischer
Styrol-Butadien-Kautschuk (SBR). Weiters finden sich Handldufe aus Hypalon® , einem
chlorsulfunierten Polyethylen und Handl4ufe aus Polyurethan auf dem Markt. Sowohl Hy-
palon® als auch Polyurethan bieten den Vorteil, dass sie mit unterschiedlichsten Farben
hergestellt werden kénnen. Hypalon® hat jedoch den Nachteil, dass es im Vergleich zu den
anderen Werkstoffen teuer ist. Polyurethan wiederum birgt den Nachteil in sich, dass des-
sen Flexibilitit, welche aufgrund der stdndigen Umlenkung von Handldufen erforderlich
ist, bei weitem geringer ist, als jene von SBR. SBR wiederum ist zwar einerseits giinstig in
der Herstellung und weist besagte hohe Flexibilitét auf, daraus hergestellte Handldufe sind
aber schwarz und weisen sehr oft eine stumpfe Oberfléche auf, insbesondere nach ldnge-
rem Gebrauch des Handlaufs, wenn sich Spuren der Antriebs- und Fihrungseinrichtung

des Handlaufs auf dessen Oberfliche abzeichnen.
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Es besteht daher ein Bedarf nach Handldufen, welche kostengiinstig mit unterschiedlichen
Farben hergestellt werden kénnen und bei denen Gebrauchs- und Verschleiflspuren kos-
tenglinstig ausgebessert werden kénnen bzw. das dem Handlauf in weiterer Folge unter

Umsténden sogar ein vollig anderes farbliches Erscheinungsbild verliehen werden kann.
Hierzu werden in der Literatur bereits verschiedenste Méglichkeiten beschrieben.

So beschreibt z.B. die chinesische Patentanmeldung mit der Nummer 021545383 ein Be-
schichtungsverfahren fiir Handl4ufe aus SBR und Hypalon®, wobei die Beschichtung ein-
oder mehrschichtig, transparent oder nicht transparent, ausgebildet sein kann. Es wird da-
mit moglich, den Handlauf mit unterschiedlichsten Farben zu versehen, ebenso wie diverse
Aufdrucke bzw. Werbungen auf der Handlaufoberfléache anzubringen und vor dem Ablo-

sen zu schiitzen.

Aus der chinesischen Patentanmeldung mit der Nummer 01117294 ebenfalls ein derartiger
beschichteter Handlauf bekannt, wobei auch hier Druck- oder Spriihschichten etc. verwen-
det werden. Daneben kdnnen auch Folien, z.B. aus Polyester, Polyethylen, Polyamid, auf-

gebracht werden.

Aus der JP 10147489 A ist es bekannt, auf einer Gummischicht eine Harzschicht aus ei-

nem Zweikomponenten-Polyurethan mittels Sprithtechnik zu bilden.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Moglichkeit zu schaffen, die Haftung innerhalb eines
mehrschichten Aufbaus eines ldnglichen Profilelementes, insbesondere eines Handlaufs, zu

verbessern.

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils eigenstdndig durch ein eingangs genanntes Ver-
fahren gelost, bei dem vor der Vernetzung der Deckschicht zumindest eine Zwischen-
schicht aus einem filmbildenden Beschichtungsmaterial aufgebracht wird, die zusammen
mit der Deckschicht ausgehértet wird, sowie durch ein Verfahren, bei dem dem Beschich-
tungsmaterial zumindest ein Rohstoff fiir eine Grundierschicht, d.h. einen Primer, zuge-
setzt wird, sowie durch ein Verfahren, bei dem Beschichtungsmaterial ein partikelformiger
Feststoff zugesetzt wird, sodass der arithmetische Mittenrauwert Ra nach EN ISO 4287
einer fertigen Beschichtungsoberflache einen Wert annimmt, der ausgewahlt wird aus ei-

nem Bereich mit einer unteren Grenze von zumindest annéhernd 0,3 um, insbesondere 0,5
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um, vorzugsweise 1,1 pm, und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 10 pm, insbe-
sondere 7 pm, vorzugsweise 1,5 pm, weiters durch eine Vorrichtung, bei der der Be-
schichtungseinrichtung in Bewegungsrichtung des Profilelementes zumindest eine Vorbe-
handlungseinrichtung zur Aufrauung und/oder Reinigung der Oberfléche fiir die Be-
schichtung vorgeordnet ist sowie durch einen Handlauf, bei dem zwischen dem Grundkoér-
per und der Deckschicht zumindest eine Zwischenschicht aus einem filmbildenden Be-
schichtungsmaterial angeordnet ist, wobei zumindest zwischen der Deckschicht und der
Zwischenschicht covalente und/oder ionische Bindungen ausgebildet sind. Von Vorteil ist
dabei, dass durch die gleichzeitige Aushértung des Schichtmaterials die Moglichkeit ge-
schaffen wird, dass zwischen einzelnen Polymerketten der unterschiedlichen Schichten
chemische Bindungen ausgebildet werden kénnen, wodurch der Zusammenbhalt des
Schichtaufbaus im Vergleich zu rein adhé@siven Anordnung der Schichten aufeinander ver-
bessert werden kann. Dariiber hinaus wird aber auch eine bessere Haftung des Schichtauf-
baus auf dem Grundmaterial des Profilelementes durch die Aufrauung und/oder Reinigung
des Grundkérpers des Profilelementes erreicht. Es ist dariiber hinaus damit auch moglich,
im Falle einer notwendigen Reparatur, dass die Schichten vom Grundkérper des Profilele-
mentes zusammen in einem Arbeitsgang abgelost werden konnen, sodass also die Repara-
tur vor Ort entsprechend vereinfacht wird bzw. es damit auch méglich wird, dem Profil-
element, insbesondere dem Handlauf, gegebenenfalls ein anderes farbiges Aussehen kos-
tengiinstig zu verleihen. Somit ist es auch mogliche Werbeaufschriften, die gegebenenfalls
unter der Deckschicht angeordnet sind, so anzubringen, dass sie {iber einen langeren Zeit-
raum fest haftend an dem Grundkdrper des Profilelementes befestigt sind. Dariiber hinaus
wird durch die gleichzeitige Vernetzung der zumindest einen Zwischenschicht und der
Deckschicht ein kostengiinstigeres Verfahren zur Verfligung gestellt, da damit Verfahrens-
schritte der jeweils einzelnen Vernetzung der Schichten eingespart werden kénnen. Daraus
resultiert nicht nur eine kiirzere Produktionsdauer, sondern auch eine Verringerung des
maschinellen Aufwandes. Insbesondere letztere Vorteile treffen auch auf das Verfahren
dazu, bei dem dem Beschichtungsmaterial bereits der Primer zugesetzt wird, und somit fiir
eine einschichtige Beschichtung eine ausreichende Haftung auf dem Profilelement erreicht
wird. Es ist aber auch von Vorteil, wenn die Oberfliche der Beschichtung eine Rauhigkeit
aufweist, die in dem angegebenen Bereich liegt, weil damit der Oberflache nicht nur ein

Seidenglanz verliehen werden kann, sondern gleichzeitig eine Oberfléche zur Verfligung
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gestellt werden kann, die im Bedarfsfall der Reparatur durch einfaches Uberspritzen mit

neuem Beschichtungsmaterial erneuert werden kann.

Nach einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen, dass der Rohstoff der
Grundierschicht ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend halogenierte Polyolefine, ins-
besondere ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypropylen, wodurch die Haftfes-

tigkeit der Beschichtung entsprechend verbessert werden kann.

Es ist auch moglich, dass dieser Rohstoff fiir die Grundierschicht dem Beschichtungsmate-
rial als Suspension mit einem Feststoffgehalt, der ausgewihlt wird aus einem Bereich mit
einer Untergrenze von zumindest anndhernd 3 %, insbesondere 4 %, vorzugsweise 8 %,
und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 30 %, insbesondere 25 %, vorzugsweise
15 %, wodurch die Verteilung dieses Primers in dem Beschichtungsmaterial vereinfachbar

ist und somit eine gleichmaBigere Beschichtungszusammensetzung erhalten werden kann.

Es kann weiters vorgesehen sein, dass der Rohstoff fiir die Grundierschicht dem Be-
schichtungsmaterial in einem Anteil, ausgewéhlt aus einem Bereich mit einer Untergrenze
von zumindest annghernd 1 %, insbesondere 2 %, vorzugsweise 2,5 % und einer Ober-
grenze von zumindest anndhernd 25 %, insbesondere 17 %, vorzugsweise 12 %, bezogen
auf die Gesamtzusammensetzung, zugesetzt wird, sodass die erwlinschte Haftfestigkeit der
Beschichtung am Profilelement in gewissen Grenzen variiert werden kann und es damit
auch moglich wird, Profilelemente nach dem erfindungsgeméfen Verfahren zu beschich-

ten, welche an sich eine geringe Haftfestigkeit fiir das Beschichtungsmaterial aufweisen.

Von Vorteil ist es auch, wenn der durchschnittliche, mittlere Abstand der Profilelemente
des Rauheitsprofils der Beschichtungsoberfliche RSm nach EN ISO 4287 ausgewihlt wird
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von zumindest annéhernd 9 pm, insbesondere
12 pm, vorzugsweise 15 pm, und einer Obergrenze von zumindest annéhernd 50 pm, ins-
besondere 40 pum, vorzugsweise 30 um, da damit, wie vermutet wird, durch eine Art Ver-
zahnungseffekt, die Haftfahigkeit fiir eine spétere (Reparatur) Beschichtung verbessert

werden kann.

Ebenso ist es von Vorteil, wenn das arithmetische Mittel der maximalen Rauheitsprofilho-

he Rz aus den maximalen Profilhdhen von fiinf Einzelmessstrecken nach EN ISO 4287
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ausgewahlt wird aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von zumindest annidhernd 5
um, insbesondere 6 pm, vorzugsweise 10 um und einer Obergrenze von zumindest anné-
hernd 25 pm, insbesondere 17 um, vorzugsweise 13 um, da damit entsprechend tiefe ,,Pro-
filtéler zur Verfligung stehen und somit die Haftung durch die VergroBerung der fiir die
Haftung zur Verfiigung stehenden Oberfléche verbessert werden kann. Weiters kann damit
der Seidenglanz der Beschichtungsoberfliche selbst bei einem mdglicherweise stattfinden-

den Abrieb infolge von Reibung iiber einen langeren Zeitraum erhalten werden.

Die PartikelgroBe des Feststoffes, welche dem Beschichtungsmaterial zugesetzt wird, kann
ausgewdhlt werden aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 1,5
um, insbesondere 3 um, vorzugsweise 4,3 um, und einer Obergrenze von zumindest anni-
hernd 150 pm, insbesondere 70 pm, vorzugsweise 35 um, sodass selbst bei geringen Men-
gen an zugesetztem Feststoff das gewiinschte Rauheitsprofil der Beschichtungsoberfliche

erhalten werden kann.

Es ist weiters moglich, dass dieser Feststoff in einem Anteil zugesetzt wird, der ausgewihit
aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest annéhernd 2 %, insbesondere 4 %,
vorzugsweise 5 % und einer Obergrenze von annihernd 40 %, insbesondere 28 %, vor-
zugsweise 15 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung, sodass moglicherweise auf-
tretende Feststoffagglomerate die Entstehung des gewtinschten Rauheitsprofils an der O-

berfliche geringst moglich beeinflussen.

Der Feststoff kann ausgew#hlt werden aus einer Gruppe umfassend Polytetrafluorethylen,
Polyethylen, Polypropylen, Silikate, etc., sodass auf kostengiinstige Materialien, welche
gegebenenfalls aus Recyclingmaterialien gewonnen werden, zuriickgegriffen werden kann,
wobei insbesondere im Fall von Polytetrafluorethylen zudem eine verbesserte Gleitfihig-
keit der Oberfliche und damit ein geringerer Abrieb wihrend des Betriebes eines Handlau-

fes ermoglicht werden kann.

Gemil einer Ausfithrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen, dass die Zwischenschicht
vor dem Auftragen der Deckschicht vorvernetzt bzw. ein vorvernetztes Beschichtungsma-
terial verwendet wird, wodurch die Zwischenschicht bereits eine gewisse Festigkeit vor

dem Auftragen der Deckschicht aufweist und damit ein Vermischen der Beschichtungs-
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materialien beim Aufbringen des Deckschichtmaterials zumindest grofiteils vermieden

werden kann.

Die Oberfldche des Profilelementes und/oder der zumindest einen Zwischenschicht kann
vor der Beschichtung mit einem Losungsmittel, beispielsweise einem Kohlenwasserstoff,
einem Alkohol, einem Keton, einem Halogenkohlenwasserstoff und/oder mit einer, zumin-
dest ein Tensid enthaltenden Waschlosung, sowie Mischungen daraus gereinigt werden,
wodurch die Benetzung des Grundkérpers des Profilelementes aus dem elastomeren Werk-
stoff mit dem Beschichtungsmaterial verbessert werden kann, indem auch Oberflichenver-
unreinigungen, wie Fette und Ole, Staub, HandschweiB und Trennmittel, welche zum Teil
aus der Herstellung des Grundkdorpers des Profilelementes an dessen Oberfldche zurtick-
bleiben, entfernt werden und kann damit auch die Haftfestigkeit des Beschichtungsaufbau-

es am Grundkdrper selbst verbessert werden.

Von Vorteil ist es weiters, wenn die Oberfldche des Profilelementes, insbesondere des
Handlaufes und/oder der zumindest einen Zwischenschicht, vor dem Beschichten aufgeraut
wird bzw. ist, wozu die Vorrichtung ein mechanisches Aufrauungselement, z.B. eine
Biirste, eine Sandstrahldiise, einen Schleifkorper, wie z.B. ein Schmirgelpapier, einen Fri-
ser und/oder ein chemisches Aufrauungselement, z.B. eine Spriihdiise oder ein Tauchbad,
z.B. fiir eine Atz- bzw. Beizlosung, z.B. Trichlorisocyanursaure, oder fiir ein Lésungsmit-
tel zum Anlosen der Oberfliche umfasst, da damit eine weitere Verbesserung der Haftung
der Schichten aus dem Grundkorper durch Ausbildung einer Art ,,Verkrallung des
Schichtmaterials mit dem Grundkérper des Profilelementes bzw. Handlaufes durch das
Eindringen des Beschichtungsmaterials in die Vertiefungen bzw. Furchen in der Oberfl-
che des Profilelementes bzw. des Grundkorpers sowie durch die VergroBerung der fiir die

Haftung zur Verfligung stehenden Oberflidche erzielt werden kann.

Von Vorteil ist es dabei, wenn das Aufrauungselement gegen die Oberfliche des Profil-
elementes bzw. Handlaufes mit einem bestimmten, zumindest annshernd gleichbleibenden
Anpressdruck vorspannbar ist, wozu geméaf} einer Ausfiihrungsvariante der Vorrichtung
das Aufravungselement zumindest eine Feder umfassen kann, da damit zum einen eine

Beschidigung des Grundkdrpers des Profilelementes bzw. Handlaufes durch zu starke
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Aufrauung vermieden werden kann und zum anderen ein sehr gleichmiBiges Ergebnis an

der Aufrauung erzielt werden kann.

Es ist weiters gemdfl Ausfithrungsvarianten der Erfindung vorgesehen, die Oberfliche des
Profilelementes, insbesondere des Handlaufs, und/oder der zumindest einen Zwischen-
schicht vor dem Beschichten mit Ozon und/oder durch Halogenierung, z.B. Chlorierung,
und/oder durch thermische Vorbehandlung, z.B. durch Beflammung, und/oder einer Coro-
nabehandlung und/oder einer Plasmabehandlung und/oder mit Strahlung, z.B. UV-Licht,
Elektronenstrahlung, Ionenstrahlung, zu beaufschlagen und damit zu aktivieren, um neben
einer zusétzlichen Reinigung und/oder Aufrauung an der Oberflidche auch die Oberflichen-
spannung des Profilelementes bzw. Grundkdrpers des Handlaufes und in der Folge auch
die Benetzbarkeit desselben fiir die Beschichtungsmaterialien, folglich auch die Haftfihig-

keit, zu verbessern.

Als Zwischenschicht kann eine Grundierschicht, insbesondere geméah einer Ausfiihrungs-
variante, ein chloriertes Polyolefin, z.B. ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Po-
lypropylen, verwendet werden, um durch diesen Haftvermittler der Beschichtung eine bes-
sere Haftung auf dem Profilelement bzw. dem Handlauf zu verleihen, indem eine Schicht
zur Verfligung gestellt wird, welche teilweise die chemischen und/oder physikalischen
Eigenschaften des Grundkorpermaterials sowie des Materials der Deckschicht bzw. gege-

benenfalls einer weiteren Zwischenschicht aufweist.

Nach dem Aufrauen bzw. der Vorbehandlung der Oberfliche des Profilelementes, insbe-
sondere des Grundkopers des Handlaufes, und/oder der zumindest einen Zwischenschicht
ist es vorteilhaft, diese einer weiteren Reinigung mit einem Losungsmittel, insbesondere
Benzin, einem Alkohol, wie z.B. Isopropanol, und/oder mit einer zumindest ein Tensid,
z.B. ein Sulfonat, wie z.B. Alkylbenzolsulfonat, Alkansulfonat, eine quarternire Ammoni-
umverbindung, enthaltenden Waschldsung unterzogen wird, um Verunreinigungsein-
schliisse zwischen dem Grundkdrpers des Profilelementes bzw. Handlaufes und der Be-

schichtung zu vermeiden.

Die Beschichtung selbst kann durch Spritzen, Streichen, Spriihen, Tauchen oder elektro-
statisch bzw. durch Pulverbeschichten erfolgen und kann gemiB einer Ausfiihrungsvariante

der Erfindung die Beschichtung mit zumindest einer, insbesondere mit gereinigter staub-
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und olfreien Luft betriebenen, Spritzpistole durchgefiihrt werden, wozu die Beschichtungs-
einrichtung der erfindungsgemifen Vorrichtung zumindest ein Austragelement fiir die
Beschichtungsmaterialien aufweisen kann, wobei dieses Austragelement als Sprithkopf
bzw. Spritzpistole ausgebildet sein kann. Es ist damit moglich die Herstellung des Profil-
elementes bzw. Handlaufes, d.h. deren Beschichtung, individuell an die jeweiligen Bediirf-
nisse angepasst durchzufiihren und unterschiedlichste Beschichtungen herzustellen, wobei

auch eine sehr groBe Bandbreite an Schichtdicke verwirklicht werden kann.

Das Austragelement der erfindungsgeméfen Vorrichtung kann wechselweise mit verschie-
denen Vorratsbehéltern fiir die Beschichtungsmaterialien strémungsverbindbar sein, wo-
durch diese Vorrichtung kompakter gestaltet werden kann und somit auch fiir den Feldbe-

trieb zur Vor-Ort Reparatur von z.B. Handldufen geeignet ist.

Fiir grofere Querschnitte bzw. stark gekriimmte Querschnitte, wie z.B. Handl#ufe, ist es
von Vorteil, wenn mehrere Austragelemente {iber den Querschnitt des Profilelementes
verteilt in der Vorrichtung angeordnet sind bzw. wenn ein Austragelement quer- und/oder
horizontalverfahrbar angeordnet ist, wodurch eine hohere Variabilitét der erfindungsgemé-
en Vorrichtung und deren Anpassbarkeit an unterschiedlichste Querschnitte des Profil-

elementes ermdglicht wird.

Die Vernetzung bzw. Aushédrtung der Schichten kann mit Wérme, z.B. HeiBluft, und/oder
Strahlung, z.B. UV-Licht, Infrarot, Mikrowellen, Elektronenstrahlen und/oder mit Feuch-
tigkeit, durchgeflihrt werden, wobei es von Vorteil ist, wenn fiir die Vernetzung mit Heil3-
luft gereinigte, insbesondere staub- und olfreie HeiBlluft, verwendet wird, da damit unter-
schiedlichste Beschichtungsmaterialien vernetzbar sind. Die Aushérteeinrichtung hierfiir
ist vorteilhafterweise der Beschichtungseinrichtung nachgeordnet, sodass keine eigene

Aushiértevorrichtung erforderlich ist.

Die Vermetzung bzw. Aushértung wird gemaB einer Ausfithrungsvariante bei einer Tempe-
ratur, ausgewdhlt aus einem Temperaturbereich mit einer unteren Grenze von 60 °C, vor-
zugsweise 93 °C, insbesondere 100 °C, und einer oberen Grenze von 150 °C, vorzugsweise
133 °C, insbesondere 120 °C, durchgefiihrt, wodurch die Temperaturbelastung des Profil-

elementes und der Beschichtung in Grenzen gehalten werden kann.
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Als Beschichtungsmaterial fiir die Deckschicht und/oder Zwischenschicht wird gemif
einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung ein wissriges oder losemittelbasierendes System
auf Polyurethanharzbasis, Formaldehydbasis, Melamin-Formaldehydbasis, Harnstoffbasis
oder auf Basis hydrophiler Polyester, z.B. auf Basis von Polyethylenglykolen od. Trimel-
lithsdureanhydrid bzw. Sulfoisophthalsiure, verwendet, wodurch auf Kundenbediirfnisse,
beispielsweise in Hinblick auf Haptik bzw. Optik des Profilelementes, insbesondere
Handlaufes, Riicksicht genommen bzw. dem Schichtaufbau ein entsprechendes Eigen-

schaftsspektrum verliehen werden kann.

Es ist moglich, fiir das Polyurethanharz ein Polyol zu verwenden, ausgewéhlt aus einer
Gruppe umfassend Diole, z.B. Ethylenglycol, 1,4-Butandiol, 1,6-Hexandiol, 1,4-Bis-(2-
hydroxyethoxy)benzol, Polyether, z.B. Poly(oxytetramethylen)glycol, Poly(1,2-
oxypropylen)glycol, Polyester, z.B. Poly(tetramethylenadipinsdure)glycol, Po-
ly(ethylenadipinsdure)glycol, Poly(e-caprolactam)glycol, Po-
ly(hexamethylencarbonat)glycol, Polyacrylate, Triole oder analoge Derivate der Polyole
Diethylenglycol, Pentaerithrit, Dipentaerythrit, Sorbitol zu verwenden sowie nach einer
Ausfiihrungsvariante hierzu die Vernetzung des Polyols mit zumindest einem mehrfunkti-
onellen, aliphatischen Isocyant, z.B. Methylen-bis-(4-phenylisocyanat), Hexamethylen-
diisocyanat, 2,4 Toluol-diisocyanat, 1,5 Naphtalin-diisocyanat, oder (Poly)Carbodiimid
oder, insbesondere polyfunktionellen, Aziridin wie z.B. Trimethylolpropan tris(2-methyl-
1-aziridin propionat) oder, insbesondere polyfunktionellen, Amin, z.B. 4,4'-Methylen-bis-
(2-chloranilin), Diamin-diethyl-methylbenzol, durchzufiihren, wodurch eine Anpassung
des Beschichtungsmaterials an den jeweiligen Grundwerkstoff des Profilelementes bzw.

des Grundkorpers des Handlaufes ermdglicht wird.

Dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, kann zumin-
dest ein polymeres Gleitadditiv bzw. Gleitwachs, z.B. auf Polysiloxan/Flourpolymerbasis,
zugesetzt sein, bzw. ist es weiters moglich, dass dem Beschichtungsmaterial, insbesondere
dem System auf Polyurethanbasis, zumindest ein Fiillstoff, z.B. ein plittchenformiges
Schichtsilikat, z.B. Talkum, Kaolinit, ein Glimmer, wie z.B. Muscovit, zugesetzt wird, um
damit das Verhalten des Beschichtungsmaterials, insbesondere dessen FlieBverhalten ent-
sprechend optimieren zu kdnnen bzw. um andererseits damit auch Materialkosten einspa-

ren zu konnen.
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Es ist weiters moglich, dass dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf
Polyurethanbasis, zumindest ein Farbstoff beigemengt ist, um damit eine entsprechende
Farbvariabilitdt von Handlaufen zu erméglichen bzw. einen Werkstoff fiir den Grundkor-
per des Handlaufes bzw. des Profilelementes zu verwenden, welches kostengiinstig ist,
allerdings die Einférbbarkeit nicht in dem Ausmal erméglicht, wie dies vom Kunden er-

wiinscht ist.

Zur Fithrung des Profilelements in der erfindungsgeméfen Vorrichtung kann zumindest im
Bereich des Austragelementes und gegebenenfalls im Bereich der Vorbehandlungsein-
richtung eine Fiihrungseinrichtung angeordnet sein, wobei diese Fithrungseinrichtung, ge-
méf einer Ausfithrungsvariante hierzu, zum Eingriff in eine nutformige Ausnehmung des
Profilelementes, insbesondere eines Handlaufes, ausgebildet ist, um eine exakte Aufbrin-
gung des Beschichtungsmaterials zu erméglichen bzw. den Abstand zwischen der Be-
schichtungseinrichtung, insbesondere dem Austrageelement, und dem Profilelement, ins-
besondere dem Handlauf, méglichst konstant zu halten, wodurch eine gleichméBigere

Schichtdicke erreicht werden kann.

Die Aushérteeinrichtung der erfindungsgeméfien Vorrichtung kann zumindest ein Spriih-

element fiir Heildampf aufweisen, wodurch nicht nur eine gleichmiBige Beaufschlagung
der Beschichtung mit dem Heildampf erméglicht wird, sondern auch eine ressourcenspa-
rende Aushértung, indem der fiir die Aushértung verwendete Heildampf méglichst fein

verteilt auf die Oberflache des Profilelementes, insbesondere des Handlaufes, gelenkt wird.

Von Vorteil ist es weiters, wenn dem Aufrauungselement der erfindungsgeméfen Vor-
richtung in Bewegungsrichtung des Profilelementes zumindest eine Reinigungseinrichtung
nachgeordnet ist, wobei die Reinigungseinrichtung gemél einer Weiterbildung zumindest
eine Spriihdiise oder ein Tauchbad umfassen kann, sodass wiederum die Kompaktheit der
Vorrichtung erhéht werden kann und keine zusétzlichen Vorrichtungen erforderlich sind,

wodurch Riistzeiten verkiirzt und weniger Zustellarbeiten erforderlich sind.

Von Vorteil ist es fiir den erfindungsgeméBen Handlauf auch, wenn zwischen Polymer-
ketten der Zwischenschicht und dem Grundkérper kovalente und/oder ionische Bindungen
ausgebildet werden, da sich damit die Haftung der Beschichtung auf dem Grundkérper

selbst weiters verbessern lisst.
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Die Deckschicht des Grundkérpers kann transparent bzw. nach einer Variante hierzu kann
auf die Deckschicht zumindest bereichsweise eine transparente Schutzschicht aufgetragen
werden, sodass beispielsweise Werbeaufdrucke, welche unterhalb der Deckschicht ange-
ordnet sind bzw. auf dieser selbst von auflen fiir potentielle Kunden sichtbar sind bzw. ist
es damit moglich, bereichsweise dem Handlauf eine unterschiedliche Férbigkeit zu verlei-
hen und trotzdem eine duBlere Schicht aufzutragen, welche iiber die gesamte Linge des

Profilelementes bzw. Handlaufes durchgéingig ist.

Zwischen der Zwischenschicht und der transparenten Deckschicht bzw. zwischen der
Deckschicht und der transparenten Schutzschicht kann zumindest bereichsweise eine
Druckschicht angeordnet sein, sodass mit herkdmmlichen Drucktechniken dem Handlauf
ein individuelles Aussehen verliehen werden kann bzw. damit auch auf einfache Weise
Botschaften, insbesondere Werbebotschaften, auf dem Handlauf angeordnet werden kon-

nen.

GemiB einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass die Deckschicht bzw. die Schutzschicht
eine Glanzgrad nach DIN 67 530 (ISO 2813) bei einem Einstrahlwinkel von 60 © aufweist,
ausgewihlt aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 95, insbesondere 85, vorzugs-
weise 80, und einer unteren Grenze von 35, insbesondere 45, vorzugsweise 50, wodurch
die Farbintensitit der Beschichtung verbessert werden kann bzw. in Nuancen veréndert

werden kann.

SchlieBlich ist es mdglich, dass die Deckschicht bzw. Schutzschicht des Handlaufes einen
arithmetischen Mittenrauwert nach DIN EN ISO 4287 aufweist, der ausgewdhlt ist aus
einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 0,3 pm, insbesondere 0,5
pm, vorzugsweise 1,1 um, und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 10 um, insbe-
sondere 7 pm, vorzugsweise 1, 5 um, wodurch die Beeintrichtigung der Sichtbarkeit von
unterhalb der Deckschicht bzw. Schutzschicht angeordneten Informationen verbessern

lasst.

Die Deckschicht kann eine Schichtdicke aufweisen, ausgewéhlt aus einem Bereich mit
einer Untergrenze von zumindest anndhernd 0,1 mm, insbesondere 0,25 mm, vorzugsweise
0,3 mm, und einer Obergrenze von 5 mm, insbesondere 2,5 mm, vorzugsweise 1,5 mm,

bzw. kann der gesamte Schichtaufbau aus dem Profilelement innerhalb dieses Schichtdi-
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ckenbereiches liegen, womit eine sehr dauerhafte Beschichtung erreicht werden kann, die
selbst bei gegebenenfalls auftretendem Abrieb liber einen ldngeren Zeitraum erhalten

bleibt.

SchlieBlich betrifft die Erfindung aber auch die Verwendung des erfindungsgemiBen Ver-
fahrens zur Reparatur von Handldufen, insbesondere zur Neubeschichtung, nach dem auf
die bereits bestehende Beschichtung fiir Reparaturzwecke erneut Beschichtungsmaterial
aufgetragen wird, wodurch der Vorteil erreicht wird, dass die Reparatur schnell und kos-
tengiinstig durchgefiihrt werden kann, ohne groflen Aufwand fiir die Vorbereitung des zu

reparierenden Handlaufes.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiele naher erldutert.

Es zeigen in jeweils vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Profilelement in Form eines Handlaufs, geschnitten

und in dreidimensionaler Darstellung;
Fig. 2 eine Vorrichtung zur Beschichtung eines Profilelementes;

Fig. 3 ein Detail einer Beschichtungsvorrichtung im Bereich des Aufbringens des

Beschichtungsmaterials auf das Profilelement.

Einftihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméif
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemaB auf die neue Lage zu iibertragen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfihrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erfindungsgeméfe Losungen darstellen.
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Fig. 1 zeigt ein erfindungsgeméBes Profilelement 1 in Form eines Handlaufes. Dieses Pro-
filelement 1 weist einen Grundkorper 2 auf, mit einer inneren und einer dufleren Oberfla-

che 3, 4.

Der Grundkorper 2 ist aus einem elastomeren Werkstoff gebildet, beispielsweise einem
Naturkautschuk oder einem Synthesekautschuk, beispielsweise einem Styrol-Butadien-
Kautschuk (SBR), einem Isoprenkautschuk (IR), Polybutadienkautschuk (BR), einem
Chloroprenkautschuk (CR), einem Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR), einem Butyl-
kautschuk (IIR), einem Brombutylkautschuk (BIIR), einem Ethylen-Propylen-Kautschuk
(EPM, EPDM), einem thermoplastischen Elastomer, wie z.B. einem Polyurethan, einem
Ethylen-Phenyl-Acetat-Kautschuk (EVA, EVM), einem Acrylatkautschuk (ACM, ANM),
einem Epichlorhydrinkautschuk (CO), einem Polyurethankautschuk (AU, EU), einem Sili-
konkautschuk (P/VMQ), sowie Derivaten davon, wie z.B. chlorierte Kautschuke, sowie

Mischungen daraus.

Je nach Beschaffenheit des Kautschuks (Natur u./od. Synthesekautschuk) kénnen der Mi-
schung fiir den Grundkérper Zusétze beigemengt sein, z.B. Fiillstoffe (Furnaceru3, Gasruf3
u.a. RuBe, Kieselgel, Silicate wie Kaolin, Kreide, Talk usw.), Pigmente (organische Farb-
stoffe, Lithopone, Titandioxid, Eisenoxide, Chrom- u. Cadmium-Verbindungen), Weich-
macher (Mineraléle, Ether u. Thioether, Ester u.a. Elastikatoren, Faktisse), Mastiziermittel
(Thiophenole, ggf. chloriert, und deren Zink-Salze), Alterungsschutzmittel (Oxidations-,
Hitze-, Ozon-, Licht-, Ermiidungs- u. Hydrolyse-Schutzmittel wie z.B. aromatische Amine,
Phenole, Phosphite, Wachse u. viele andere), Flammschutzmittel (chlorierte Alkane, Halo-
genalkylphosphate), Konservierungsschutzmittel (Chlorphenole, Phosphorséureester), ge-
ruchverbessernde Mittel, Antistatika, Trennmittel zur Verringerung der Klebrigkeit u. zur
leichteren Ablosung des Verarbeitungsgutes von Walzen u. Formen (Wachse, Fette, Stea-
rate, Silicondle), Haftmittel zur Verbesserung der Haftung von NR auf Metallen od. Ge-

weben (Cobaltnaphthenat, Resorcin-Formaldehyd-Harze, Phenol-Harze, Isocyanate).

Das Profilelement 1 in Form eines Handlaufs kann nach Fig. 1 einen C-formigen Quer-
schnitt aufweisen. Ebenso denkbar und einsetzbar fiir die Beschichtung sind Handldufe mit

anderen Querschnitten, wie z.B. T-formige, doppel-T-formige, etc.
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Des weiteren kann der Grundkorper 2 des Profilelements 1 in Form eines Handlaufes den
iiblichen Aufbau aufweisen, wie z.B. eine auf der inneren Oberfliche 4 angeordnete Gleit-
schicht 5, einen oder mehrere Zugtriger 6, verschiedene, nicht dargestellt, im Inneren des
Grundkorpers 2 angeordnete Verstirkungslagen etc. Derartige Konstruktionen von Hand-
ldufen sind dem, auf dem Handlaufgebiet tdtigen Fachmann, bekannt, sodass sich eine

weitere Erérterung an dieser Stelle eriibrigt.

Obwohl die bevorzugte Form des Profilelementes 1 ein Handlauf ist, ist die Erfindung
auch fiir andere ldngliche Profilelemente 1, wie z.B. Dichtungen, etc., verwendbar, sodass
der Schutzbereich die gegenstindliche Anmeldung nicht als auf Handldufe eingeschrénkt

zu verstehen ist.

ErfindungsgemiB ist auf dem Profilelement 1 zumindest auf der &uBeren Oberfliche 3,
eine Beschichtung 7 vorgesehen. Durch diese Beschichtung 7, d.h. das gewihlte Be-
schichtungsmaterial, ist es moglich, dem Profilelement 1 ein anderes, optisches Erschei-
nungsbild und/oder eine andere Haptik und/oder andere mechanische Eigenschaften
und/oder eine verbesserte Reinigungsmoglichkeit etc. zu verleihen, als dies allein aufgrund
des Grundkorpermaterials moglich ist. Z.B. kann damit Handldufen, die tiblicherweise aus
schwarzem SBR-Katuschuk hergestellt sind, eine Farbigkeit verlichen werden. Des weite-
ren kann dieses Beschichtungsmaterial auch dafiir herangezogen werden, um dem Profil-
element 1 einen hoheren Glanz zu verleihen, um die Bedruckbarkeit zu ermédglichen oder
zu verbessern, um die Griffigkeit des Handlaufes zu verbessern, ihm beispielsweise eine
definierte Rauhigkeit zu verleihen, um die Abriebfestigkeit, d.h. die Kratzfestigkeit zu er-
h6hen bzw. ist es auch denkbar, derartige Beschichtungen an der inneren Oberfliche 4
anstelle der Gleitschicht 5 anzuordnen, wobei diese innere Beschichtung vorzugsweise
wiederum Gleiteigenschaften aufweisen soll (iiblicherweise werden fiir die Gleitschicht 5
bei herkémmlichen Handldufen textile Gleitlagen verwendet). Es ist tiber die Beschichtung
auch mdglich, Handldufe bzw. Profilelement 1 generell antibakteriell auszuriisten, indem
dem Beschichtungsmaterial zumindest ein antibakterieller Wirkstoff beigemengt ist, bzw.
eine eigene Schicht in einem Schichtverbund der Beschichtung 7 durch den antibakteriel-
len Wirkstoff gebildet ist. Weitere Schutzmdglichkeiten fiir das Profilelement 1 bzw. den
Handlauf durch diese Beschichtung 7 bestehen in der Moglichkeit die Brandbestindigkeit

zu verbessern, die Witterungsbestindigkeit zu verbessern oder aber auch die elektrische
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Leitfahigkeit zu beeinflussen. Es besteht zudem die Moglichkeit diese Beschichtung als
Indikator dafiir heranzuziehen, um Abnutzungserscheinungen bei langerem Gebrauch des
Profilelementes 1 bzw. des Handlaufes anzuzeigen, indem nach entsprechendem Abrieb
die Farbe des Grundkdrpers 2 zu Tage tritt und somit dies ein Anzeichen dafiir ist, dass die
Beschichtung 7 erneuert werden muss bzw. nétigenfalls der Handlauf oder das Profilele-

ment 1 ausgetauscht werden muss.

Die Beschichtung 7 besteht im einfachsten Fall fiir ein erfindungsgemaéfe Profilelement 1
aus einer duleren Deckschicht 8 und einer, zwischen dem Grundkorper 2 und der dufleren
Deckschicht 8 angeordneten Zwischenschicht 9. Die Deckschicht 8 und die Zwischen—
schicht 9 sind durch ein vernetzbares, insbesondere filmbildendes Beschichtungsmaterial
gebildet. Die Zwischenschicht 9 wird nach dem Auftragen auf die duBere Oberflédche 3 des
Profilelementes 1, zusammen mit der auf die Zwischenschicht 9 aufgetragenen Deck-
schicht 8 ausgehirtet bzw. vernetzt. Dadurch werden zwischen diesen beiden Schichten -
gegebenenfalls zusitzlich zu einer adhdsiven Verbindung - covalente und/oder ionische
Bindungen ausgebildet, sodass ein festerer Zusammenhalt der beiden Schichten entsteht,

als dies allein aufgrund von reiner Adhésion moglich wire.

Fiir die Deckschicht 8 konnen Beschichtungssysteme auf wéssriger Basis oder 16semittel-
basierende verwendet werden. Angefiihrt seien hier beispielsweise Systeme auf Polyu-
rethanharzbasis, Formaldehydbasis, Melaminformaldehydbasis, Harnstoftbasis oder auf
Basis hydrophiler Polyester, z.B. auf Basis von Polyethylenglykolen oder Trimelitsdurean-

hydrid bzw. Sulfoisophthalséure.

Als Losemittel konnen neben Wasser in Abhéngigkeit von den verwendeten Rohstoffen
auch Alkohole, Glykole, Ester, wie z.B. Butylacetat, Ketone, wie z.B. Methylisobutylke-
ton, Ester-Ether-Gemische, wie z.B. Methoxypropylacetat und aromatische Kohlenwasser-

stoffe, wie z.B. Xylol, Solvent Naphtha, verwendet werden.

Polyurethanharze kénnen polyether- oder polyester- oder polyacrylatpolyol-basierend oder
polymethacrylatbasierend sein, wobei, je nach gewiinschten Eigenschaften, d.h. nach ge-
wiinschtem Vernetzungsgrad, Polyole mit unterschiedlichen Hydroxylgruppengehalt ver-
wendet werden konnen. Beispielsweise kann die Polyurethanharzbeschichtung mit einem

Polyol hergestellt werden, welches ausgewahlt ist aus einer Gruppe, umfassend Diole bzw.

NNNA/NTANN
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Cycloalkandiole, z.B. Ethylenglykol, Triethylenglykol, Tetraethylenglycol, 1,2-Propandiol,
1,3 Propandiol, 1,2-Butandiol, 1,3-Butandiol, 1,4-Butandiol, 1,5-Pentandiol, 1,6-
Hexandiol, 1,4-Bis-(2-hydroxyethoxy)benzol, Cyclohexan-1,4-dimethanol, Cyclohexan-
1,2 und —1,4-diol, 2-Ethyl-2-butylpropandiol, weiters Polyether, z.B. Po-
ly(oxytetramethylen)glycol, Poly(1,2-oxypropylen)glycol, weiters Polyester, z.B. Po-
ly(tetramethylenadipinsdure)glycol, Poly(ethylenadipinsiure)glycol, Poly(e-
caprolactam)glycol, Poly(hexamethylencarbonat)glycol, Triole oder analoge Derivate der

Polyole Diethylenglycol, Pentaerithrit, Dipentaerythrit, Sorbitol.

Fiir die Vernetzung konnen Isocyanate eingesetzt werden, insbesondere mehrfunktionelle
aliphatische Isocyante, z.B. Methylen-bis-(4-phenylisocyanat), Hexamethylen-diisocyanat,
2,4-Toluol-diisocyanat, 1,5-Naphtalin-diisocyanat, oder mit Carbodiimide , insbesondere
(Poly)Carbodiimide. Ebenso verwendbar sind polyfunktionelle Aziridine, wie z.B. Tri-
methylolpropan tris(2-methyl-1-aziridin propionat sowie Amine, wobei auch hier wieder-
um polyfunktionelle Verbindungen eingesetzt werden kdnnen, beispielsweise kann die
Vernetzung iiber 4,4'-Methylen-bis-(2-chloranilin) oder Diamin-diethyl-methylbenzol er-
folgen.

Es sei an dieser Stelle erwihnt, dass die oben angeflihrten Verbindungen, wie z.B. die an-
'geﬁihrten Polyole oder I[socyanate so zu verstehen sind, dass diese bevorzugt eingesetzt
werden, wobei dies aber nicht heiit, dass weitere Mitglieder der Verbindungsklasse nicht
ebenso verwendbar wiren und liegt diese Variationsmdoglichkeit dem Fachmann, aufgrund
der in dieser Anmeldung gegebenen Lehre zum technischen Handeln, nahe bzw. sind diese
Variationen vom Schutzumfang gegenstindlicher Anmeldung mitumfasst, auch wenn ein-

zelne Verbindungen hier nicht genannt sind.

Der Zusammensetzung fiir die Beschichtung 7 kann weiters zumindest ein polymeres
Gleitadditiv bzw. Gleitwachs zugesetzt sein, z.B. ist es moglich, dem System auf Polyu-
rethanbasis ein Gleitadditiv auf Polysiloxan und/oder Fluorpolymerbasis, z.B. Poly-

tetraflourethylen, zuzusetzen.

Zudem konnen weitere Additive dem Beschichtungsmaterial zugesetzt sein. So ist es z.B.

moglich zumindest einen Fiillstoff, z.B. ein plittchenformiges Schichtsilikat, wie z.B. Tal-
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kum, Kaolinit, sowie einen Glimmer, wie z.B. Muscovit, beizumengen, beispielsweise dem

System auf Polyurethanbasis.

Als weiteres Additiv kann dem Beschichtungsmaterial, beispielsweise dem System auf
Polyurethanbasis, zumindest ein Farbstoff beigemengt sein, um der Beschichtung bei-
spielsweise eine andersartige Farbigkeit, als dies das Material des Grundkorpers 2 aufweist

und damit dem gesamten Profilelement zu verleihen.

Es ist aber auch moglich, dass diese Deckschicht 8 transparent ausgefiihrt ist und bei-
spielsweise diese Farbigkeit durch Beimengung zumindest eines Farbstoffes zur Mischung

der Zwischenschicht 9 zu verleihen.

Es ist umgekehrt auch méglich, zum Schutz der Deckschicht 8, darauf eine Schutzschicht
aufzutragen, beispielsweise um die Kratzfestigkeit des Profilelementes 1, insbesondere des
Handlaufes, zu verbessern, wobet in diesem Fall diese Schutzschicht den zusétzlichen
Farbstoff enthalten kann oder aber, wenn die Férbigkeit des Profilelementes 1 durch die

Deckschicht 8 gegeben ist, die Schutzschicht transparent auszufiihren.

Im Folgenden sind einige Beispielsrezepturen angefiihrt, die insbesondere zur Herstellung

der Deckschicht 8 verwendet werden kénnen.

Beispiel 1

593 g acrylisches Polyol
(beispielsweise Adura® 100: Festanteil 70 %, 30 % Wasser; Adura® 200: Festanteil 70
%, 30 % Wasser; Adura® 50: Festanteil 40 %, 60 % Wasser)

11 g Kalziumcarbonat

11 g Zinn-Katalysator (1 %-ig)

22 g Silikondl (1 %-1g)

8 g Tinuvin®1130 (Ciba-Geigy, UV-Stabilisator)
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5 g Tinuvin®292 (Ciba-Geigy, UV-Stabilisator)

264 g Vestanat® T1890 (Isocyanurat von Isophorondiisocyanat, Hiils AG)

86 g Losungsmittel

Adura® ist eine wissrige Polyol-Dispersion der Firma Air Products und eignet sich insbe-

sondere flir Zweikomponenten-Polyurethan Beschichtungen.

Beispiel 2

475 g Polyester Polyol

4,0 g Zinn-Katalysator (1 %-ig)

28, 2 g Silikondl (1 %-ig)

8,5 g Tinuvin® 1130 (Ciba-Geigy, UV-Stabilisator)

2,8 g Tinuvin® 292 (Ciba-Geigy, UV-Stabilisator)

245,3 g Tolonate® HDB-75 (Hexamethylendiisocyanat Biuret)

236 Butylacetat

Tolonate® HDB sind aliphatische Polyisocyanate vom Biurettyp der Firma Rhodia PPMC
und eignen sich insbesondere fiir Zweikomponenten-Polyurethan Beschichtungen mit ho-

her Alterungsbestindigkeit.

Beispiel 3

507 g acrylisches Polyol (s. Beispiel 1)

277 ¢ Titandioxid
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34 g Xylol

18,0 g Silikondl (1 %-ig)

164 g Desmodur®N75 (HDI Biuret, Polyisocyanat, Bayer)

Beispiel 4

420 g acrylisches Polyol (s. Beispiel 1)

252 g Titandioxid

11 g Zinn-Katalysator (1 %-ig)

22 g Silikondl (1 %-ig)

8 g Tinuvin®1130 (Ciba-Geigy, UV-Stabilisator)

5 g Tinuvin®292 (Ciba-Geigy, UV-Stabilisator)

280 Vestanat® B1370 (geblocktes Polyisocyanat)

32 g Losungsmittel

Beispiel 5

500 g wiissrige, aliphatische Polyurethan-Dispersion

500 g modifizierte Acrylat-Copolymer-Emulsion

2 g polyfunktioneller Aziridin-Vernetzer

Beispiel 6
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500 g wissrige, aliphatische Polyurethan-Dispersion

500 g Styrol Acrylat Copolymer Emlulsion

2 g polyfunktioneller Aziridin-Vernetzer

Beispiel 7

65,4 g Polyurethan-Harz-Dispersion (auf Basis Polybutadiendiol)

11 g Wasser

20,6 g Titandioxid

1,6 g nichtionisches, polymeres Dispergiermittel auf Acrylatbasis

0,5 g Entschdumer aus Sterat/Mineral¢lbasis

0,3 g Verlaufsmittel (modifiziertes Silikon, mittleres Molekulargewicht)

0,3 g Benetzungsmittel

10 g Hexamethylendiisozyanat-Isozyanurat

Beispiel 8

50 g wissrige, aliphatische, polyetherbasierende Polyurethan-Harz-Dispersion

(Feststoffanteil 40 %)

50 g wissrige, aliphatische, polycarbonatbasierende Polyurethan-Harz-Dispersion

(Feststoffanteil 30 %)

5 g Silikondispersion
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5 g Verlaufsmittel (Tensid)

(Feststoffanteil 35 %)

4 g Vernetzer auf Basis eines polyfunktionellen Carbodiimids

(Feststoffanteil 30 % bis 55 %)

20 g Wasser

Beispiel 9

Mischung aus zwei Teilen A und B, wobei A besteht aus

86,85 Gew.-% acrylisches Polyol (Adura® 100)

11,18 Gew.-% Wasser

0,15 Gew.-% Surfynol® DF-574 (Entschaumer, Air Products)

0,8 Gew.-% Byk® 346 (Benetzungsagens, Byk-Chemie)

0,5 Gew.-% Tinuvin® 292 (UV-Stabilisator, Ciba-Geigy)

0,5 Gew.-% Tinuvin® 1130 (UV-Stabilisator, Ciba-Geigy)

0,02 Gew.-% Metacure® T-12 (Katalysator, Air Products)

und B ein [socyanat ist, wie z.B. Desmodur® N3300 (HDI Trimer, Bayer) oder Vestanat®
T1890E (IPDI, Fiills) oder Desmodur® N 3400 (HDI Uretidione, Bayer), und das Verhlt-
nis von A:B so eingestellt wird, dass das Verhaltnis NCO:aktiver Wasserstoff gleich ist
1,5/1.

Das Verhiltnis von NCO : OH kann fiir die Zwischenschicht(en) 9 aus einem Bereich zwi-

schen 0,65 und 0,85 ausgewdhlt sein, beispielsweise 0,8 betragen, wodurch flexiblere Fil-
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me entstehen. Fiir die Deckschicht 8 ist es vorteilhaft, wenn dieses Verhéltnis groBer als 1
ist, beispielsweise 1,2 betréigt, da damit sehr dauerhafte und harte Beschichtungen herge-

stellt werden kénnen.

Anstelle von HDI — Kondensaten (z.B. Tolonaten) kénnen aber auch IPDI — Kondensate
(Isophorondiisocyanat) des Biurettyps verwendet werden (ebenfalls Rhodia PPMC). HDI-
und IPDI — Trimertypen sind anstelle von Biurettypen ebenfalls einsetzbar, insbesondere
wenn hohere Feststoffgehalte der Formulierungen und eine héhere Hérte der Beschichtung

ohne Flexibilititsverlust erwiinscht sind.

Neben dem Einsatz von Zweikomponenten-Polyurethansystemen, bei denen das Polyol,
gegebenenfalls mit weiteren Additiven, wie z.B. Farbstoffen bzw. Pigmenten, in einem
ersten Losemittel und das Isocyanat in einem zweiten Losemittel enthalten ist, ist es auch
moglich Einkomponenten-Polyurethansysteme, bei denen sémtliche Komponenten in ei-

nem Ldsemittel gemischt sind, zu verwenden.

Anstelle von Tinuvin® UV-Stabilisatoren (z.B. Tinuvin® 171: 2-(2H-benzotriazol-2-yl)-6-
dodecyl-4-methylphenol; Tinuvin® 123: 2,2,6,6-tetramethyl-1-(octyloxy)-4-

piperidinyl)ester) sind beispielsweise auch Norbloc® UV-Stabilisatoren (Janssen Pharma-
ceutica) verwendbar (z.B. Norbloc® 7966: 2-(2 hydroxy-5 methacryloxyethylphenyl)-2H-

benzotriazol) bzw. Mischungen von unterschiedlichen UV-Stabilisatoren.

Um die Selektivitdt der Vernetzungsreaktion, also beispielsweise der Isocyanatreaktion, zu
erhhen, kann, wie dies zum Teil in den Beispielen ausgefiihrt ist, die entsprechende Re-
zeptur fiir die Deckschicht 8 zumindest einen Katalysator, enthalten. Beispiele hierfiir sind
Zinn-Katalysatoren in Trieethylenglycoldimetylether bzw. in N-Methyl Pyrolidinon, Di-
butyl- Zinn- dilaurat, Dibutyl-Zinndichlorid, 1,4-Diazabizyklo [2,2,2]-Oktan, Zirkonium-
diketonat.

Weitere Zusitze, wie beispielsweise Verlaufs-, Dispergier-, andere {ibliche Hilfsmittel

kénnen den Zusammensetzungen fiir die Beschichtung 7 zugesetzt werden.

Die angefiihrten Beschichtungsmaterialen fiir die Deckschicht 8 konnen auch fiir die Zwi-

schenschicht 9 verwendet werden, wobei die Zusammensetzungen fiir die Zwischenschicht
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9 und die Deckschicht 8 auch geringfiigig unterschiedlich sein kénnen. So ist es z.B. még-
lich, dass bei Verwendung der beschriebenen Beschichtungsmaterialien bzw. Beschich-
tungsrezepturen fiir die Zwischenschicht 9 ein Beschichtungsmaterial fiir die Deckschicht
8 zu verwenden, welches farblos bzw. transparent ist, wenn die Farbigkeit der Zwischen-

schicht 9 verliehen wird.

Durch die transparente Ausbildung der Deckschicht 8 bzw. einer darauf angebrachten
Schutzschicht ist es moglich, zwischen diesen beiden Schichten zumindest bereichsweise
eine Druckschicht anzuordnen, um z.B. Werbebotschaften iiber das Profilelement 1, also

den Handlauf, zu verbreiten.

Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass, wie bereits erwéhnt, der Schichtaufbau fiir die Be-
schichtung 7 des Profilelementes 1 mehr als zweischichtig, beispielsweise drei-, vier-,
fiinf- bzw. sechsschichtig, ausgebildet sein kann, wobei es auch in diesem Fall von Vorteil
ist, wenn zwischen den Einzelschichten covalente und/oder ionische Bindungen ausgebil-

det werden, um einen besseren Zusammenhalt der Beschichtung 7 zu erhalten.

Es ist weiters von Vorteil, wenn auch zwischen dem Grundkérper 2 des Profilelementes 1 ]
und der Zwischenschicht 9 bzw. generell der Beschichtung 7 covalente und/oder ionische |
Bindungen ausgebildet werden, da damit eine bessere Haltbarkeit der Beschichtung 7, z.B.

vermindertes Abblittern, erreichbar ist.

Um die Haftung der Beschichtung 7 auf dem Grundkérper 2 weiter zu verbessern, kann der
Grundkérper 2 selbst, d.h. dessen innere und/oder dullere Oberflache 3,4 — je nachdem, wo
die Beschichtung 7 aufgebracht wird, aufgeraut sein bzw. werden, sodass zum einen eine
groBere Flache fiir die Haftung der Beschichtung 7 auf dem Grundkorper 2 zur Verfligung

steht und zum anderen auch eine Art ,,Verhackungseffekt* entsteht.

Weiters ist es moglich, die Oberflache(n) 3, 4 vor dem Aufiragen der Beschichtung zu ha-
logenieren, beispielsweise zu chlorieren, um damit reaktive Zentren im Grundkérpermate-
rial zu erzeugen, an denen eine Reaktion, d.h. eine Bindungsausbildung mit geringerer Ak-

tivierungsenergie erfolgen kann.
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Sowohl! die Aufrauung also auch die Halogenierung kann bei Bedarf gegebenenfalls auch
bei der Zwischenschicht 9 bzw. den weiteren Zwischenschichten des Aufbaus der Be-

schichtung 7 angewandt werden.

Die Zwischenschicht 9 kann prinzipiell als Grundierschicht ausgebildet sein, wobei diese
teilweise die physikalischen und chemischen Eigenschaften des Materials des Grundkor-
pers 2 und teilweise die entsprechenden Eigenschaften der darauf angeordneten Deck-
schicht 8 bzw. einer weiteren Zwischenschicht 9 aufweisen kann, sodass also der Wechsel
in den Materialeigenschaften zumindest annéhernd flieBend ist und damit die Haftfestigkeit

der Beschichtung 7 weiter verbessert werden kann.

Als Grundierschicht fiir die Zwischenschicht 9 kann beispielsweise ein chloriertes Polyole-
fin, z.B. ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypropylen, etc., verwendet werden,
wobei Grundierschichten mit thermoplastdhnlichen Eigenschaften bevorzugt werden. Es
kann dabei nass-in-nass gearbeitet werden, also die Deckschicht 8 bzw. weitere Zwischen-

schichten 9 direkt auf die noch nicht getrocknete Grundierschicht aufgetragen werden.

Die Grundierschicht kann auch als sog. Reaktionsprimer ausgebildet sein, der nicht nur
eine Reaktion der Komponenten untereinander sondern auch mit dem Material des Grund-

korpers 2 ermoglicht.

Zur Herstellung der Beschichtung 7 auf dem Profilelement 1 kann beispielsweise eine Vor-
richtung 10, wie sie in den Fig. 2 bzw. 3 am Beispiel der Beschichtung eines Handlaufes
dargestellt ist, verwendet werden. Diese Vorrichtung 10 umfasst in ihrer einfachsten Aus-
fithrungsform zumindest eine Beschichtungseinrichtung 11, mit der auf die Oberfléche 3
und/oder die Oberfldche 4 des Profilelementes 1 zumindest die Deckschicht 8, vorzugswei-
se jedoch auch vorher die Zwischenschicht 9 bzw. jede weitere Schicht der Beschichtung 7
(siehe Fig. 1) sowie gegebenenfalls danach die Schutzschicht aufgetragen wird, sowie zu-
mindest eine Nachbehandlungseinrichtung 12, mit der eine Verkiirzung der Vernetzungs-
zeit des aufgetragenen Beschichtungsmaterials erméglicht wird. Manche Beschichtungs-
systeme erlauben eine Luftvernetzung, sodass diese Nachbehandlungseinrichtung 12 zur

Aushértung der Beschichtung 7 nicht unbedingt erforderlich ist.
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Obwohl das Profilelement 1 in der Vorrichtung 10 des Ausfiithrungsbeispiels 2 als Endlos-
band dargestellt ist, ist es selbstverstéindlich méglich, die erfindungsgemife Vorrichtung

10 auch bei einem offenen Profielement 1 anzuwenden bzw. ist es in weiterer Folge mog-
lich, bei entsprechend kompakter Ausfithrung der Vorrichtung 10 diese sogar vor Ort, bei-

spielsweise um Reparaturarbeiten an einem Handlauf durchzufiihren, einzusetzen.

In der Ausfithrungsform der Vorrichtung 10 nach Fig. 2 fiir ein endloses Profilelement 1
weist diese Vorrichtung 10 antriebsseitig ein, mit einer nicht dargestellten Antriebsein-
richtung, wie z.B. einem Motor, verbundenes Antriebsrad 13 und spannseitig ein, mit ei-
nem Spannmotor 14 wirkverbundenes Spannrad 15 auf. Mit letzterem ist es, entsprechend
Doppelpfeil 16, moglich, durch Verédnderung des Abstandes zwischen dem Antriebsrad 13

und dem Spannrad 15 die Spannung des Profilelementes 1 zu veridndern.

Zwischen dem Spannrad 15 und dem Antriebsrad 13 konnen mehrere Halterollen 17, die
gegebenenfalls wegstellbar ausgefiihrt sind, angeordnet sein, auf denen sich das Profilele-

ment 1 abstiitzen kann.

Auf die Darstellung der Lagerung der einzelnen Rollen bzw. Riader wurde aus Griinden der
Ubersichtlichkeit verzichtet und ist dies dem, auf diesem Gebiet titigen Fachmann ohnehin

bekannt, sodass sich Ausfithrungen hierzu eriibrigen.

Der Beschichtungseinrichtung 11 ist in Bewegungsrichtung des Profilelementes 1 — ent-
sprechend Pfeil 18 — eine Vorbehandlungseinrichtung 19 vorgeordnet. Mit dieser Vorbe-
handlungseinrichtung 19 ist es moglich, die Oberfldche 3, 4 des Profilelementes 1 zum
einen vor dem Auftragen der Beschichtung 7 (siehe Fig. 1) von Oberflachenverunreinigun-
gen, wie z.B. Fetten, Olen, Staub, HandschweiB, Trennmittel, etc, zu reinigen, um damit
die Haftfestigkeit der Beschichtung 7 auf dem Grundkdorper 2 des Profilelementes 1 zu

erhthen.

Andererseits ist es damit auch mdglich, die bereits beschriebene Aufrauung der Oberfliche
3, 4 des Grundkérpers 2 durchzufiihren. Dazu kann diese Vorbehandlungseinrichtung 19
zumindest ein mechanisches bzw. chemisches Aufrauungselement 20, wie z.B. eine Biirs-

te, einen Schleifkorper, eine Sandstrahldiise, einen Friser, etc., aufweisen bzw. durch die-
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sen gebildet sein. Fiir eine chemische Aufrauung ist es moglich, dass dieses Aufrauungs-

element 20 als Spriihdiise ausgefiihrt ist.

Alternativ dazu kann die Aufrauung aber auch mittels eines Tauchbades durchgefiihrt wer-

den, durch welches das Profilelement 1 abschnittsweise hindurchgefiihrt wird.

Um den Vorgang der Aufrauung bzw. Reinigung der Oberfliche 3, 4 des Profilelementes 1
zu vergleichméaBigen, beispielsweise um Schlédge z.B. aufgrund von Unwuchtigkeiten der
genannten Réder bzw. Rollen, insbesondere bei ungentigender Spannung des Profilele-
mentes 1, ausgleichen zu kdnnen, ist es von Vorteil, wenn die Vorbehandlungseinrichtung
19 gegen die Oberfliche 3, 4 des Profilelementes 1 mit einer vorbestimmbaren Kraft vor-
gespannt ist. Dazu kann die Vorbehandlungseinrichtung 19 beispielsweise ein Federele-
ment 21 aufweisen bzw. kann dieses Federelement 21 dem Aufrauungselement 20 zuge-
ordnet sein, wobei dieses Federelement 21 eine Einstellméglichkeit aufweisen kann, mit
der der Anpressdruck variiert werden kann, beispielsweise ist es moglich, hierzu eine
Spindelarretierung des Federelementes 21 an einem nicht dargestellten, in der Vortichtung

10 anordenbaren Spannrahmen vorzusehen.

Es sei darauf hingewiesen, dass generell Befestigungselemente zur Anordnung der einzel-

nen Einrichtungen der Vorrichtung 10 wiederum aus Griinden der Ubersichtlichkeit in der
in Fig. 2 schematisch dargestellten Vorrichtung 10 nicht gezeigt sind, da dies ohnehin zum
allgemeinen Fachwissen zéhlt und kénnen daher diese Befestigungselemente nach Belie-

ben vorgesehen bzw. ausgewihlt werden.

Dem Aufrauungselement 20 bzw. der Vorbehandlungseinrichtung 19 in Bewegungsrich-
tung des Profilelementes 1 nachgeordnet und der Beschichtungseinrichtung 11 in dieser
Richtung vorgeordnet, kann zumindest eine Reinigungseinrichtung 22 angeordnet sein, mit
der beispielsweise Stiube, aufgrund der mechanischen Aufrauung der Oberfliche 3, 4 des
Profilelementes 1, entfernt werden kdnnen. Diese Reinigungseinrichtung 22 kann dazu z.B.
als Spriihdiise ausgebildet sein, mit der tiber Druckluft, insbesondere 6lfreie Druckluft,
diese Stidube weggeblasen werden. Andererseits ist es méglich, diese Spriihdiise dazu vor-
zusehen, um eine Reinigungslosung auf die Oberfliche 3, 4 des Profilelementes aufzubrin-
gen und diese Verunreinigungen abzuwaschen. Gegebenenfalls ist es auch moglich, mehre-

re Reinigungsschritte zu kombinieren, wozu mehrere dieser Reinigungseinrichtungen 22
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bzw. mehrere Spriihdiisen vorgesehen werden kénnen. Ebenso ist es moglich, diese Reini-
gungseinrichtung 22 als Tauchbad auszufiihren, durch welches das Profilelement 1 ab-

schnittsweise gefiihrt wird.

Fiir die nasse Reinigung kdnnen jeweils geeignete Reiniger eingesetzt werden und ist es in
diesem Fall moglich, der Nassreinigungsspriihdiise bzw. dem Nassreinigungstauchbad eine
entsprechende Spriihdiise nachzuordnen, die mit Druckluft betrieben wird, um die Oberfla-
che 3, 4 des Profilelementes 1 vor der Beschichtung zu trocknen bzw. kann die Trocknung
auch durch Wérmebehandlung tiber ein nicht dargestelltes Heizelement, z.B. einen Wir-

meofen, durchgefiihrt werden.

Weiters ist es moglich, dass der Nachbehandlungseinrichtung 12 eine Aktivierungsein-
richtung zur Aktivierung der Oberfléche 3, 4 des Profilelementes 1 vorgeordnet ist, wobei
diese Aktivierung, z.B. durch Ozonbehandlung und/oder durch Halogenierung, wie z.B.
Chlorierung und/oder zur thermischen Aktivierung, z.B. durch Beflammung und/oder
durch Coronabehandlung und/oder durch Plasmabehandlung und/oder mit Strahlung, z.B.
UV-Licht, Elektronenstrahlung, Ionenstrahlung, erfolgen kann.

Durch die insbesondere atmosphérische Plasmabehandlung, insbesondere mit Nie-
derdruckplasmatechnik, bzw. Coronabehandlung kann die Hydrophilie bzw. Hydrophobie
und damit die Beschichtungshaftung auf die gewiinschten Eigenschaften eingestellt werden
bzw. generell die Beschichtungshaftung verbessert werden, wodurch auch die Bedruckbar-
keit fiir die gegebenenfalls angeordnete Druckschicht verbessert werden kann, indem auch
eine zuerst aufgebrachte Zwischenschicht 9 dieser Oberflachenbehandlung unterzogen

wird.

Generell sei angemerkt, dass sdmtlich angefithrte Oberfldchenbehandlungen, wie bei-
spielsweise die Reinigung, die Oberflichenaufrauung, etc., nach jedem Beschichtungs-

schritt fiir jede Zwischenschicht 9 durchgefiihrt werden kann.

Durch die Hochfrequenzentladung (Corona) kann gleichzeitig auch eine Reinigung durch-
geflihrt werden, indem absorbierende Substanzen beseitigt werden konnen. Von Vorteil ist
dabei, dass die Oberflache , kalt” bleibt und damit die Grundeigenschaften des Materials

des Grundkorpers 2 bzw. der Deckschicht 8 bzw. der Zwischenschicht(en) 9 nicht bzw. nur
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in geringem Mafe verindert werden. Es besteht damit auch die Moglichkeit spezielle
funktionelle Gruppen, insbesondere auch an reaktionstrigen Oberfléchen zu erzeugen, z.B.
Hydroxyl-, Amino-, Carboxygruppen, etc. Durch die Corona- bzw. Plasmabehandlung
Jasst sich eine hohe GleichméBigkeit der Schichtdicke und der Struktur erzeugen bzw. sind
die Oberfldchen- und Schichteigenschaften in weiten Grenzen an den jeweiligen Bedarfs-
fall gezielt einstellbar. Zudem ist das Corona- bzw. Plasmaverfahren ein 16sungsmittelfrei-
er, d.h. trockener Prozess, wodurch nicht nur der Vorteil in Richtung auf die Umwelt gege-
ben ist, sondern auch Kosten fiir Chemikalien eingespart werden konnen. Dartiber hinaus
kann durch Quervernetzung die Oberfliche selbst verfestigt werden und kann die Behand-

lung innerhalb einer kurzen Zeit durchgefiihrt werden.

Dazu kénnen in der Vorrichtung 10 sogenannte Segmentelektroden angeordnet werden,
wobei einzelne Segmente wegklappbar ausgefiihrt sein konnen, um die Vorbehandlung,
d.h. Aktivierung der Oberfliche 3, 4 nur in den gewiinschten Bereichen durchzufiihren.
Diese Elektrodensegmente konnen z.B. aus einem oxidationsbesténdigen Aluminium-

strangguss gefertigt sein und beispielsweise Keramikelektroden umfassen.

Die Nachbehandlungseinrichtung 12 kann als Aushérteeinrichtung zur Aushértung des
Beschichtungsmaterials ausgebildet sein. Diese Aushérteeinrichtung kann zumindest ein
Bestrahlungselement umfassen, beispielsweise zur Abgabe von UV-Licht oder Elektronen-
strahlen oder Infrarotstrahlen oder Mikrowellen, je nachdem, ob das Beschichtungsmateri-
al beispielsweise UV- oder elektronenstrahlhértbar ist. Weiters ist es moglich, dass die
Aushirteeinrichtung zumindest ein Sprithelement fiir HeiBdampf aufweist, beispielsweise

um damit Beschichtungssystem auf Polyurethanbasis auszuhérten.

Die Beschichtungseinrichtung 11 selbst weist zumindest ein Austragelement fiir die Be-
schichtungsmaterialien auf, das beispielsweise als Spriihkopf bzw. Spritzpistole ausgebil-

det ist.

Es ist auch méglich, dass, wie dies Fig. 3 zeigt, die Beschichtungseinrichtung 11 der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung 10 mehrere dieser Austragelemente 23 nebeneinander oder
hintereinander angeordnet aufweist, beispielsweise um gekriimmte Oberflichen, wie z.B.
Handliufe, zu beschichten. Dabei kdnnen diese Auftragelemente 23 jeweils einen eigenen

Vorratsbehilter fiir das Beschichtungsmaterial aufweisen bzw. ist es ebenso mdglich, dass
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einzelne, in Gruppen zusammengefasste Austragelemente 23 oder sdamtliche Austragele-

mente 23 einem gemeinsamen Vorratsbehilter zugeordnet sind.

Fiir den Fall, dass mehrere Austragelemente 23 in Bewegungsrichtung des Profilelementes
1 hintereinander angeordnet sind, ist es moglich, mit einem ersten Austragelemente 23
zuerst die Zwischenschicht 9 und danach mit einem weiteren Austragelement 23 die Deck-
schicht 8 aufzubringen bzw. kénnen so viele Austragelemente 23 angeordnet werden, wie

Zwischenschichten fiir den Schichtaufbau der Beschichtung 7 aufgebracht werden.

Es ist weiters moglich, dass bei Mehrkomponentensstemen fiir die Beschichtung, z.B.

Zweikomponenten-Polyurethanen, die Einzelkomponenten getrennt und/oder gleichzeitig
tiber eigene oder zeitlich gesehen hintereinander iiber dasselbe Austragelement 23 aufge-
tragen werden, bzw. das vor der Beschichtung eine Vermischung der Einzelkomponenten

erfolgt.

Ebenso ist es moglich, dass die Austragelemente 23 mit verschiedenen Vorratsbehéltern
fiir verschiedene Beschichtungsmaterialien wechselweise strémungsverbindbar sind, so-

dass die Anzahl der bendtigten Austragelemente 23 entsprecht reduziert werden kann.

Weiters ist es moglich, dass diese Austragelemente quer verfahrbar und/oder horizontal
verfahrbar angeordnet werden, um beispielsweise mit nur einem einzelnen Austragelement
23 auch gekriimmte Oberfléachen 3, 4 eines Profilelementes 1, beispielsweise in Form eines
Handlaufes, zu erreichen, wobei diese Querverfahrbarkeit computergesteuert durchgefiihrt
werden kann bzw. robotergesteuert sein kann. Die Austragelemente 23 bzw. das Austrag-
element 23 kann dazu auf einem Querverfahrbalken (nicht dargestellt) befestigt sein und
auch eine Hohenverstellbarkeit aufweisen, wiederum um Rundungen ausreichend mit dem

Beschichtungsmaterial zu versehen.

Das Austragelement 23 kann aber auch eine, insbesondere automatisch mit dem Be-
schichtungsmaterial versorgte Walze bzw. Biirsten sein, um das Beschichtungsmaterial in
einem Streichprozess aufzutragen. Ebenso sind Tauchverfahren einsetzbar, indem, wie
bereits beschrieben, das Profilelement 1 durch dieses Tauchbad gefiihrt wird. Die Be-

schichtung 7 kann aber auch iiber Pulverbeschichtungsverfahren oder elektrostatisch auf-
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getragen werden, wozu dieses Austragelement 23 entsprechende Elektroden aufweisen

kann.

Von Vorteil ist es weiters, wenn zumindest im Bereich der Vorbehandlung und/oder Be-
schichtung eine Fiihrungseinrichtung 24 zur Fithrung des Profilelementes 1 angeordnet ist,
um die Beschichtung gleichmaBiger durchfiihren zu konnen und gleichmiBigere Schichtdi-
cken erzeugen zu kénnen. Diese Fithrungseinrichtung 24 kann beispielsweise dazu ausge-
bildet sein, um eine nutfsrmige Ausnehmung des Profilelementes 1, beispielsweise in das

Innere des Handlaufes, einzugreifen, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist.

Dazu kann die Fithrungseinrichtung 24 beispielsweise als Fithrungsschiene ausgebildet
sein, ebenso kénnen aber auch die Haltrollen zur Fiihrung, beispielsweise des als Handlauf
ausgefiihrten Profilelementes 1, ausgebildet sein und in diese Ausnehmung des Handlaufes
eingreifen. Hierbei ist es von Vorteil, wenn am Grundkérper 2 bereits erwihnte Gleitlage

angebracht ist, da damit die Gleitreibung verringert werden kann.

Die Fithrungseinrichtung 24 kann &hnlich oder gleich ausgestaltet sein, wie dies auch bei
Fiihrungseinrichtungen fiir Rolltreppen bzw. Rollsteigen der Fall ist und sei dazu an die
einschldgige, dem auf dem Gebiet des Handlaufes titigen Fachmann bekannte Literatur

verwiesen,

Die Zwischenschicht 9 kann vor dem Auftragen der Deckschicht 8 vorvernetzt sein bzw.

kann bereits ein vorvernetztes Prepolymer als Beschichtungsmaterial verwendet werden.

Zur Reinigung der Oberflache des Profilelementes 1 und/oder der zumindest einen Zwi-
schenschicht 9 vor einer weiteren Beschichtung bzw. auch um die Oberfliche anzulésen
und damit wiederum die Haftfestigkeit des Beschichtungsmaterials auf dem Grundkérper 2
bzw. der jeweiligen Zwischenschicht zu erhohen, konnen Lésungsmittel eingesetzt werden,
beispielsweise ein Kohlenwasserstoff, wie z.B. Benzine, Petrolether, Cyclohexan, Methyl-
cyclohexan, Decalin, Terpen-L., Benzol, Toluol, Xylole, weiters ein Alkohol, wie z.B.
Methanol, Ethanol, Propanol, Butanol, Octanol, Cyclohexanol, Isopropanol, ein Keton, wie
z.B. Aceton, Butanon, Cyclohexanon, ein Halogenkohlenwasserstoff, wie z.B. Dichlor-
methan, Chloroform, Tetrachlormethan, Tri-, Tetrachlorethen, 1,2-Dichlorethan, Chlorflu-

orkohlenstoffe, und/oder mit einer zumindest ein Tensid, wie z.B. Alkylbenzolsulfonate,
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Alkansulfonate, Alkylsulfate, Alkylethersulfate, Fettalkoholethoxylate, Alkylphenoletho-
xylate, Sorbitanfettsiureester, Alkylpolyglucoside, N-Methylglucamide, quartéire Ammo-
nium-Verb mit einer oder zwei hydropheben Gruppen, Salze langkettiger, primérer Armi-
ne, N-(Acylamidoalkyl)betaine, Amin-N-oxide, enthaltende Waschlésung sowie Mischun-

gen daraus eingesetzt werden.

Die chemische Aufrauung kann z.B. mittels Atz- bzw. Beizldsungen, z.B. anorganische
und/oder organische Sauren, beispielsweise Trichlorisocyanursédure, und/oder durch anlo-
sen der Oberfliche mit Losungsmitteln, z.B. Ether, Benzol, Schwefelkohlenstoff, Tetra-

chlormethan, Leichtbenzin, Lein6l, Terpentingl, durchgefithrt werden.

Von Vorteil ist es weiters, wenn in der Verfahrensweise fiir die Beschichtung des Profil-
elementes 1 nach dem Aufrauen bzw. Vorbehandeln der Oberfldche 3, 4 des Profilele-
mentes | und/oder der zumindest einen Zwischenschicht 9, diese einer weiteren Reinigung
mit einem Losungsmittel, insbesondere Benzin, einem Alkohol, wie z.B. Isopropanol,
und/oder mit einer, zumindest ein Tensid, z.B. ein Sulfonat, Alkylbenzolsulfonat, Alkan-
sulfonat, eine quarterndre Amoniumverbindung, enthaltende Waschldsung unterzogen

wird. Obige Losungsmittel bzw. Waschlésungen sind ebenfalls verwendbar.

Fiir die Beschichtung durch Spritzen bzw. Spriihen ist es von Vorteil, wenn dies mit gerei-

nigter, staub- und 6lfreier Luft durchgefiihrt wird.

Ebenso ist es von Vorteil fiir die Vernetzung bzw. Aushértung mit HeiBluft hierbet wieder-

um Staub- und/oder OlfreiheiBluft zu verwenden.

Die Vernetzung bzw. Aushirtung selbst kann bei einer Temperatur, ausgewéhlt aus einem
Temperaturbereich mit einer unteren Grenze von 80 °C, vorzugsweise 93 °C, insbesondere
100 °C, und einer oberen Grenze von 150 °C, vorzugsweise 133 °C, insbesondere 120 °C,
durchgefiihrt werden, sodass das Beschichtungsmaterial bzw. das Material des Grundkor-
pers 2 nicht zu starken Temperaturbelastung ausgesetzt wird, sodass die Eigenschaften

zumindest nahezu unverindert bleiben.

Die Deckschicht 8 bzw. die Schutzschicht des Profilelementes 1, insbesondere des Hand-
laufes, kann vorzugsweise an einem Glanzgrad nach DIN 67530 (ISO 2813) bei einem

Einstrahlwinkel von 60 © aufweisen, ausgewahlt aus einem Bereich mit einer oberen Gren-
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ze von 95, insbesondere 85, vorzugsweise 80, und einer unteren Grenze von 35, insbeson-
dere 45, vorzugsweise 50. Es wird damit dem Handlauf bzw. dem Profilelement ein op-
tisch sehr sauberes Aussehen verlichen, wodurch die Annahme durch den Benutzer, bei-

spielsweise den Benutzer der Rolltreppe bzw. des Rollsteiges, verbessert werden kann.

In diesem Zusammenhang ist es auch méglich, zumindest einer der Schichten, vorzugswei-
se der Deckschicht 9 der Beschichtung 7, zumindest ein antimikrobielles Reagens, z.B.
Chlorhexidin oder Nonoxinol-9, beizumengen, um die bakterielle Belastung der Oberfla-
che des Handlaufes durch die Ubertragung iiber die Héinde des Benutzers zu minimieren
bzw. herabzusetzen. Dabei kann der antibakterielle Werkstoff in Mikrokapseln verpackt

werden, welche sich bei Druckbelastung &ffnen.

Weiters ist es moglich, dass die Deckschicht 8 bzw. die Schutzschicht einen arrithmeti-
schen Mittenrauwert nach EN ISO 4287 aufweist, der ausgewihlt ist aus einem Bereich
mit einer Untergrenze von zumindest annéhernd 0,3 um, insbesondere 0,5 pm, vorzugs-
weise 1,1 pm, und einer Obergrenze von zumindest annéhernd 10 pm, insbesondere 7 pm,
vorzugsweise 1, 5 um, um die Verschmutzung herabzusetzen und dem Benutzer wiederum

ein angenehmes Gefiihl beim Angreifen des Handlaufes zu ermoglichen.

Die Erfindung kann nicht nur dazu verwendet werden, um dem Profilelement bzw. dem
Handlauf eine Farbigkeit zu verleihen, sondern ist es damit auch méglich Botschaften, z.B.

Werbungen, Warnhinweise etc. zu vermitteln.

Wie bereits einleitend erwéihnt wurde, ist es auch moglich, erfindungsgemal ein Profilele-
ment 1 derart zu beschichten, dass dieses im einfachsten Fall eine einschichtige Beschich-
tung aufweist, wobei darauf hingewiesen sein soll, dass es selbstversténdlich auch in die-
sem Fall moglich ist, iiber der eigentlichen Beschichtung weitere Schichten anzubringen,

wie beispielsweise eine Schutzschicht.

Moglich wird diese einschichtige Beschichtung dadurch, dass bereits dem Beschichtungs-

material ein sogenannter Primer, d.h. ein Material, das eine Bindung zwischen der Oberfla-
che des Profilelementes 1 und der darauf angeordneten Beschichtung, beispielsweise einer
Farbbeschichtung, also im Prinzip ein Material fiir eine Grundierschicht, beigemengt wird.

Dieser Rohstoff fiir die Grundierschicht kann dabei aus einer Gruppe umfassend haloge-
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nierte Polyolyfine, insbesondere ein chloriertes Polyethylen, ein choloriertes Polypropylen,
etc., ausgewihlt sein und dem Beschichtungsmaterial als Suspension mit einem Feststoff-
gehalt, der ausgewihlt wird aus einem Bereich mit einer Untergrenze von 3 %, insbesonde-
re 4 %, vorzugsweise 8 %, und einer Obergrenze von 30 %, insbesondere 25 %, vorzugs-
weise 15 %, zugesetzt werden. Der Anteil dieses Rohstoffes fiir die Grundierschicht, also
des Primers, kann in Bezug auf die Gesamtzusammensetzung ausgewdahlt sein aus einem
Bereich mit einer Untergrenze von 1 %, insbesondere 2 %, insbesondere 2,5 %, und einer

Obergrenze von 25 %, insbesondere 17 %, vorzugsweise 12 %.

Diese Verfahrensweise zur Beschichtung des Profilelementes 1, also des Handlaufes, ist
immer dann von Vorteil, wenn die Handlaufoberfliche bzw. die Oberfldche des Profilele-
mentes 1 bereits eine gewisse Haftfshigkeit fiir das Beschichtungsmaterial aufweist, sodass
eine gesonderte Anordnung einer Zwischenschicht, beispielsweise einer Grundierschicht,
nicht mehr erforderlich ist, sondern die Haftung zwischen dem Profielement 1, d.h. dessen
Oberfliche und der Beschichtung iiber den dem Beschichtungsmaterial zugesetzten Primer

hergestellt werden kann.

Im folgenden Beispiel 10 ist hierfiir eine mogliche Beispielsrezeptur fiir die Zusammenset-
zung eines derartigen Beschichtungsmaterials angegeben, wobei wiederum darauf hinge-
wiesen sein soll, dass diese Beispiel selbstverstéindlich nicht beschréinkend zu verstehen
ist, sondern der Fachmann aufgrund gegensténdlicher Lehre weitere Beispielsrezepturen

ohne erfinderisches Zutun auffinden kann.

Beispiel 10

50 g wiissrige, aliphatische, polyetherbasierende Polyurethan-Harz-Dispersion

(Feststoffanteil 40 %)

50 g wissrige, aliphatische, polycarbonatbasierende Polyurethan-Harz-Dispersion
(Feststoffanteil 30 %)

Polycarbonatdiole auf Basis von z.B. Butandiol bzw. Hexandiol
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5 g Silikondispersion

(Feststoffanteil 35 %)

0 - 30 g Pigmentdispersion

(Feststoffanteil 20 % bis 70 %)

5 g wissrige Dispersion eines chlorierten Polyethylens

(Feststoffanteil 11 %)

5 g Verlaufsmittel (Tensid)

(Feststoffanteil 22 %)

4 g Vernetzer auf Basis eines polyfunktionellen Carbodiimids

(Feststoffanteil 50 %)

0-0,5 g Entschéiumer

Gemisch aus 10 — 40 % Tensid, 10 — 30 % NMP, 5 - 10 % Glykol

0 —40 g Wasser

Mit folgendem Beispiel 11 sei beispielhaft eine Ausfithrung der Erfindung aufgezeigt, bei
der dem Beschichtungsmaterial ein Fiillstoff in Partikelform zugesetzt wird, wobei dieser
Fiillstoff ausgewihlt sein kann aus einer Gruppe umfassend Polytetrafluorethylen, Poly-
ethylen, Polypropylen, Silikate, etc. Dieser Fiillstoff, insbesondere Polytetrafluortethylen,
kann dabei eine Partikelgrofe aufweisen, die ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer
Untergrenze von 1,5 pm, insbesondere 3 pm, vorzugsweise 4,3 um und einer Obergrenze

von 150 pm, insbesondere 70 um, vorzugsweise 35 pm.

Der Anteil des Fiillstoffes bzw. Feststotfes der zugesetzt wird, kann ausgewihlt aus einem

Bereich mit einer Untergrenze von 2 %, insbesondere 4 %, vorzugsweise 5 % und einer
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Obergrenze von 40 %, insbesondere 28 %, vorzugsweise 15 %, wobei dieser Anteil bezo-

gen ist auf den Anteil an der Gesamtmischung.

Es kann damit eine Oberfléche der Beschichtung erzielt werden, deren arithmetischer Mit-
tenrauwert Ra nach EN ISO 4287 einen Wert annimmt bzw. aufweist, der ausgewdhlt ist
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,3 um, insbesondere 0,5 um, vorzugs-
weise 1,1 pm, und einer Obergrenze von 3,1 pm, insbesondere 2,5 pum, vorzugsweise 1,5

pm.

Beispiel 11

50 g wissrige, aliphatische, polyetherbasierende Polyurethan-Harz-Dispersion

(Feststoffanteil 40 %)

50 g wissrige, aliphatische, polycarbonatbasierende Polyurethan-Harz-Dispersion

(Feststoffanteil 30 %)

0 - 5 g Silikondespersion

(Feststoffanteil 35 %)

0 — 30 g Pigmentdispersion

(Feststoffanteil 20 % - 70 %)

5 g Verlaufsmittel (Tensid)

(Feststoffanteil 22 %)

4 g Vernetzer auf Basis eines polyfunktionellen Carbodiimids

(Feststoffanteil 30 % bis 55 %)

5 g wissrige Dispersion von Polytetrafluorethylen

(Feststoffanteil 11 %)
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20 g Wasser

Es wird damit durch die Zusetzung dieses Feststoffes erreicht, dass die Oberfldche eine
entsprechende Rauhigkeit aufweist, wodurch dem beschichteten Profilelement 1, insbeson-
dere dem Handlauf, einerseits eine Oberfliche verlichen werden kann, die einen Seiden-
glanz aufweist, sodass das beschichtete Profilelement fiir den Verwender ein sehr ange-
nehmes Erscheinungsbild bietet. Zum andren wird damit der Vorteil erreicht, dass die O-
berflache bereits eine Rauung aufweist, die ausreichend ist, um darauf weitere Beschich-
tung anzubringen, beispielsweise in Form von Werbeschriften, die partial an der Oberfli-
che des beschichteten Profilelementes 1 angebracht werden konnen. Andererseits wird
damit bereits eine Moglichkeit geschaffen flir einen spéteren Reparaturfall, bei dem das
erfindungsgeméfe Verfahren derart angewendet wird, dass ohne die zu reparierende Be-
schichtung vom Profilelement abzuldsen, eine neue Beschichtung auf die alte Beschich-
tung aufgebracht wird. Durch die entsprechende Rauhigkeit der Oberfliche und wie ver-
mutet wird durch die erhShte Reibung aufgrund der groferen, zur Verfiigung gestellten
Oberfliche, kann damit eine sehr gute Haftung der neuen Beschichtung auf der alten Be-

schichtung erreicht werden.

Von Vorteil ist es dabei, wenn der durchschnittliche, mittlere Abstand der Profilelemente
des Rauheitsprofils der Beschichtungsoberfliche Sm nach EN ISO 4287 ausgewdhlt wird
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 9 pm, insbesondere 12 pm, vorzugsweise
15 pum, und einer Obergrenze von 50 pm, insbesondere 40 pm, vorzugsweise 30 pm, weil
damit zwischen den einzelnen Profilmaxima des Rauheitsprofiles ein ausreichender Ab-
stand vorhanden ist, um die bereits erwahnte Haftfdhigkeit zu verbessern. Es wird damit
aber auch der Seidenglanz aufgrund der Lichtbrechung bzw. Reflexion entsprechend ver-

bessert.

GemaB einer Ausfiihrungsvariante hierzu kann vorgesehen sein, dass alternativ oder ergén-
zend das arithmetische Mittel der maximalen Rauheitsprofilhhe Rz aus den maximalen
Profilhohen von Einzelmessstrecken nach EN ISO 4287 ausgewdhlt wird aus einem Be-
reich mit einer Untergrenze von 5 pm, insbesondere 6 pm, vorzugsweise 10 um und einer

Obergrenze von 25 um, insbesondere 17 um, vorzugsweise 13 um. Es werden damit ent-
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sprechend tiefe ,,Profiltiler zur Erreichung der gewlinschten Haftféhigkeit zur Verfiigung
gestellt, sodass in diese Profiltiler eine ausrechende Menge des neuen, aufzubringenden
Beschichtungsmaterials bzw. eines Haftvermittlers fiir die Oberfliche aufzubringenden

Werbedruckschriften, beispielsweise einem Kleber, zur Verfiigung gestellt werden kann.

Die Deckschicht 8 bzw. jegliche Beschichtung des Profilelementes 1, kann eine Schichtdi-
cke aufweisen, ausgewéhlt aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest anné-
hernd 0,1 mm, insbesondere 0,25 mm, vorzugsweise 0,3 mm und einer Obergrenze von 5

mm, insbesondere 2,5 mm, vorzugsweise 1,5 mm.

Zur Verbesserung der Abriebbestéindigkeit und/oder der Gleitfdhigkeit der Oberfliche der
Beschichtung konnen Beschichtungszusammensetzungen Gleitwachse zugesetzt werden.
Beispielsweise ist es moglich mikronisierte Puder aus Polyethylen und/oder Polytetrafluor-

ethylen mit einem Partikeldurchmesser von 4 pum bis 25 um zuzusetzen.

Es sei angemerkt, dass die angegebenen Grenzen der jeweiligen Wertebereich so zu ver-
stehen sind, dass die Erfindung nicht zwangsweise ausschlieBlich in diesen Bereichen
funktioniert, sondern, dass diese Bereichsgrenzen selbstverstandlich aufgrund des fach-
ménnischen Konnens des Durchschnittsfachmannes, ohne erfinderisches Zutun, erweitert
werden kdnnen, wenngleich die Erfindung vorteilhaft in den genannten Bereich ausgefiihrt

wird.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten der Vorrichtung 10, wo-
bei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Aus-
filhrungsvarianten derselben eingeschrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinati-
onen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variati-
onsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Er-
findung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch simtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom
Schutzumfang mitumfasst. Dasselbe trifft auch auf chemische Verbindungen zu, die im
Beschichtungsprozess oder fiir die Beschichtung eingesetzt werden und nicht namentlich in

der obigen Beschreibung erwihnt sind.
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Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis
des Aufbaus der Vorrichtung 10 bzw. des Handlaufes diese bzw. deren Bestandteile teil-

weise unmafistablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstiindigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3 gezeigten Ausfiihrungen den Gegens-
tand von eigenstindigen, erfindungsgeméfien Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfin-
dungsgemiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.

AIVANAINT ANN




Bezugszeichenaufstellung

Profilelement
Grundkorper
Oberfldche
Oberfldche
Gleitschicht

Zugtréger
Beschichtung
Deckschicht
Zwischenschicht
Vorrichtung

Beschichtungseinrichtung
Nachbehandlungseinrichtung
Antriebsrad

Spannmotor

Spannrad

Doppelpfeil

Halterollen

Pfeil
Vorbehandlungseinrichtung
Aufrauungselement

Federelement
Reinigungseinrichtung
Austragelement
Fihrungseinrichtung
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Patentanspriiche

L. Verfahren zum Beschichten einer Oberfliche (3, 4) eines langlichen Profil-
elementes (1) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere eines Handlaufes fiir eine
Rolltreppe oder einen Rollsteig, bei dem auf die Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1),
gegebenenfalls nach einer Vorbehandlung zur Vorbreitung der Oberfléche (3, 4) fiir die
Beschichtung, zumindest eine Deckschicht (8) aus einem vernetzbaren Beschichtungsma-
terial aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Vernetzung der Deckschicht
(8) zumindest eine Zwischenschicht (9) aus einem filmbildenden, insbesondere vernetzba-
ren, Beschichtungsmaterial aufgebracht wird, die zusammen mit der Deckschicht (8) aus-

gehértet wird.

2. Verfahren zum Beschichten einer Oberfliache (3, 4) eines langlichen Profil-
elementes (1) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere eines Handlaufes fiir eine
Rolltreppe oder einen Rollsteig, bei dem auf die Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1),
gegebenenfalls nach einer Vorbehandlung zur Vorbreitung der Oberfléche (3, 4) fiir die
Beschichtung, zumindest eine Deckschicht (8) aus einem, insbesondere vernetzbaren, Be-
schichtungsmaterial aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet, dass dem Beschichtungs-

material zumindest ein Rohstoff fiir eine Grundierschicht (Primer) zugesetzt wird.

3. Verfahren zum Beschichten einer Oberfldche (3, 4) eines langlichen Profil-
elementes (1) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere eines Handlaufes fiir eine
Rolltreppe oder einen Rollsteig, bei dem auf die Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1),
gegebenenfalls nach einer Vorbehandlung zur Vorbreitung der Oberfliche (3, 4) fiir die
Beschichtung, zumindest eine Deckschicht (8) aus einem, insbesondere vernetzbaren, Be-
schichtungsmaterial aufgetragen wird, insbesondere nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Beschichtungsmaterial ein partikelformiger Feststoff zugesetzt
wird, sodass der arithmetische Mittenrauwert Ra nach EN ISO 4287 einer fertigen Be-

schichtungsoberfldche einen Wert annimmt, der ausgewéhlt wird aus einem Bereich mit
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einer Untergrenze von zumindest anndhernd 0,3 pum, insbesondere 0,5 pm, vorzugsweise
1,1 um, und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 10 pm, insbesondere 7 um, vor-

zugsweise 1, 5 pm.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rohstoff fiir die Grundierschicht ausgewdahlt ist aus einer Gruppe umfassend haloge-

nierte Polyolefine, insbesondere ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypropylen.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rohstoff fiir die Grundierschicht dem Beschichtungsmaterial als Suspension mit einem
Feststoffgehalt, der ausgewihlt wird aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumin-
dest annéhernd 3 %, insbesondere 4 %, vorzugsweise 8 %, und einer Obergrenze von zu-

mindest anndhernd 30 %, insbesondere 25 %, vorzugsweise 15 %, zugesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rohstoff fiir die Grundierschicht dem Beschichtungsmaterial in einem Anteil ausge-
wihlt aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest annéhernd 1 %, insbesonde-
re 2 %, vorzugsweise 2,5 %, und einer Obergrenze von zumindest annéhernd 25 %, insbe-
sondere 17 %, vorzugsweise 12 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung, zugesetzt

wird.

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der durchschnittli-
che mittlere Abstand der Profilelemente des Rauheitsprofils der Beschichtungsoberfléche
RSm nach EN ISO 4287 ausgewihlt wird aus einem Bereich mit einer Untergrenze von
zumindest anndhernd 9 pm, insbesondere 12 pm, vorzugsweise 15 pm, und einer Ober-

grenze von zumindest annghernd 50 um, insbesondere 40 pm, vorzugsweise 30 pm.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das arithmetische Mittel der maximalen Rauheitsprofilhéhe Rz aus den maximalen Profil-
hdhen von fiinf Einzelmessstrecken nach EN ISO 4287 ausgewéhlt wird aus einem Bereich

mit einer Untergrenze von zumindest annghernd 5 pm, insbesondere 6 pm, vorzugsweise
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10 um, und einer Obergrenze von zumindest annghernd 25 pm, insbesondere 17 um, vor-

zugsweise 13 pm.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 3, 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass eine PartikelgrofBe des Feststoffes ausgewihlt wird aus einem Bereich mit einer Un-
tergrenze von zumindest anndhernd 1,5 pm, insbesondere 3 um, vorzugsweise 4,3 pm, und
einer Obergrenze von zumindest annghernd 150 pm, insbesondere 70 um, vorzugsweise 35

pm.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Feststoff in einem Anteil zugesetzt wird, der ausgewihlt wird aus einem Bereich
mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 2 %, insbesondere 4 %, vorzugsweise 5
%, und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 40 %, insbesondere 28 %, vorzugswei-

se 15 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 7 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der Feststoft ausgewihlt wird aus einer Gruppe umfassend Polytetrafluorethylen,

Polyethylen, Polypropylen, Silikate.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zwischenschicht (9) vor dem Auftragen der Deckschicht (8) vorvernetzt bzw,

ein vorvernetztes Beschichtungsmaterial verwendet wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Oberflache (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen Zwi-
schenschicht (9) vor der Beschichtung mit einem Losungsmittel, beispielsweise einem
Kohlenwasserstoff, wie z.B. Benzine, Petrolether, Cyclohexan, Methylcyclohexan, Deca-
lin, Terpen-L, Benzol, Toluol, Xylole, einem Alkohol, wie z.B. Methanol, Ethanol, Propa-
nol, Butanol, Octanol, Cyclohexanol, Isopropanol, einem Keton, wie z.B. Aceton, Buta-
non, Cyclohexanon, einem Halogenkohlenwasserstoff, wie z.B. Dichlormethan, Chloro-

form, Tetrachlormethan, Tri-, Tetrachlorethen, 1,2-Dichlorethan, Chlorfluorkohlenstoffe,
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und/oder mit einer zumindest ein Tensid, wie z.B. Alkylbenzolsulfonate, Alkansulfonate,
Alkylsulfate, Alkylethersulfate, Fettalkoholethoxylate, Alkylphenolethoxylate, Sorbitan-
fettsgureester, Alkylpolyglucoside, N-Methylglucamide, quartdre Ammonium-Verb.

mit einer od. zwei hydrophoben Gruppen, Salze langkettiger primérer Amine, N-
(Acylamidoalkyl)betaine, Amin-N-oxide, enthaltende Waschlésung sowie Mischungen

daraus gereinigt wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflache (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen

Zwischenschicht (9) vor dem Beschichten aufgerauht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufrauung
mechanisch, z.B. durch Sandstrahlen, durch Biirsten, mit Schmirgelpapier, durch Frasen,

durchgefiihrt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
rauung chemisch, z.B. mit zumindest einer Atzlosung bzw. Beizlosung, z.B. Trichlorisocy-
anursiure, oder durch anlosen der Oberfliche mit Losungsmitteln, z.B. Ether, Benzol, I-
sopropanol, Schwefelkohlenstoff, Tetrachlormethan, Leichtbenzin, Leindl, Terpentindl,

durchgefiihrt wird.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Oberflache (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen Zwi-
schenschicht (9) vor dem Beschichten mit Ozon und/oder durch Halogenierung, z.B. Chlo-

rierung, Fluorierung, aktiviert wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Oberfléche (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen Zwi-
schenschicht (9) vor dem Beschichten einer thermischen Vorbehandlung, z.B. durch Be-

flammung und/oder einer Coronabehandlung und/oder einer Plasmabehandlung unterzogen
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wird und/oder mit Strahlung, z.B. UV-Licht, Elektronenstrahlung, lonenstrahlung, beauf-
schlagt bzw. aktiviert wird.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass als Zwischenschicht (9) eine Grundierschicht verwendet wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass als Grundier-
schicht ein chloriertes Polyolefin, z.B. ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypro-

pylen, verwendet wird.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass nach dem Aufrauhen bzw. vorbehandeln der Oberflache (3, 4) des Profilelemen-
tes (1) und/oder der zumindest einen Zwischenschicht (9) diese einer weiteren Reinigung
mit einem Losungsmittel, insbesondere Benzin, einem Alkohol, wie z.B. Isopropanol,
und/oder mit einer zumindest ein Tensid, z.B. ein Sulfonat, wie z.B. Alkylbenzolsulfonat,
Alkansulfonat, eine quarterndre Ammoniumverbindung, enthaltenden Waschlsung unter-

zogen wird.

22, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Beschichtung durch Spritzen, Streichen, Spriihen, Tauchen oder elektrosta-

tisch erfolgt.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Beschichtung mit zumindest einer, insbesondere mit gereinigter staub- und

oOlfreien Luft betricbenen, Spritzpistole durchgefiihrt wird.

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass zumindest eine Zwischenschicht (9) durch Pulverbeschichten aufgetragen wird.

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Vernetzung bzw. Aushirtung der Schicht(en) mit Wirme, z.B. Heifluft
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und/oder Strahlung, z.B. UV-Licht, Infrarot, Mikrowellen, Elektronenstrahlen, und/oder
mit Feuchtigkeit durchgefiihrt wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass zur Vernetzung

bzw. Aushértung gereinigte, insbesondere staub- und 6lfreie, Heifluft verwendet wird.

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vernetzung bzw. Aushértung bei einer Temperatur ausgewéhlt aus einem

Temperaturbereich mit einer unteren Grenze von zumindest annihernd 60 °C, vorzugswei-
se 93 °C, insbesondere 100 °C, und einer oberen Grenze von zumindest anndhernd 150 °C,

vorzugsweise 133 °C, insbesondere 120 °C, durchgefiihrt wird.

28. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass als Beschichtungsmaterial fiir die Deckschicht (8) und/oder Zwischenschicht (9)
ein wissriges oder losemittelbasierendes System auf Polyurethanharzbasis, Formaldehyd-
basis, Melamin-Formaldehydbasis, Harnstoftbasis oder auf Basis hydrophiler Polyester,
z.B. auf Basis von Polyethylenglykolen od. Trimellithsdureanhydrid bzw. Sulfoisophthal-

sdure, verwendet wird.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass flir das Polyu-
rethanharz zumindest ein Polyol verwendet wird, insbesondere ausgewahlt aus einer Grup-
pe umfassend Diole, z.B. Ethylenglycol, 1,4-Butandiol, 1,6-Hexandiol, 1,4-Bis-(2-
hydroxyethoxy)benzol, Polyether, z.B. Poly(oxytetramethylen)glycol, Poly(1,2-
oxypropylen)glycol, Polyester, z.B. Poly(tetramethylenadipinséure)glycol, Po-
ly(ethylenadipinsdure)glycol, Poly(e-caprolactam)glycol, Po-
ly(hexamethylencarbonat)glycol, Polyacrylate, Triole oder analoge Derivate der Polyole

Diethylenglycol, Pentaerithrit, Dipentaerythrit, Sorbitol.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Vernet-
zung des Polyols zumindest ein mehrfunktionelles, aliphatisches Isocyante, z.B. Methylen-

bis-(4-phenylisocyanat), Hexamethylen-diisocyanat, 2,4 Toluol-diisocyanat, 1,5 Naphtalin-
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diisocyanat, oder (Poly)Carbodiimide oder, insbesondere polyfunktionelle, Aziridine, wie
z.B. Trimethylolpropan tris(2-methyl-1-aziridin propionat) oder, insbesondere polyfunkti-
onelle, Amine, z.B. 4,4'-Methylen-bis-(2-chloranilin), Diamin-diethyl-methylbenzol, sowie

Oligomere aus den voranstehenden Verbindungen, verwendet wird.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, zumin-
dest ein polymeres Gleitadditiv bzw. Gleitwachs, z.B. auf Polysiloxan und/oder Fluorpo-
lymerbasis, z.B. ein Polytetrafluorethylen, oder eine Polyolefin, z.B. Polyethylen, zuge-

setzt wird.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis zumin-
dest ein Fiillstoff, z.B. plittchenférmige Schichtsilikate, z.B. Talkum, Kaolinit, ein Glim-
mer, wie z.B. Muscovit, und/oder zumindest ein antibakterieller Wirkstoff, z.B. Chlorhexi-

din oder Nonoxinol-9, zugesetzt wird.

33. Vorrichtung (10) zur Beschichtung einer Oberfléche (3, 4) eines ldnglichen
Profilelementes (1) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere eines Handlaufes fiir
eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit zumindest einer Beschichtungseinrichtung (11),
mit der auf die Oberfldche (3, 4) des Profilelementes (1) zumindest eine Deckschicht (8)
aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial auftragbar ist, und zumindest einer Nach-
behandlungseinrichtung (12), zur Vernetzung des aufgetragenen Beschichtungsmaterials,
dadurch gekennzeichnet, dass der Beschichtungseinrichtung (11) in Bewegungsrichtung
des Profilelementes (1) — Pfeil (18) - zumindest eine Vorbehandlungseinrichtung (19) zur

Aufrauung und/oder Reinigung der Oberfléche (3, 4) fir die Beschichtung vorgeordnet ist.

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich-
tungseinrichtung (11) zumindest ein Austragelement (23) fiir das Beschichtungsmaterial

bzw. die Beschichtungsformulierung aufweist.
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35. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass das Austrag-
element (23) wechselweise mit verschiedenen Vorratsbehéltern fiir die Beschichtungsmate-

rialen strtomungsverbindbar ist.

36. Vorrichtung nach Anspruch 34 oder 35 , dadurch gekennzeichnet, dass das
Austragelement (23) als Sprithkopf bzw. Spritzpistole ausgebildet ist.

37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 34 bis 36, dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Austragelemente (23) tiber den Querschnitt des Profilelementes (1) verteilt

angeordnet sind.

38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 34 bis 37, dadurch gekennzeichnet,
dass das Austragelement (23) querverfahrbar und/oder horizontal verfahrbar angeordnet

ist

39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 34 bis 38, dadurch gekennzeichnet,
dass das Profilelement (1) zumindest im Bereich des Austragelementes (23) und gegebe-
nenfalls im Bereich der Vorbehandlungseinrichtung (19) auf einer Fiihrungseinrichtung
(24) gefiihrt ist.

40. Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Fithrungs-
einrichtung (24) zum Eingriff in eine nutférmige Ausnehmung des Profilelementes (1),

insbesondere eines Handlaufes, ausgebildet ist.

41. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 40, dadurch gekennzeichnet,
dass Vorbehandlungseinrichtung (19) zumindest ein mechanisches bzw. chemisches Auf-

rauungselement (20) umfaft.

42. Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass das mechani-
sche Aufrauungselement (20) eine Biirste bzw. ein Schleifkérper bzw. eine Sandstrahldiise

bzw. ein Friser ist.
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43. Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass das chemische

Aufrauungselement (20) eine Spriihdiise oder ein Tauchbad ist.

44. Vorrichtung nach Anspruch 41 oder 42, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufrauungselement (20) gegen die Oberflédche (3, 4) des Profilelementes (1) mit einem

bestimmten, zumindest anndhernd gleichbleibenden Anpressdruck vorspannbar ist.

45, Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass zur Vorspan-

nung des Aufrauungselementes (20) dieses zumindest ein Federelement (21) umfaft.

46. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 45, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beschichtungseinrichtung (11) eine Aktivierungseinrichtung zur Aktivierung der
Oberflache (3, 4) des Profilelementes (1) durch Ozonbehandlung und/oder durch Haloge-
nierung, z.B. Chlorierung, und/oder zur thermischen Aktivierung, z.B. durch Beflammung
und/oder durch Coronabehandlung und/oder durch Plasmabehandlung und/oder mit Strah-
lung, z.B. UV-Licht, Elektronenstrahlung, Ionenstrahlung, vorgeordnet ist.

47. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 46, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beschichtungseinrichtung (11) eine Aushérteeinrichtung zur Aushértung des Be-

schichtungsmaterials nachgeordnet ist.

48. Vorrichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass die Aushértein-
richtung zumindest ein Bestrahlungselement umfaft, beispielsweise zur Abgabe von UV-

Licht oder Elektronenstrahlen oder IR-Strahlung oder Mikrowellen.

49. Vorrichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass die. Aushérte-

einrichtung zumindest ein Sprithelement fiir Heildampf aufweist.

50. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 49, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Aufrauungselement (20) in Bewegungseinrichtung des Profilelementes (1) —

Pfeil (18) - zumindest eine Reinigungseinrichtung (22) nachgeordnet ist.
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51. Vorrichtung nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, dass die Reini-

gungseinrichtung (22) zumindest eine Spriihdiise oder ein Tauchbad umfafit.

52. Handlauf mit einem Grundkérper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, ins-
besondere fiir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, mit einer inneren und einer dulleren
Oberfliche (3, 4), bei dem zumindest die duflere Oberfléche (4) mit zumindest einer Deck-
schicht (8) aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Grundkdrper (2) und der Deckschicht (8) zumindest eine
Zwischenschicht (9) aus einem filmbildenden, insbesondere vernetzbaren, Beschichtungs-
material angeordnet ist, wobei zumindest zwischen der Deckschicht (8) und der Zwischen-

schicht (9) covalente und/oder ionische Bindungen ausgebildet sind.

53. Handlauf mit einem Grundkdorper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, ins-
besondere fiir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, mit einer inneren und einer dufleren
Oberfliche (3, 4), bei dem zumindest die duBere Oberfliche (4) mit zumindest einer Deck-
schicht (8) aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschichtungsmaterial zumindest ein Material fiir eine Grundierschicht

(Primer) enthalt.

54, Handlauf mit einem Grundkérper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, ins-
besondere fiir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, mit einer inneren und einer dulleren
Oberfliche (3, 4), bei dem zumindest die dullere Oberflache (4) mit zumindest einer Deck-
schicht (8) aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial versehen ist, insbesondere nach
Anspruch 52 oder 53, dadurch gekennzeichnet, dass dem Beschichtungsmaterial ein parti-
kelformiger Feststoff zugesetzt ist, sodass der arithmetische Mittenrauwert Ra nach EN
ISO 4287 einer fertigen Beschichtungsoberfliche einen Wert aufweist, der ausgewdhlt ist
aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest annédhernd 0,3 pm, insbesondere
0,5 um, vorzugsweise 1,1 um, und einer Obergrenze von zumindest annzhernd 10 pm,

insbesondere 7 um, vorzugsweise 1, 5 pm.
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55. Handlauf nach einem der Anspriiche 53 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rohstoff fiir die Grundierschicht ausgewihlt ist aus einer Gruppe umfassend haloge-

nierte Polyolefine, insbesondere ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypropylen.

56. Handlauf nach einem der Anspriiche 53 bis 55, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rohstoff fiir die Grundierschicht dem Beschichtungsmaterial als Suspension mit einem
Feststoffgehalt der ausgewihlt wird aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumin-
dest annihernd 3 %, insbesondere 4 %, vorzugsweise 8 %, und einer Obergrenze von zu-

mindest annihernd 30 %, insbesondere 25 %, vorzugsweise 15 %, zugesetzt wird.

57. Handlauf nach einem der Anspriiche 53 bis 56, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rohstoff fiir die Grundierschicht dem Beschichtungsmaterial in einem Anteil ausge-
wihlt aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 1 %, insbesonde-
re 2 %, vorzugsweise 2,5 %, und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 25 %, insbe-
sondere 17 %, vorzugsweise 12 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung, zugesetzt

1st.

58. Handlauf nach Anspruch 54, dadurch gekennzeichnet, dass der durchschnitt-
liche mittlere Abstand der Profilelemente des Rauheitsprofils der Beschichtungsoberflache
RSm nach EN ISO 4287 ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zu-
mindest annihernd 9 um, insbesondere 12 um, vorzugsweise 15 um, und einer Obergrenze

von zumindest annihernd 50 pm, insbesondere 40 pm, vorzugsweise 30 pm.

59. Handlauf nach einem der Anspriiche 54 oder 58, dadurch gekennzeichnet,
dass das arithmetische Mittel der maximalen Rauheitsprofilhéhe Rz aus den maximalen
Profilhshen von fiinf Einzelmessstrecken nach EN ISO 4287 ausgewahlt ist aus einem Be-
reich mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 5 um, insbesondere 6 pm, vorzugs-
weise 10 um, und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 25 pum, insbesondere 17 pum,

vorzugsweise 13 pm.
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60. Handlauf nach einem der Anspriiche 54, 58 oder 59, dadurch gekennzeichnet,
dass eine PartikelgroBe des Feststoffes ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer Unter-
grenze von zumindest annghernd 1,5 pm, insbesondere 3 um, vorzugsweise 4,3 pm, und
einer Obergrenze von zumindest annéhernd 150 pm, insbesondere 70 pm, vorzugsweise 35

pm.

61. Handlauf nach einem der Anspriiche 54 oder 58 bis 60, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Feststoff in einem Anteil zugesetzt ist, der ausgewihlt ist aus einem Be-
reich mit einer Untergrenze von zumindest annéhernd 2 %, insbesondere 4 %, vorzugswei-
se 5 %, und einer Obergrenze von zumindest annihernd 40 %, insbesondere 28 %o, vor-

zugsweise 15 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung.

62. Handlauf nach einem der Anspriiche 54 oder 58 bis 61, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Feststoff ausgewihlt ist aus einer Gruppe umfassend Polytetrafluor-

ethylen, Polyethylen, Polypropylen, Silikate.

63. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 62, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Zwischenschicht (9) und dem Grundkérper (2) covalente und/oder ionische

Bindungen ausgebildet sind.

64. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 oder 63, dadurch gekennzeichnet,
dass die (duBere und/oder innere) Oberfliche (3, 4) des Grundkérpers (2) und/oder der zu-

mindest einen Zwischenschicht (9) aufgerauht ist.

65. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 64, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberfliche (3, 4) des Grundkorpers (2) und/oder der zumindest einen Zwischenschicht
(9) halogeniert, z.B. chloriert, ist.

66. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 65, dadurch gekennzeichnet, dass

als Zwischenschicht (9) eine Grundierschicht angeordnet ist.
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67. Handlauf nach Anspruch 66, dadurch gekennzeichnet, dass als Grundier-
schicht ein chloriertes Polyolefin, z.B. ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypro-

pylen, verwendet wird.

68. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 67, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschichtung durch Spritzen, Streichen, Sprithen, Tauchen, Pulverbeschichten oder

elektrostatisch aufgetragen ist.

69. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 68, dadurch gekennzeichnet, dass
das Beschichtungsmaterial fiir die Deckschicht (8) und/oder Zwischenschicht (9) ein wiss-
riges oder l6semittelbasierendes System auf Polyuréthanharzbasis, Formaldehydbasis,

melamin-Formaldehydbasis, Harnstoffbasis oder auf Basis hydrophiler Polyester, z.B. auf

Basis von Polyethylenglykolen od. Trimellithséureanhydrid bzw. Sulfoisophthalsiure, ist.

70. Handlauf nach Anspruch 69, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyurethan-
harz mit einem Polyol hergestellt ist ausgewahlt aus einer Gruppe umfassend Diole, z.B.
Ethylenglycol, 1,4-Butandiol, 1,6 Hexandiol, 1,4-Bis-(2-hydroxyethoxy)benzol, Polyether,
z.B. Poly(oxytetramethylen)glycol, Poly(1,2-oxypropylen)glycol, Polyester, z.B. Po-
ly(tetramethylenadipinséure)glycol, Poly(ethylenadipinséure)glycol, Poly(e-
caprolactam)glycol, Poly(hexamethylencarbonat)glycol, Polyacrylate, Triole oder analoge

Derivate der Polyole Diethylenglycol, Pentaerithrit, Dipentaerythrit, Sorbitol.

71. Handlauf nach Anspruch 70, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyol mit
einem mehrfunktionellen, aliphatischen Isocyant, z.B. Methylen-bis-(4-phenylisocyanat),
Hexamethylen-diisocyanat, 2,4 Toluol-diisocyanat, 1,5 Naphtalin-diisocyanat, oder (Po-
ly)Carbodiimide oder, insbesondere polyfunktionelle, Aziridine, wie z.B. Trimethylolpro-
pan tris(2-methyl-1-aziridin propionat oder, insbesondere polyfunktionelle, Amine, z.B.
4,4'-Methylen-bis-(2-chloranilin), Diamin-diethyl-methylbenzol, vernetzt ist.
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72. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 71, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, ein polyme-

res Gleitadditiv bzw. Gleitwachs, z.B. auf Polysiloxan/Flourpolymerbasis, zugesetzt ist.

73. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 72, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, zumindest
ein Fiillstoff, z.B. ein pléttchenférmiges Schichtsilikate, z.B. Talkum, Kaolinit, ein Glim-

mer, wie z.B. Muscovit, zugesetzt ist.

74. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 73, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, zumindest
ein Farbstoff und/oder ein antimikrobieller Wirkstoff, wie z.B. Chlorhexidin oder Nonoxi-

nol-9 beigemengt ist.

75. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 74, dadurch gekennzeichnet, dass

die Deckschicht (8) transparent ist.

76. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 75, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Deckschicht (8) zumindest bereichsweise eine transparente Schutzschicht aufgetra-
gen ist.

77. Handlauf nach Anspruch 75 oder 76, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen

der Zwischenschicht (9) und der transparenten Deckschicht (8) bzw. zwischen der Deck-
schicht (8) und der transparenten Schutzschicht zumindest bereichsweise eine Druck-

schicht angeordnet ist.

78. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 77, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht (8) bzw. die Schutzschicht einen Glanzgrad nach DIN 67 530 (ISO 2813)
bei einem Einstrahlwinkel von 60 ° aufweist ausgewihlt aus einem Bereich mit einer obe-
ren Grenze von zumindest annihernd 95, insbesondere 85, vorzugsweise 80, und einer

unteren Grenze von zumindest annihernd 335, insbesondere 45, vorzugsweise 50.
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79. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 78, dadurch gekennzeichnet, dass

die Deckschicht (8) bzw. die Schutzschicht einen arithmetischen Mittenrauwert Ra nach
ENISO 4287 aufweist, der ausgewzhlt ist aus einem Bereich mit einer Untergrenze von
zumindest annahernd 0,3 pm, insbesondere 0,5 pm, vorzugsweise 1,1 um, und einer Ober-

grenze von zumindest annéhernd 10 pum, insbesondere 7 um, vorzugsweise 1, 5 pm.

80. Handlauf nach einem der Anspriiche 52 bis 79, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht (8) eine Schichtdicke aufweist ausgewshlt aus einem Bereich mit einer
Untergrenze von zumindest annéhernd 0,1 mm, insbesondere 0,25 mm, vorzugsweise (0,3

mm, und einer Obergrenze von 5 mm, insbesondere 2,5 mm, vorzugsweise 1,5 mm.

81. Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 32 zur Repara-

tur von Handldufen, insbesondere zur Neubeschichtung.
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten einer Oberfldche (3, 4) eines ldnglichen Profil-
elementes (1) mit einem Grundkérper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere
eines Handlaufes fiir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, bei dem auf die Oberflache (3,
4) des Profilelementes (1), gegebenenfalls nach einer Vorbehandlung zur Vorbreitung der
Oberflache (3, 4) fiir die Beschichtung, zumindest eine Deckschicht (8) aus einem vernetz-
baren Beschichtungsmaterial aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Ver-
netzung der Deckschicht (8) zwischen dem Grundkérper (2) des Profilelementes (1) und
der Deckschicht (8) zumindest eine Zwischenschicht (9) aus einem filmbildenden, insbe-
sondere vernetzbaren, Beschichtungsmaterial aufgebracht wird, die zusammen mit der
Deckschicht (8) ausgehirtet wird oder dass dem Beschichtungsmaterial fiir die Deck-
schicht (8) ein Primer vor der Hértung der Deckschicht (8) zugesetzt wird.

2. Verfahren zum Beschichten einer Oberflache (3, 4) eines ldnglichen Profil-
elementes (1) mit einem Grundkdorper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere
eines Handlaufes fiir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, bei dem auf die Oberfldche (3,
4) des Profilelementes (1), gegebenenfalls nach einer Vorbehandlung zur Vorbreitung der
Oberfliche (3, 4) fiir die Beschichtung, zumindest eine Deckschicht (8) aus einem, insbe-
sondere vernetzbaren, Beschichtungsmaterial aufgetragen wird, insbesondere nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem Beschichtungsmaterial ein partikelfrmiger
Feststoff mit einer Partikelgrofe ausgewdhlt wird aus einem Bereich mit einer Untergrenze
von zumindest anndhernd 1,5 um, insbesondere 3 pm, vorzugsweise 4,3 pum, und einer
Obergrenze von zumindest anndhernd 150 um, insbesondere 70 pum, vorzugsweise 35 um.
zugesetzt wird, sodass der arithmetische Mittenrauwert Ra nach EN ISO 4287 einer ferti-
gen Beschichtungsoberfliche einen Wert annimmt, der ausgewshlt wird aus einem Bereich
mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 0,3 um, insbesondere 0,5 um, vorzugs-
weise 1,1 um, und einer Obergrenze von zumindest annghernd 10 pm, insbesondere 7 pum,

vorzugsweise 1, 5 pm.
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3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Primer ausgewihlt wird aus einer Gruppe umfassend halogenierte Polyolefine, insbe-

sondere ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypropylen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Primer dem Beschichtungsmaterial als Suspension mit einem Feststoffgehalt, der aus-
gewihlt wird aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zumindest annéhernd 3 %, ins-
besondere 4 %, vorzugsweise 8 %, und einer Obergrenze von zumindest annghernd 30 %,

insbesondere 25 %, vorzugsweise 15 %, zugesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Primer dem Beschichtungsmaterial in einem Anteil ausgewéhlt aus einem Bereich mit
einer Untergrenze von zumindest annéhernd 1 %, insbesondere 2 %, vorzugsweise 2,5 %,
und einer Obergrenze von zumindest annéhernd 25 %, insbesondere 17 %, vorzugsweise

12 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung, zugesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Feststoff in einem Anteil zugesetzt wird, der ausgewihlt wird aus einem Bereich mit einer
Untergrenze von zumindest annshernd 2 %, insbesondere 4 %, vorzugsweise 5 %, und
einer Obergrenze von zumindest annidhernd 40 %, insbesondere 28 %, vorzugsweise 15 %,

bezogen auf die Gesamtzusammensetzung.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Feststoff ausgewihlt wird aus einer Gruppe umfassend Polytetrafluorethylen, Poly-

ethylen, Polypropylen, Silikate.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zwischenschicht (9) vor dem Auftragen der Deckschicht (8) vorvernetzt bzw.

ein vorvernetztes Beschichtungsmaterial verwendet wird.
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen Zwi-
schenschicht (9) vor der Beschichtung mit einem Losungsmittel, beispielsweise einem
Kohlenwasserstoff, wie z.B. Benzine, Petrolether, Cyclohexan, Methylcyclohexan, Deca-
lin, Terpen-L, Benzol, Toluol, Xylole, einem Alkohol, wie z.B. Methanol, Ethanol, Propa-
nol, Butanol, Octanol, Cyclohexanol, Isopropanol, einem Keton, wie z.B. Aceton, Buta-
non, Cyclohexanon, einem Halogenkohlenwasserstoff, wie z.B. Dichlormethan, Chloro-
form, Tetrachlormethan, Tri-, Tetrachlorethen, 1,2-Dichlorethan, Chlorfluorkohlenstoffe,
und/oder mit einer zumindest ein Tensid, wie z.B. Alkylbenzolsulfonate, Alkansulfonate,
Alkylsulfate, Alkylethersulfate, Fettalkoholethoxylate, Alkylphenolethoxylate, Sorbitan-
fettsaureester, Alkylpolyglucoside, N-Methylglucamide, quartdre Ammonium-Verb.

mit einer od. zwei hydrophoben Gruppen, Salze langkettiger primdrer Amine, N-
(Acylamidoalkyl)betaine, Amin-N-oxide, enthaltende Waschl6sung sowie Mischungen

daraus gereinigt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen

Zwischenschicht (9) vor dem Beschichten aufgerauht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufrauung
mechanisch, z.B. durch Sandstrahlen, durch Biirsten, mit Schmirgelpapier, durch Frisen,

durchgefiihrt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
rauung chemisch, z.B. mit zumindest einer Atzlésung bzw. Beizldsung, z.B. Trichlorisocy-
anursdure, oder durch anldsen der Oberfliche mit Losungsmitteln, z.B. Ether, Benzol, I-
sopropanol, Schwefelkohlenstoff, Tetrachlormethan, Leichtbenzin, Leindl, Terpentindl,

durchgefiihrt wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen Zwi-
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schenschicht (9) vor dem Beschichten mit Ozon und/oder durch Halogenierung, z.B. Chlo-

rierung, Fluorierung, aktiviert wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Oberfldche (3, 4) des Profilelementes (1) und/oder der zumindest einen Zwi- -
schenschicht (9) vor dem Beschichten einer thermischen Vorbehandlung, z.B. durch Be-
flammung und/oder einer Coronabehandlung und/oder einer Plasmabehandlung unterzogen
wird und/oder mit Strahlung, z.B. UV-Licht, Elektronenstrahlung, Ionenstrahlung, beauf-

schlagt bzw. aktiviert wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass als Zwischenschicht (9) oder Primer ein chloriertes Polyolefin, z.B. ein chloriertes

Polyethylen, ein chloriertes Polypropylen, verwendet wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass nach dem Aufrauhen bzw. vorbehandeln der Oberfliche (3, 4) des Profilelemen-
tes (1) und/oder der zumindest einen Zwischenschicht (9) diese einer weiteren Reinigung
mit einem Losungsmittel, insbesondere Benzin, einem Alkohol, wie z.B. Isopropanol,
und/oder mit einer zumindest ein Tensid, z.B. ein Sulfonat, wie z.B. Alkylbenzolsulfonat,
Alkansulfonat, eine quarterndre Ammoniumverbindung, enthaltenden Waschldsung unter-

zogen wird.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Beschichtung durch Spritzen, Streichen, Sprithen, Tauchen oder elektrosta-

tisch erfolgt.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
mit zumindest einer, insbesondere mit gereinigter staub- und 6lfreien Luft betriebenen,

Spritzpistole durchgefiihrt wird.
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19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 oder 6 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine Zwischenschicht (9) durch Pulverbeschichten aufgetragen
wird.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Vernetzung bzw. Aushédrtung der Schicht(en) mit Warme, z.B. HeiBluft
und/oder Strahlung, z.B. UV-Licht, Infrarot, Mikrowellen, Elektronenstrahlen, und/oder
mit Feuchtigkeit durchgefiihrt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass zur Vernetzung

bzw. Aushirtung gereinigte, insbesondere staub- und olfreie, HeiBluft verwendet wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vernetzung bzw. Aushértung bei einer Temperatur ausgewahlt aus einem

Temperaturbereich mit einer unteren Grenze von zumindest annéhernd 60 °C, vorzugswei-
se 93 °C, insbesondere 100 °C, und einer oberen Grenze von zumindest annéhernd 150 °C,

vorzugsweise 133 °C, insbesondere 120 °C, durchgefiithrt wird.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass als Beschichtungsmaterial fiir die Deckschicht (8) und/oder Zwischenschicht (9)
ein wissriges oder losemittelbasierendes System auf Polyurethanharzbasis, Formaldehyd-
basis, Melamin-Formaldehydbasis, Harnstoffbasis oder auf Basis hydrophiler Polyester,
z.B. auf Basis von Polyethylenglykolen od. Trimellithséureanhydrid bzw. Sulfoisophthal-

sdure, verwendet wird.

24, Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Polyu-
rethanharz zumindest ein Polyol verwendet wird, insbesondere ausgewéhlt aus einer Grup-
pe umfassend Diole, z.B. Ethylenglycol, 1,4-Butandiol, 1,6-Hexandiol, 1,4-Bis-(2-
hydroxyethoxy)benzol, Polyether, z.B. Poly(oxytetramethylen)glycol, Poly(1,2-
oxypropylen)glycol, Polyester, z.B. Poly(tetramethylenadipinsaure)glycol, Po-
ly(ethylenadipinsaure)glycol, Poly(e-caprolactam)glycol, Po-
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ly(hexamethylencarbonat)glycol, Polyacrylate, Triole oder analoge Derivate der Polyole

Diethylenglycol, Pentaerithrit, Dipentaerythrit, Sorbitol.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Vernet-
zung des Polyols zumindest ein mehrfunktionelles, aliphatisches Isocyante, z.B. Methylen-
bis-(4-phenylisocyanat), Hexamethylen-diisocyanat, 2,4 Toluol-diisocyanat, 1,5 Naphtalin-
diisocyanat, oder (Poly)Carbodiimide oder, insbesondere polyfunktionelle, Aziridine, wie
z.B. Trimethylolpropan tris(2-methyl-1-aziridin propionat) oder, insbesondere polyfunkti-
onelle, Amine, z.B. 4,4'-Methylen-bis-(2-chloranilin), Diamin-diethyl-methylbenzol, sowie

Oligomere aus den voranstehenden Verbindungen, verwendet wird.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, zumin-
dest ein polymeres Gleitadditiv bzw. Gleitwachs, z.B. auf Polysiloxan und/oder Fluorpo-
lymerbasis, z.B. ein Polytetrafluorethylen, oder eine Polyolefin, z.B. Polyethylen, zuge-

setzt wird.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis zumin-
dest ein Fiillstoff, z.B. plattchenférmige Schichtsilikate, z.B. Talkum, Kaolinit, ein Glim-
met, wie z.B. Muscovit, und/oder zumindest ein antibakterieller Wirkstoff, z.B. Chlorhexi-

din oder Nonoxinol-9, zugesetzt wird.

28. Vorrichtung (10) zur Beschichtung einer Oberfldche (3, 4) eines linglichen
Profilelementes (1) aus einem elastomeren Werkstoff, insbesondere eines Handlaufes fiir
eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit zumindest einer Beschichtungseinrichtung (11),
mit einem oder mehreren Austragelement(en) (23) mit dem bzw. denen auf die Oberfliche
(3, 4) des Profilelementes (1) zumindest eine Deckschicht (8) und eine Zwischenschicht
(9) aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial auftragbar ist, und zumindest einer

Nachbehandlungseinrichtung (12), zur Vernetzung des aufgetragenen Beschichtungsmate-
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rials, dadurch gekennzeichnet, dass der Beschichtungseinrichtung (11) in Bewegungsrich-
tung des Profilelementes (1) zumindest eine Vorbehandlungseinrichtung (19) zur Aufrau-

ung und/oder Reinigung der Oberfliche (3, 4) fiir die Beschichtung vorgeordnet ist.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass das Austrag-
element (23) wechselweise mit verschiedenen Vorratsbehéltern fiir die Beschichtungsmate-

rialen strémungsverbindbar ist.

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29 , dadurch gekennzeichnet, dass das
Austragelement (23) als Sprithkopf bzw. Spritzpistole ausgebildet ist.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass das Austragelement (23) querverfahrbar und/oder horizontal verfahrbar angeordnet

ist.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass das Profilelement (1) zumindest im Bereich des Austragelementes (23) und gegebe-
nenfalls im Bereich der Vorbehandlungseinrichtung (19) auf einer Fihrungseinrichtung

(24) geflihrt ist.

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die Fithrungs-
einrichtung (24) zum Eingriff in eine nutformige Ausnehmung des Profilelementes (1),

insbesondere eines Handlaufes, ausgebildet ist.

34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 33, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorbehandlungseinrichtung (19) zumindest ein mechanisches bzw. chemisches

Aufrauungselement (20) umfafit.

35. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass das mechani-
sche Aufrauungselement (20) eine Biirste bzw. ein Schieifkérper bzw. eine Sandstrahldiise

bzw. ein Friser ist.

AO04/017Q5
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36. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass das chemische

Aufrauungselement (20) eine Spriihdiise oder ein Tauchbad ist.

37. Vorrichtung nach Anspruch 34 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufrauungselement (20) gegen die Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1) mit einem

bestimmten, zumindest anndhernd gleichbleibenden Anpressdruck vorspannbar ist.

38. Vorrichtung nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass zur Vorspan-

nung des Aufrauungselementes (20) dieses zumindest ein Federelement (21) umfafit.

39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 38, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beschichtungseinrichtung (11) eine Aktivierungseinrichtung zur Aktivierung der
Oberfliche (3, 4) des Profilelementes (1) durch Ozonbehandlung und/oder durch Haloge-
nierung, z.B. Chlorierung, und/oder zur thermischen Aktivierung, z.B. durch Beflammung
und/oder durch Coronabehandlung und/oder durch Plasmabehandlung und/oder mit Strah-
lung, z.B. UV-Licht, Elektronenstrahlung, Ionenstrahlung, vorgeordnet ist.

40. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 39, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beschichtungseinrichtung (11) eine Aushérteeinrichtung zur Aushértung des Be-

schichtungsmaterials nachgeordnet ist.

41. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass die Aushértein-
richtung zumindest ein Bestrahlungselement umfaf}t, beispielsweise zur Abgabe von UV-

Licht oder Elektronenstrahlen oder IR-Strahlung oder Mikrowellen.

42. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass die Aushérte-

einrichtung zumindest ein Sprithelement fiir HeiBdampf aufweist.

43, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 42, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Aufrauungselement (20) in Bewegungseinrichtung des Profilelementes (1) zu-

mindest eine Reinigungseinrichtung (22) nachgeordnet ist.
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44, Vorrichtung nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass die Reini-

gungseinrichtung (22) zumindest eine Sprithdiise oder ein Tauchbad umfaft.

45. Handlauf mit einem Grundkérper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, ins-
besondere flir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, mit einer inneren und einer dufleren
Oberfliche (3, 4), bei dem zumindest die duBere Oberfldche (4) mit zumindest einer Deck-
schicht (8) aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Grundkérper (2) und der Deckschicht (8) zumindest eine
Zwischenschicht (9) aus einem filmbildenden, vernetzbaren Beschichtungsmaterial ange-
ordnet ist, wobei zumindest zwischen der Deckschicht (8) und der Zwischenschicht (9)

covalente und/oder ionische Bindungen ausgebildet sind.

46. Handlauf mit einem Grundk&rper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, ins-
besondere flir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, mit einer inneren und einer dufleren
Oberfliche (3, 4), bei dem zumindest die duBere Oberflédche (4) mit zumindest einer Deck-
schicht (8) aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial versehen ist, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Beschichtungsmaterial zumindest einen Primer enthélt.

47. Handlauf mit einem Grundkorper (2) aus einem elastomeren Werkstoff, ins-
besondere fiir eine Rolltreppe oder einen Rollsteig, mit einer inneren und einer dufleren
Oberfliche (3, 4), bei dem zumindest die duflere Oberfliche (4) mit zumindest einer Deck-
schicht (8) aus einem vernetzbaren Beschichtungsmaterial versehen ist, insbesondere nach
Anspruch 45 oder 46, dadurch gekennzeichnet, dass dem Beschichtungsmaterial ein parti-
kelf6rmiger Feststoff mit einer Partikelgrofle ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer
Untergrenze von zumindest anndhernd 1,5 um, insbesondere 3 um, vorzugsweise 4,3 pum,
und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 150 pm, insbesondere 70 um, vorzugs-
weise 35 um zugesetzt ist, sodass der arithmetische Mittenrauwert Ra nach EN ISO 4287
einer fertigen Beschichtungsoberfléche einen Wert aufweist, der ausgewéhlt ist aus einem
Bereich mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 0,3 pm, insbesondere 0,5 um,
vorzugsweise 1,1 pm, und einer Obergrenze von zumindest annéhernd 10 pum, insbesonde-

re 7 pm, vorzugsweise 1, 5 pm.
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48, Handlauf nach einem der Anspriiche 46 oder 47, dadurch gekennzeichnet,

dass der Primer ausgewihlt ist aus einer Gruppe umfassend halogenierte Polyolefine, ins-

besondere ein chloriertes Polyethylen, ein chloriertes Polypropylen.

49, Handlauf nach einem der Anspriiche 46 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dass
der Primer dem Beschichtungsmaterial in einem Anteil ausgew&hlt aus einem Bereich mit
einer Untergrenze von zumindest annihernd 1 %, insbesondere 2 %, vorzugsweise 2,5 %,
und einer Obergrenze von zumindest anndhernd 25 %, insbesondere 17 %, vorzugsweise

12 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung, zugesetzt ist.

50. Handlauf nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass der durchschnitt-
liche mittlere Abstand der Profilelemente des Rauheitsprofils der Beschichtungsoberfliche
RSm nach EN ISO 4287 ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer Untergrenze von zu-
mindest anndhernd 9 um, insbesondere 12 pm, vorzugsweise 15 um, und einer Obergrenze

von zumindest anndhernd 50 pm, insbesondere 40 um, vorzugsweise 30 pm.

51. Handlauf nach einem der Anspriiche 47 oder 50, dadurch gekennzeichnet,
dass das arithmetische Mittel der maximalen Rauheitsprofilhohe Rz aus den maximalen
Profilh6hen von fiinf Einzelmessstrecken nach EN ISO 4287 ausgewdahlt ist aus einem Be-
reich mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 5 pm, insbesondere 6 pm, vorzugs-
weise 10 pm, und einer Obergrenze von zumindest annghernd 25 pm, insbesondere 17 um,

vorzugsweise 13 um.

52. Handlauf nach einem der Anspriiche 47 oder 50 oder 51, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Feststoff in einem Anteil zugesetzt ist, der ausgewdhlt ist aus einem Be-
reich mit einer Untergrenze von zumindest anndhernd 2 %, insbesondere 4 %, vorzugswei-
se 5 %, und einer Obergrenze von zumindest annidhernd 40 %, insbesondere 28 %, vor-

zugsweise 15 %, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung.
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53. Handlauf nach einem der Anspriiche 47 oder 50 bis 52, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Feststoff ausgewdhlt ist aus einer Gruppe umfassend Polytetrafluor-

ethylen, Polyethylen, Polypropylen, Silikate.

54. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 53, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Zwischenschicht (9) und dem Grundkorper (2) covalente und/oder ionische

Bindungen ausgebildet sind.

55. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 oder 54, dadurch gekennzeichnet,
dass die (duBere und/oder innere) Oberfliche (3, 4) des Grundkérpers (2) und/oder der zu-

mindest einen Zwischenschicht (9) aufgerauht ist.

56. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 55, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflidche (3, 4) des Grundkdorpers (2) und/oder der zumindest einen Zwischenschicht
(9) halogeniert, z.B. chloriert, ist.

57. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 56, dadurch gekennzeichnet, dass
als Zwischenschicht (9) ein chloriertes Polyolefin, z.B. ¢in chloriertes Polyethylen, ein

chloriertes Polypropylen, verwendet wird.

58. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 56, dadurch gekennzeichnet, dass
das Beschichtungsmaterial fiir die Deckschicht (8) und/oder Zwischenschicht (9) ein wiss-
riges oder l6semittelbasierendes System auf Polyurethanharzbasis, Formaldehydbasis,

melamin-Formaldehydbasis, Harnstoftbasis oder auf Basis hydrophiler Polyester, z.B. auf

Basis von Polyethylenglykolen od. Trimellithsdureanhydrid bzw. Sulfoisophthalsaure, ist.

59. Handlauf nach Anspruch 58, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyurethan-
harz mit einem Polyol hergestellt ist ausgew#hlt aus einer Gruppe umfassend Diole, z.B.
Ethylenglycol, 1,4-Butandiol, 1,6 Hexandiol, 1,4-Bis-(2-hydroxyethoxy)benzol, Polyether,
z.B. Poly(oxytetramethylen)glycol, Poly(1,2-oxypropylen)glycol, Polyester, z.B. Po-
ly(tetramethylenadipinsiure)glycol, Poly(ethylenadipinsaure)glycol, Poly(e-
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caprolactam)glycol, Poly(hexamethylencarbonat)glycol, Polyacrylate, Triole oder analoge

Derivate der Polyole Diethylenglycol, Pentaerithrit, Dipentaerythrit, Sorbitol.

60. Handlauf nach Anspruch 59, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyol mit
einem mehrfunktionellen, aliphatischen Isocyant, z.B. Methylen-bis-(4-phenylisocyanat),
Hexamethylen-diisocyanat, 2,4 Toluol-diisocyanat, 1,5 Naphtalin-diisocyanat, oder (Po-
ly)Carbodiimide oder, insbesondere polyfunktionelle, Aziridine, wie z.B. Trimethylolpro-
pan tris(2-methyl-1-aziridin propionat oder, insbesondere polyfunktionelle, Amine, z.B.

4 4'-Methylen-bis-(2-chloranilin), Diamin-diethyl-methylbenzol, vernetzt ist.

6l. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 60, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, ein polyme-

res Gleitadditiv bzw. Gleitwachs, z.B. auf Polysiloxan/Flourpolymerbasis, zugesetzt ist.

62. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 61, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, zumindest
ein Fiillstoff, z.B. ein pléttchenformiges Schichtsilikate, z.B. Talkum, Kaolinit, ein Glim-

mer, wie z.B. Muscovit, zugesetzt ist.

63. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 62, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Beschichtungsmaterial, insbesondere dem System auf Polyurethanbasis, zumindest
ein Farbstoff und/oder ein antimikrobieller Wirkstoff, wie z.B. Chlorhexidin oder Nonoxi-

nol-9 beigemengt ist.

64. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 63, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht (8) transparent ist.

635. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 64, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Deckschicht (8) zumindest bereichsweise eine transparente Schutzschicht aufgetra-

gen ist.
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66. Handlauf nach Anspruch 64 oder 65, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen

der Zwischenschicht (9) und der transparenten Deckschicht (8) bzw. zwischen der Deck-
schicht (8) und der transparenten Schutzschicht zumindest bereichsweise eine Druck-

schicht angeordnet ist.

67. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 66, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht (8) bzw. die Schutzschicht einen Glanzgrad nach DIN 67 530 (ISO 2813)
bei einem Einstrahlwinkel von 60 ° aufweist ausgewihlt aus einem Bereich mit einer obe-
ren Grenze von zumindest anndhernd 95, insbesondere 85, vorzugsweise 80, und einer

unteren Grenze von zumindest anndhernd 35, insbesondere 45, vorzugsweise 50.

68. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 67, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht (8) bzw. die Schutzschicht einen arithmetischen Mittenrauwert Ra nach
EN ISO 4287 aufweist, der ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer Untergrenze von
zumindest anndhernd 0,3 pm, insbesondere 0,5 pm, vorzugsweise 1,1 pm, und einer Ober-

grenze von zumindest anndhernd 10 pum, insbesondere 7 um, vorzugsweise 1, 5 pum.

69. Handlauf nach einem der Anspriiche 45 bis 68, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht (8) eine Schichtdicke aufweist ausgewihlt aus einem Bereich mit einer
Untergrenze von zumindest anndhernd 0,1 mm, insbesondere 0,25 mm, vorzugsweise 0,3

mm, und einer Obergrenze von 5 mm, insbesondere 2,5 mm, vorzugsweise 1,5 mm.

70. Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 27 zur Repara-

tur von Handldufen, insbesondere zur Neubeschichtung.

Semperit Aktiengesellschaft
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