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@ Vertahren zur Schnittkantenbehandlung von Zuschnitten aus bandlackiertem Material fiir

Blechgehauseteile.

@) Es wird ein Verfahren zur Schnittkantenbehand-
lung von Zuschnitten flr Blechgehiuseteile, insbe-
sondere von bandlackierten Zuschnitten, die zumin-
dest auf der die Sichtseite bildenden Seitenfliche
vorbeschichtet sind, bei dem zumindest die sichiba-~
ren Schnittkanten mit einem durch UV-Sirahlung
aushdrtenden Lack mittels einer oder mehrerer
Spritzdlisen beschichiet werden, die enilang der
Schnittkanten verfahren werden und derartig positio-
niert und ausgerichtet sind, daB sie mit Abstand zum

jewsiligen Kantenbereich unter einem Winkel von

der der Sichiseite entgegengesetzien Seite des Zu-
schnittes aus auf diese gerichtet sind, und daB
danach der aufgetragene Lack mit UV-Strahlung
gehirtet wird.
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"Verfahren zur Schnittkantenbehandlung von Zuschnitten aus bandlackiertem Material fiir Blech-
gehauseteile™

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schnitt-
kantenbehandiung von Zuschnitten fir Blech-
gehduseteile, insbesondere von bandlackierten Zu-
schnitten, die zumindest auf der die Sichiseite bil-
denden Seitenflache vorbeschichtet sind. Des wei-
teren betrift die Erfindung eine Zuschnitt fir ein
Blechgeh&useteil, insbesondere einen bandlackier-
ten Zuschnitt, bei dem zumindest die die Sichtseite
bildende Seitenfliche vorbeschichiet ist.

In der Blechverarbeitung greift man heute in
zunehmendem MaBe auf bandlackiertes Blech
zuriick. Bei solchen Blechen ist zumindest eine
Seitenfliche mit einem Lack Uberzogen. Die An-
wender soicher Bleche, aus denen beispielsweise
Gehiuseteile gefertigt werden, kommen ohne
eigene gr&Bere Lackieranlage und die damit ver-
bundenen Umweltauflagen aus. Aus diesen be-
schichteten Blechen werden Blechteile ausge-
schnitten und ausgestanzt, wobei die beschichiete
Seite zum Beispiel die sichtbare AuBenseite eines
Gehduseteiles  bildet. Unter dem  Begriff
"bandlackiertes Blech” sind nicht nur Bénder zu
verstehen, sondern auch Blechtafeln, die zumindest
auf einer Seite vorbeschichtet sind.

Konstruktive L&sungen und Anwendungen flr
bandlackiertes Material sind vorhanden, jedoch
sind nur solche Einsatzldsungen bekannt, bei
denen die Schnittkanten bzw. Stanzkanten verdeckt
oder konstruktiv in einen nicht sichtbaren Bereich
gelegt werden. Sichtbare oder auch nur teilweise
erkennbare Schnittkanten von bandlackiertem Ma-
terial sind in der Praxis vermieden worden - in
diesen Fidllen wurde auf konventionelle Ob-
erfldchenausbildung durch Lackieren
zuriickgegriffen, weil die ungeschiitzte Schnittkante
infolge Korrosion das optische Aussehen negativ
beeinflust.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren anzugeben, das
ermdglicht Schnittkanten bei der Verarbeitung von
bandiackiertem Blech zu beschichten. Auferdem
soli ein vorlackiertes Blech angegeben werden,
dessen Schnittkanten abgedeckt sind.

Diese Aufgabe wird bei dem angegebenen Ver-
fahren dadurch geldst, daB zumindest die sichtba-
ren Schnittkanten mit einem durch UV-Strahlung
aushértenden Lack mittels einer oder mehrerer
Spritzdisen beschichtet werden, die entlang der
Schnittkanten verfahren werden und derartig posi-
tioniert und ausgerichtet sind, daB sie mit Abstand
zum jeweiligen Kantenbereich unter einem Winkel
von der der Sichiseite entgegengesetzien Seite
des Zuschnittes aus auf diese gerichtet sind, und
daB danach der aufgetragene Lack mit UV-Strah-
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lung gehdrtet wird. Bei einem vorlackierien
Blechzuschnitt wird die Aufgabe dadurch gelSst,
daf zumindest die sichtbaren Schnittkanten mit
einem durch UV-Strahlung aushirtenden Lack be-
schichtet sind.

Das dem erfindungsgem@Ben Gedanken zu-
grundeliegende Verfahren ermdglicht, Schnittka-
nten von bandlackiertem Blech, insbesondere nach
dem Stanzen und Schneiden, zu lackieren. Eine
wesentliche MaBnahme ist, daB flir das Lackieren
dieser Schnittkanten durch UV-Strahiung
aushdrtender Lack eingesetzt wird. Solche UV-
Lacke hérten unter UV-Strahlung bereits nach
wenigen Sekunden aus, so daB hohe Takizeiten bei
der Fertigung von soichen Zuschnitten erzielt wer-
den k@nnen. Darliber hinaus erhalten nach dem
erfindungsgemé&Ben Verfahren beschichtete
Schnittkanten einen gleichm#gigen Uberzug der
Kanten. Dadurch, daf die eine oder mehrere
Spritzdiisen unter einem Winkel von der der Sichi-
seite entgegengesetzten Seite auf die zu be-
schichtenden Kanten gerichtet sind, wird ein
Lackniederschlag auf der vorbeschichteten Sicht-
seite vermieden. Gegebenenfalls kann zusétzlich
wahrend der Kantenbeschichtung auf der der Sicht-
seite abgewandten Seite eine Dunstabsaugung be-
trieben werden. Bevorzugt wird die Spritzdise
derart auf die Kante ausgerichtet, daB die Achse
der Spritzdlise mit der Ebene der Sichiseite einen
Winkel zwischen 10° und 80° einschlieft. Gute
Ergebnisse werden Bei Ausrichtung der Diise unter
einem Winke! von 30° bis 60° mit einem Optimum
bei 45° erzielt. Die Schichtdicke des aufgetragenen
Lackes solite 100 wm nicht Uberschreiten; eine
besonders gleichméBige, ebene und deckende Be-
schichtung wird mit einer Schichtdicke von 10 bis
20 um erzielt. Beim Lackieren kdnnen zuséitzliche
Pralibleche und Luftfihrungsbleche neben der Ab-
saugung eingesetzt werden, um Lackniederschiag
auf die vorlackierte Sichiseite wirksam zu vermei-
den. Mehrere Diisen k8nnen zu einer programmge-
steuerten Spritzeinheit zusammengefaBt werden,
die werkstlickgerecht verfahren und eingeschaltet
wird. Fiir groBe Bleche und damit verbundene
groBe Verfahrwege ist es von Vorteil, mehrere
Spritzeinheiten einzusetzen.

Das fiir das Verfahren eingesetzte Lacksystem
ist ein auf UV-Photopolymerisation beruhendes Sy-
stem, das sehr kurze Fertigungszeiten erlaubt. Es
konnen hierbei pigmentierte oder transparente
spritzfahige Lacksysteme eingesetzt werden, die
ein Durchhirten in kurzer Zeit unter UV-Strahiung
gewahrleisten. Weiterhin bringt die Kantenbe-
schichtung mit UV-Lack den Vorteil mit sich, daf
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wihrend des Aushirtprozesses der Lack der
vorbeschichteten Seitenfliche nicht oder nur
geringfligig erwdrmt wird. Schlieflich haben die mit
UV-Lack beschichteten Kanten den Vorteil, daB
beim nachirdglichen Biegen nach dem Aushérten
der Kanten kein Abplatzen des Lackes zu beobach-
ten ist.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines AusfUhrungsbeispieles anhand
der Zeichnung. In der Zeichnung zeigt:

Figur 1 ein ausgestanztes Blechteil, das ent-
lang einer FertigungssstraBe verschoben wird und

Figur 2 eine Seitenansicht des Zuschnittes
nach Figur 1

Der in Figur 1 in Draufsicht gezeigte Zuschnitt
1 ist aus einem auf seiner Unterseite 2 vorbe-
schichteten Blechband ausgestanzt. Der Zuschnitt
1 zeigt in seinen vier Eckbereichen jeweils eine
Ausstanzung mit unlackierten Schnittkanten 3.
AuBerdem sind im rechten Bereich in Figur 1 zwei
Lochungen 4 zu sehen. Nach dem Ausstanzen wird
der Zuschnitt 1 in Richtung des Pfeiles 5 zu einer
Lackierstation verfahren, an der die Schnittkanten 3
mittels einer Spritzdlise 6, wie sie aus Figur 2
ersichtlich ist, beschichtet werden. Die Spritzdlse
6 ist von der der beschichteten Unterseite 2 aus
entgegengesetzten Seite schrdg auf die Schnitt-
kante 3 gerichtet, wobei der im gezeigten Beispiel
zwischen der Ebene 7 der Sichiseite 2 des Zu-
schnittes und der Achsen 8 der Spritzdiise 6 einge-
schlossene Winkel 9 etwa 45° beirdgt. Unterhalb
des Zuschnittes 1 ist zusétzlich eine Absaugung 10
angeordnet, um Lacknebel unterhalb des Zu-
schnittes abzusaugen. Nachdem die Kanten mit
dem Lack beschichtet sind, werden sie zu einer
weiteren Bearbeitungsstation verfahren und, wie in
Figur 2 auf der rechten Seite des Zuschnittes ge-
zeigt, mit einer UV-Strahlenquelle 11 bestrahlt, um
den UV-Lack auszuhirten. Die Taktzeit zwischen
dem Auftragen des Lackes und der Bestrahlung mit
UV-8trahlung liegt zwischen 5 und 20 Sekunden.
Das Aushérten mittels UV-Strahlung kann ebenfalls
innerhalb des Zeitraums von 5 bis 20 Sekunden
erfolgen.

Entsprechend den Schnittkanten 3 k&nnen die
Lochungen 4 beschichtet werden, wozu die
Spritzdlse 6 in mindestens zwei Raumrichtungen
parallel zur Ebene des Zuschnittes verschwenkbar
angeordnet ist. Die Spritzdlse 6 ist derart singe-
stellt, daB der durch den Diisenstrahl erfafte Be-
reich einen Durchmesser von etwa 50 mm auf-
weist.

Als geeigneter Lack wurde unter anderem ein
Lack der Firma Rhodius "Rhodilux-Farblos” einge-
setzt.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Schnittkantenbehandiung von
Zuschnitten flir Blechgeh#useteile, insbesondere
von bandlackierten Zuschnitten, die zumindest auf
der die Sichtseite bildenden Seitenfléche vorbe-
schichtet sind, dadurch gekennzeichnet, daB zu-
mindest die sichtbaren Schnittkanten mit einem
durch UV-Strahlung aushértenden Lack mittels ein-
er oder mehrerer Spritzdlisen beschichtet werden,
die entlang der Schnittkanten verfahren werden und
derartig positioniert und ausgerichtet sind, das sie
mit Abstand zum jeweiligen Kantenbereich unter
einem Winkel von der der Sichtseite entgegenge-
setzten Seite des Zuschnittes aus auf diese gerich-
tet sind, und daB danach der aufgetragene Lack mit
UV-Strahlung geh&rtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Achse der Spritzdlise mit
der Ebene der Sichiseite einen Winkel zwischen
10° und 80° einschiieft.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Winkel im Bersich von 30°
und 60° liegt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Winkel stwa 45° betrégt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB auf der der Sicht-
seite abgewandten Seite w#hrend der Kantenbe-
schichtung eine Dunstabsaugung betrieben wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Lack in einer
Schichtdicke von maximal 100 um aufgetragen
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schichtdicke 10 bis 20 um
betrégt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Zuschnitt mit
seiner Sichtseite wihrend der Beschichtung nach
unten liegt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Hartung unmit-
telbar nach dem Lackauftrag erfoigt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, da8 die UV-Strahlung
2ur Aushértung des Lackes 5 bis 20 Sekunden
aufrechterhalten wird.

11. Zuschnitt fUr ein Blechgeh&usetsil, insbe-
sondere ein bandlackierter Zuschnitt, bei dem zu-
mindest die die Sichiseite bildende Seitenfldche
vorbeschichtet ist, dadurch gekennzeichnet, daB
zumindest die sichtbaren Schnittkanten mit einem
durch UV-Strahlung aush&rtenden Lack beschichtet
sind.
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