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@ Verfahren und Vorrichtung zur Vernetzung von auf Tragermaterialien aufgebrachten Lacken auf Kunststoftbasis.

@ Wie bei der Bestrahlung von ebenen Materialien spielt
auch bei der Hartung verformter Teile die Inertisierung der
strahlenhartbaren Beschichtung eine ausschlaggebende
Rolle bei den Betriebskosten und der Qualitat des erhalte-
nen Produktes.

Die vorliegende Erfindung zeigt, daB die Inertisierung
unter Zuhilfenahme einer Vakuum-inertgasschleuse mit
nachfolgender Schieusung in eine Bestrahlungskammer
eine billige Inertisierung fur verformte Teile darstellt, da
eine 8- bis 10fache Spililung der Bestrahlungskammer vor
jedem Bestrahlungsvorgang, wie es in der Vergangenheit
notwendig war, entfallt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Vernetzung
von auf Trdgermaterialien aufgebrachten Lacken

auf Kunststoffbasis

Die vorliégende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine

Vorrichtung zur Vernetzung von auf Trdgermaterialien aufge-
brachten Lackéh auf Kunststoffbasis mittels ionisierender -
Strahlen, insbesondere Elektronenstrahlen, bei dem sich die

zu bestrahlenden Gegenstande in einer Inertgasatmosphiare
befinden.

Verfahren zur Aushdrtung bzw. Vernetzung ,von Beschichtungs-
materialien auf Kunststoffbasis mit Hilfe ionisierender

Strahlen, z.B. Elektronenstrahlen, gewinnen immer mehr an
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Bedeutung, da als Lacke vorzugswelse l&sungsmittelfreie
Systeme oder solche mit nur geringem Gehalt an L&sungs-
mitteln verwendet werden und fir die Vernetzung, die bei
Raumtemperatur abl&uft, relativ wenig Energie aufgewendet
werden muf. Die vernetzten Schichten weisen sehr gute
physikalische Eigenschaften auf, wie hohe Abriebfestig-
keit, Losungsmittelbestdndigkeit usw. Vorrichtungen, die
heute von Rolle zu Rolle arbeiten, zeichnen sich durch

hohe Produktionsleistung bei geringem Platzbedarf aus.

Ublicherweise wird bei den heute bestehenden Anlagen zur
Elektronenstrahlhdrtung von Oberfldchen das Objekt mit

einem sog. Schutzgas abgedeckt, um Sauerstoffmolekiile aus-
zuschlieken. Hierzu wird hauptsdchlich nachgereinigter
Stickstoff oder ein stdchiometrisches Verbrennungsgas,
welches frei von Sauerstoff ist, verwendet. Dies ist not-
wendig, weil die im Lack durch die ionisierende Strahlung
erzeugten Radikale schneller mit dem Luftsauerstoff reagie-
ren, als mit ungesdttigten Kohlenstoff-Kohlenstoff—Bindungen.
Die Reaktion Luftsauerstoff mit Radikalen ergibt eine staEile
Verbindung, d.h. an dieser Stelle tritt keine Kettenverldn-
gerung ein, es entsteht nur eine'geringe Vernetzung mit
einem relativ niedrigen Molekulargewicht des Polymeren an
der Oberfl&dche. Die Oberfldche ist dann nicht kratzfest. Es
kann ein sehr dinner Film mit LOsungsmittel abgewischt wer-

den.

Bei zu h&8rtenden Oberfldchen lackierter Teile einfacher Form,
wie z.B. Tiiren, Platten, bahnfdrmiges Material von Rolle zu
Rolle, geschieht der AbschluB des Lufitsauerstoffes durch ge-~
eignetes Einleiten von Stickstoff hoher Reinheit in die Be-
strahlungskammer. Hierbei hat es sich gezeigt, dalk eine ge-
genldufige Gasstrdmung vor und nach der Hartungszone, unter
Bericksichtigung enger Ein- und Auslaufsspalte flir das Folien-

bzw. Plattenmaterial, ausreichend ist.
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Derartige Verfahren sind daher vom technischen Aufwand her

und kostenmdRig nur bei flachen Teilen, wie Platten, Tiren

und Material von Rolle zu Rolle gerade noch vertretbar, zu-
mal - insbesondere bei bahnfdrmigem Material - durch geeig-
nete Konstruktionen des Bestrahlungsraumes betrdchtliche

Mengen an Inertgas eingespart werden konnen.

Die Inertisierung komplizierter Formteile wie Kfz-Armaturen,
Deckel, Verschliisse, K&dsten, StoBstangen, Rohre, Felgen und
ganz allgemein alle HohlkOrper bereitet dagegen enorme
Schwierigkeiten, da trotz vielfachem Gasaustausch durch
Spﬁlen in der Bestrahlungskammer Restsauerstoff aus den Off-
nungen diffundiert und somit eine einwandfreie Splilung mit
Schutzgas enorm teuer und zeitaufwendig, oder in vielen Fdal-
len sogar unmbglich ist. Hierbei ist zu beachten, daB das
einstromende Gas bei hoher Gasmenge mdglichst eine niedrige
Geschwindigkeit haben soll, um Sogbildung - und somit das
Einstromen von Luft in die Bestrahlungskammer - zu vermeiden.
AuBerdem muB fiir ungehinderten Gasaustritt aus der Bestrah-
lungskammer, ohne RilickstrOmung von Luft, gesorgt werden.
Erfahrungsgemdf reicht nur eine Splilung mit der 8 bis
15-fachen Inertgasmenge des Kammervolumens aus. Um Inertgas
zu sparen wird deshalb bei gleichbleibenden Teilen einer
Serie die Bestrahlungskammer weitgehend den Umrissen des

zu bestrahlenden Teiles angepaft und trotzdem sind auch bei
einer solchen Bestrahlungsanlage die Kosten flir den Inert-

gasverbrauch die hochsten Betriebskosten.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Verfligung zu stellen, die die vorstehend

geschilderten Nachteile nicht aufweisen, d.h. die insbeson-
dere ermdglichen, den Inertgasverbrauch auf ein Mindestmal

herabzusetzen.
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Geldst wird diese Aufgabe gemd der Erfindung dadurch, dak
man vor der Bestrahlungskammer eine Vakuum-Inertgasschleuse
anordnet, die nach Einbringen des Gegenstandes evakuiert und
mit Inertgas auf Normaldruck geflutet wird. Durch ein Schleu-
sentor gelangt dann der Gegenstand in die Bestrahlungskammer,

in der eine Inertgasatmosphdre pei Normaldruck herrscht.

Gegenstand der Erfindung ist somit ein Verfahren zur Ver-
netzung von auf Trdgermaterialien aufgebrachten Lacken auf
Kunststoffbasis mittels ionisierender Strahlen, insbesondere
Elektronenstrahlen, in einer Inertgasatmosphdre, die einen
Abbruch der Hirtungsreaktion durch Umsetzung des Lackes mit
Sauerstoff verhindern soll, das dadurch gekennzeichnet ist,
daB man den zu bestrahlenden, mit einer strahlenverhdrtbaren
Beschichtung versehenen Gegenstand vor dem Einbringen in die
mit Inertgas unter Normaldruck gefiillte Bestrahlungskammer
durch das Schleusentor in eine direkt vor der Bestrahlungs-
kammer angeordnete Vakuum-Inertgasschleuse einbringt, diese
evakuiert, mit Inertgas auf Normaldruck £f£lutet, und von dort
aus den Gegenstand durch das Schleusentor in die Bestrahlﬁngs—
kammer einbringt, bestrahlt und nach der Bestrahlung in die
mit Inertgas gefilillte Vakuum-Inertgasschleuse riickiiberfiihrt
und nach SchlieBen des einen Schleuséntors das andere Schleu-
sentor O0ffnet und den Gegenstand ausfiihrt, sowie eine Vor-
richtung  zur Durchfithrung dieses Verfahrens, die im wesent-
lichen aus einer mit Inertgas befﬁllbareﬁ Bestrahlungskammer
und einer Quelle fiir ionisierende Strahlen besteht und da-
durch gekennzeichnet ist, daB direkt vor der Bestrahlﬁngs—
kammer eine Vakuum-Inertgasschleuse angeordnet ist, die ge-
gebenenfalls zusdtzlich mit Spritzeinrichtungen zum Auftrag

der strahlungshdrtbaren Beschichtung versehen ist.

GemdBR der Erfindung wird somit das beschichtete Teil in eine

Vakuum-Inertgasschleuse gebracht, die Kammer geschlossen,
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evakuiert auf einen Druck von 1 mbar, entsprechend einem
Restsauerstoffgehalt von 200 ppm (bei 0,1 Torr 20 ppm), und
dann mit Inertgas, z.B. Stickstoff, auf Normaldruck geflutet.
Uber ein Schleusentor kommt jetzt der inertisierte Gegenstand
in den Bestrahlungsraum, welcher unter Normaldruck steht und
ebenfalls mit Inertgas gefiillt ist. Hier wird die Lackschicht
auf dem Formteil durch Bestrahlung gehdrtet. Dabei kann das
Formteil im Strahlungsbereich, je nach Oberflachenstruktur
gedreht und gewendet werden, so daf alle lackierten Fl&chen
gehdrtet werden konnen. Die Ausschleusung erfolgt beim dis-
kontinuierlichen Betrieb wieder zuriick liber die gleiche
Vakuum-Inertgasschleuse,wobel der Pumpprozefl fir das dort
eingeflutete Inertgas entfdllt. Das gehdrtete Teil kann aus
der Vakuumkammer herausgenommen werden, sobald das Schleusen-
tor zwischen Vakuum-Inertgasschleuse und Bestrahlungsraum
gesdhlossen ist. Bevorzugt wird man aber, zur optimalen Aus-
nutzung des Schleusenprozesses, das Aus- und Einschleusen der
Teile miteinander kombinieren, so daB eine moglichst hohe

Durchsatzrate erreicht werden kann.

Weitere Ausfiihrungsformen gemdf der Erfindung bestehen darin,
da® die Gegenstdnde halbkontinuierlich in einer Richtung lau-
fen oder in Gegenverkehr betrieben werden, wobeli dann aber
mit 2 Vakuum-Inertgasschleusen gearbeitet wird, d.h. eine
Vakuum-Inertgasschleuse befindet sich z.B. vor der Bestrah-

lungskammer und die andere hinter der Beétrahlungskammer.

Versuche haben ferner gezeigt, dah bei Verwendung der heute
zur Verfligung stehenden Lacke die Blasenbildung durch das
Austreten von Chemikalien niedrigen Dampfdruckes und geldsten
Gasen im Lack auf die Ausbildung der Lackoberfldche keine
negativen Einflilisse hat. Nach dem Beliiften der Vakuumkammer,
z.B. mit Stickstoff, bildet sich sofort wieder die urspring-

lich durch den Beschichtungsvorgang erhaltene Oberfldche aus.
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Dasselbe gilt auch bei der Grundiérungsbeschichtung von Tei-
len aus mit Glasfasern verstdrkten Kunststoffen, welche ja

bekanntlich keine ganz geschlossene Oberfldche besitzen und
deshalb mit einer durch kalte Strahlungshdrtung hergestell-

ten Grundierungsschicht versehen werden.

- Der Zwischenprozefl der Evakuierung des beschichteten Teiles
bringt den zusdtzlichen Vorteil der teilweisen Sauers}offent—
fernung aus dem Lack, da der im Lack geldste Sauerstoff teil-
weise abgepumpt wird und somit zur Absdttigung von Radikalen
nicht mehr zur Verfiigung steht. Es resultiert daraus eine
hohere Vernetzungsdichte. -

Weiterhin kann der Einbau von Sauerstoff in die Lackschicht
bzw. die Adsorption von Sauerstoff auf der Lackschicht da-
durch vermieden werden, daB der BeschichtungsprozeR, z.B.
Spritzen oder GieRen oder Walzen des Lackes, in einen mit
Inertgas gefluteten Raum verlegt wird. Beim Spritzen kommt
noch hinzu, daB statt Luft selbstverstdndlich ein Inertgas
als Spritzgas zum Zerstduben des Lackes verwendet werden'

kann.

Eine Variante gemdf der Erfindung besteht darin, daBk bereits
der Spritzvorgang in die mit Inertgas geflutete Vakuum-
Inertgasschleuse verlegt wird; natlirlich auch hier unter Ver-
wendung von Stickstoff bzw. Inertgas als Druckmittel beim

Spritzvorgang.

Als Strahlenquellen kOnnen gemdf der Erfindung alle dem Fach-
mann bekannten Strahlenquellen in Verbindung mit den dafir
vorgesehenen strahlenhdrtbaren Polymer-Systemen eingesetzt
werden, z.B. UV- und Elektronenstrahlquellen. Vorzugsweise
werden die Pasten nach Aufbringen durch Bestrahlung mittels
Elektronen kalt ausgehdrtet, vorzugsweise mittels Elektronen

mit einer Energie zwischen 140 und 250 keV, insbesondere



-7 0036557

mit solchen mit einer Energie von 150 keV.

Bei der Elektronenstrahlhdrtung werden im Vakuum aus einer
Glihkathode durch Anlegen der Beschleunigungshochspannung
Elektronen ausgeldst, beschleunigt und in einem Ablenksystem
aufgefdchert. Nach Durchtritt der Elektronen durch eine dunne
Metallfolie konnen sie auf das Objekt einwirken. Da beim Ab-
bremsen der Elektronen Rontgenstrahlung entsteht, sind der
Elektronenbeschleuniger sowie Ein- und Auslauf in die Anlage

mit Bleiblech abgeschirmt.

Besonders wichtig ist bei der Anwendung von Elektronenstrahlen,
daBR die Bestrahlungskammer nicht flir Vakuum ausgelegt wird,

was in Verbindung mit dem Elektronenaustrittsfenster zu Schwie-
rigkeiten filihren wiirde. Beim Vakuumpumpen in der Bestrahlungs-

- kammer wiirde sich nimlich die Fensterfolie nicht mehr geniigend

an das Kihl- und Stilitzgitter anlegen und zu heif werden.

Als strahlenhdrtbare bzw. strahlenvernetzbare Beschichtungen
werden gemdf der Erfindung vorzugsweise strahlenhdrtbare
Acrylatprepolymere, gegebenenfalls im Gemisch mit strahlen-
hdrtbaren Acrylatmonomeren, eingesetzt. Unter dem Ausdruck
strahlenhdrtbar wird hier verstanden, daB die Substanzen
strahlenpolymerisierbar und/oder strahlenvernetzbar sind.

Zu den bevorzugt eingesetzten strahlenhdrtbaren Acrylat-
prepolymeren gehdren die mittels UV- und.Elektronenstrahlen
hd@rtbaren Prepolymeren aus der Gruppe der Polyesteracrylate,
der Polyurethanacrylate, der Polydtheracrylate, der Acrylat-
Acrylat-Copolymere und der Epoxyacrylate.

Die Viskositdt der eingesetzten Polymeren und Prepolymeren
1dRt sich durch den Zusatz von strahlenhdrtbaren Monomeren

oder geringen Mengen an LoOsungsmitteln variieren.

Die strahlenhdrtbaren Polymeren, Prepolymeren und/oder Mono-
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meren und die Verfahren zur Strahlenhdrtung sind dem Fachmann
bekannt, beispielsweise aus dem Artikel von A. Rosenberg
"Oberfldchenbeschichtungen hdrten mit Elektronenstrahlung”
(Maschinenmarkt, Wirzburg (1978) Seite 1249 ff) und dem Ar-
tikel von Dr. K. Fuhr "Die Strahlungstrocknung von Grundie-
rungen und Lacken auf Holz und Holzwerkstoffen" (Deutsche
Farbenzeitschrift Nr. 6 + 7 (1977) Seiten 257 - 264).
Vertrieben werden derartige Prepolymer-Systeme beispielsweise
von der Firma UCB Chemie GmbH.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Beispiele 1 bis 3
in Verbindung mit den Fig. 1 bis 3, die gemif der Erfindung
besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen darstellen, erldutert,
ohne sie jedoch darauf einzuschrdnken. Alle nicht in der Be-
schreibung und den Beispielen erwdhnten, aber aus den Zeich-
nungen ersichtlichen Details gehoren mit zur Offenbarung der
Erfindung.

Fig. 1 bis 3 zeigen in schematischer Darstellung erfindungs-
gemdBe Vorrichtungen zur Durchfilhrung des ’

erfindungsgemdpen Verfahrens.

In den Fig. 1 bis 3 haben.die Bezugszeichen folgende Bedeu-
tung:

Schleusentor mit integrierter ROntgenstrahlabschirmung
Vakuum-Inertgasschleuse

Vakuumpumpenanschlub

Objektoberseite

Objektunterseite

InertgaseinlaR

N 0 U W

Schleusentor zur Bestrahlungskammer mit integrierter
Rontgenstrahlabschirmung
Bestrahlungskammer

Strahlungsquelle
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Drehvorrichtung fiir Bestrahlungsgut

Bewegungsrichtung filir das Bestrahlungsgut
Rontgenstrahlabschirmung

Inertgasauffillung

Entliiftung der Vakuum-Inertgasschleuse

in der Bestrahlungskammer 8 verschiebbares Schleusen-
tor

verschiebbares Schleusentor 15 in Stellung "Ende" des
1. Bestrahlungsvorganges

Dichtung zwischen Vakuum-Inertgasschleuse und
Bestrahlungskammer

Dichtung filir Bewegungsvorrichtung fir Objekt und
Schleusentor zwischen Vakuum-Inertgasschleuse und

Bestrahlungskammer

Flihrung fiir Objekttisch und Schleusentor zwischen

Vakuum-Inertgasschleuse und Bestrahlungskammer
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Beispiel 1

Dieses Beispiel arbeitet mit einer Vorrichtung, wie sie in

Fig. 1 schematisch dargestellt ist.

Das unter Inertgas, mit Inertgas als Druckmittel, gespritzte
Teil, z.B. ein StoRfdnger fiir Automobile, wird in die Vakuum-
Inertgasschleuse 2 durch das Schleusentor 1 eingelegt. Nach
SchlieBken des Séhleusentors 1 wird auf einen Druck von 1 mbar
oder darunter evakuiert, anschlieRBend mit Inertgas auf Normal-
druck geflutet, das Schleusentor 7 gedffnet, das Teil in die
Bestrahlungskammer 8 transportiert, das Schleusentor 7 ge-
schlossen, das Teil unter dem Strahler hindurchgefithrt, ge-
wendet, wieder unter dem Strahler hindurchgefiihrt, das Schleu-
sentor 7 getdffnet, das 1. Teil in die Vakuum-Inertgasschleuse 2
geschleust; hierbei wird bereits das 2. Teil, das wihrend der
Bestrahlung eingeschleust wurde, im Wechsel von der Vakuum-
Inertgasschleuse 2 in die Bestrahlungskammer 8 gebracht. Das
1. Teil wird ausgeschleust und dabei bereits das 3. Teil

wieder eingeschleust, solange das 2. Teil bestrahlt wird.

Der gesamte Inertgasverbrauch beschridnkt sich dabei auf das
Herstellen einer Inertgasatmosphidre in der Bestrahlungskammer

8 durch ein Spiilen der Bestrahlungskammer 8 mit einer Inertgas-
menge, die ca. dem 10- bis 20-~-fachen des Bestrahlungskammer-
volumens entspricht, sowie dem Fluten der Vakuum-Inertgas-

schleuse 2 nach jedem Séhleusenvorgang.

Bei dieser Arbeitsweise, d.h. unter Verwendung einer Vakuum-
Inertgasschleuse 2 und doppelter Bestrahlungskammer 8 ergeben

sich folgende Taktzeiten:
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Zeit Vakuum-Inertgasschleuse Bestrahlungskammer
Beschicken/Herausnehmen Oberseite bestrahlen
1. Teil
10 sec. je 1 Teil Unterseite bestrahlen
2. Teil

Pumpen/N2 Fluten

5 sec. Schleusen Teil wenden

etc.

Beispiel 2

Dieses Beispiel arbeitet mit einer Vorrichtung, wie sie in
Fig. 2 schematisch dargestellt ist.

Die mit mehreren Kfz-Armaturen belegte Palette kommt aus dem
Spritzautomaten, wo unter Inertgasatmosphidre mit Inertgas als
Druckmittel gespritzt wurde, durch das Schleusentor 1 in die
Vakuum-Inertgasschleuse 2. Das Schleusentor 1 wird geschlossen.
Es wird auf 10"2 mbar evakuiert, anschliefend mit Inertgas
auf Normaldruck geflutet, das Schleusentor 7 gedffnet und mit
den lackierten Teilen in der Geschwindigkeit unter dem Strah-
ler 9 in der Bestrahlungskammer 8 hindurchgefahren, so dah
der Lack mit der notigen Dosis vernetzt wird. Das Schleusen-
tor 7 wird geschlossen, ein 2. Teil wird.eingeschleust, das
1. Teil wird gedreht, das Schleusentor 7 wird nach Pump- und
Flutvorgang wieder geoffnet, das 2. Teil von oben bestrahlt,
das 1. Teil von unten bestrahlt. Das 2. Teil befindet sich
jetzt in der Vakuum-Inertgasschleuse 2, das 1. Teil befindet
sich im Bestrahlungsraum 8. Das 2. Teil wird gedreht, das

1. Teil wird ausgeschleust und gleichzeitig das 3. Teil ein-
geschleust.

Auch hier beschridnkt sich der Inertgasverbrauch auf das ein-

malige Inertisieren der Bestrahlungskammer 8 und der weiltere
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Verbrauch auf das jeweilige Fluten der Vakuum-Inertgasschleu-

se 2 nach dem Ein- bzw. Ausschleusen der Teile.

Bei dieser Arbeitsweise, d.h. unter Verwendung einer Vakuum-
Inertgasschleuse 2 und einer einfachen Bestrahlungskammer 8

ergeben sich folgende Taktzeiten:

Zeit Vakuum-Inertgasschleuse Bestrahlungskammer
Beschicken/Herausnehmen Teil wenden
10 sec. je 1 Teil ev. Stirnseiten bestrahlen

Pumpen/N2 Fluten

15 sec. Schleusen Oberseite bestrahlen 1. Teil

Unterseite bestrahlen 2. Teil

etc.

Beispiel 3

Dieses Beispiel'arbeitet mit einer Vorrichtung, wie sie in
Fig. 3 schematisch dargestellt ist, bei der die Palette fiir
das Bestrahlungsgut und das Schleusentor 15 zwischen Vakuum-
Inertgasschleuse 2 und Bestrahlungskammer 8 fest miteinander

verbunden sind.

Das unter Inertgasatmosphdre und mit Inertgas als Druckmittel
beschichtete Teil wird von oben in die Vakuum—Inertgasschieu-
se 2 eingegeben. Der Deckel (nicht dargestellt in Fig. 3)
zur Vakuum-Inertgasschleuse wird geschlossen, die Vakuum-
Inertgasschleuse wird auf ein'Vakuum.zwischen 1 mbar und
1 - 1072
mit Inertgas auf Normaldruck geflutet, Schleusentor 15 und

mbar evakuiert, die Vakuum-Inertgasschleuse wird

Objekt'4 werden mit Hilfe der Stange 18 in einer Geschwindig-
keit entsprechend der zu applizierenden Dosis unter dem Strah-
ler 9 bewegt, in Endstellung 15' wird das Objekt mit Hilfe

der Stange 18 gedreht und unter dem Elektronenstrahler beil

der Bestrahlung der Riickseite wieder in die Vakuum-Inertgas-
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schleuse 2 zuriickgefiihrt. Das Objekt wird aus der Vakuum-
Inertgasschleuse herausgenommen, das 2. Objekt eingelegt

und der Evakuierungsvorgang beginnt wieder von Neuem.

Wenn auch die Erfindung am Beispiel von Stofstangen erldu-
tert wurde, so bezieht sie sich auch auf Kleinteile, welche
auf Paletten zusammengefaBt werden koOnnen. Beispielsweise
werden Kfz-Armaturen und Felgen (Scheibenrdder) analog den
StoBstangen bestrahlt. Rohre und Profile mit groBen Langen
werden analog in Vakuum-Inertgasschleuse und Bestrahlungs-
kammer eingeschleust, wobei zur Reduzierung der Volumina

Rohre flir die Kammerwandungen verwendet werden konnen.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Vernetzung von auf Trdgermaterialien
aufgebrachten Lacken auf Kunststoffbasis mittels
ionisierender Strahlen, insbesondere Elektronen-
strahlen, in einer Inertgasatmosphire, die einen
Abbruch der HErtungsreaktion durch Umsetzung des
Lackes mit Sauerstoff verhindern soll, dadurch
gekennzeichnet, daR man den zu bestrahlenden, mit
einer strahlenhdrtbaren Beschichtung versehenen
Gegenstand vor dem Einbringen in die mit Inert-
gas unter Normaldruck gefiillte Bestrahlungskam-
mer (8) durch das Schleusentor (1) in eine direkt
vor der Bestrahlungskammer (8) angeordnete Vakuum-
Inertgasschleuse (2) einbringt, diese evakuiert,
mit Inertgas auf Normaldruck.flutet, und von dort
aus den Gegenstand durch das Schleusentor (7) in
die Bestrahlungskammer (8) einbringt, bestrahlt
und nach der Bestrahlung in die mit Inertgas ge-
fillte Vakuum-~Inertgasschleuse riickiilberfiihrt und
nach SchlieBen des Schleusentors (7) das Schleusen-
tor (1) o©ffnet und den Gegenstand ausfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gékennzeichnet,

dap man die strahlenvernetzbare Beschichtung erst in

der Vakuum-Inertgasschleuse (2) nach dem Fluten
mit Inertgas auf den Gegenstand aufspritzt, wobei

man als Spritzgas ein Inertgas einsetzt.

Verfahren nach Anspruch 1 und-2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man als Inertgas Stickstoff einsetzt.
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Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dap man die Vakuum-Inertgasschleuse auf Vakuum

von 1 mbar oder darunter evakuiert.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dak man den mit der strahlenhdrtbaren Beschich-
tung versehenen Gegenstand mit niederenergetischen

Elektronenstrahlen von 150 bis 400 keV bestrahlt.

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens gemdfp
Anspruch 1 bis 5, bestehend im wesentlichen aus
einer mit Inertgas befilillbaren Bestrahlungskammer
und einer Quelle fir ionisierende Strahlen, da-
durch gekennzeichnet, dak direkt vor der Bestrah-
lungskammer eine Vakuum-Inertgasschleuse (2) an-
geordnet ist, die gegebenenfalls zusdtzlich mit
Spritzeinrichtungen zum Auftrag der strahlen-

hdrtbaren Beschichtung versehen ist.
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