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@ Verfahren zum Beschichten von festen; geschlossenen Oberfiachen.

@ Zum Beschichten einer festen, geschlossenen
Oberfldche, die eine abziehbar haftende Schutzfolie
trigt, wird die Schutzfolie von der Oberfldche abge-
spreizt und ein diinnflissiges Beschichtungsmittel in
den entsiehenden Spalt gefiillt. Beim Abziehen der
Schutzfolie wird der Spalt Uber die Oberflache hin-
wegbewegt, wobei die Oberfliche beschichtet wird.
Das Beschichtungsmittel in dem Spalt wird enspre-
chend dem Verbrauch ergénzt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
schichten einer festen, geschiossensn Oberfldche,
die eine abziehbar hafiende Schutzfolie trdgt, mit
einem dinnfllissigen Beschichtungsmittel. Eine
Oberfliche gilt im Sinne der Erfindung als fest,
wenn sie sich vollflichig mit einer abziehbar haf-

tenden Schutzfolie bekleben 148t und sich die -

Schutzfolie ohne ZerstSrung oder Beschidigung
der Oberfliche wieder abziehen 148t Sie gilt als
geschlossen, wenn sie frei von Hohirdumen oder
Durchbrechungsen ist, an denen die Schutzfolie
nicht Beriihrung mit der Oberfldche steht. Gewebe
und Vliese haben in diesem Sinne keine geschlos-
sene Oberfléche.

Die Erfindung betrifft vorzugsweise die be-
schichtung von Oberildchen von fléchigen Substra-
ten, wie Tafeln, Bahnen und Folien. Die Beschich-
tung derartiger Oberfidichen mit dekorativen oder
funktionellen Deckschichten hat einen bedeutenden
Umfang.

Stand der Technik

Empfindliche Oberflichen von ﬂécﬁigen Sub-
straten, wie hochgldnsende Kunststofftafeln, wer-
den zum Schutz gegen Beschddigungen bsi der
Lagerung, beim Transport oder bei der Verarbei-
tung hdufig mit einer abziehbar haftenden Schuiz-
folie versehen, die sich vor der Ingebrauchnahme
leicht wieder abziehen 13Bt. Beim Abziehen der
Schuizfolie kdnnen elektrostatische Ladungen ent-
stehen, die Staubteilchen anziehen und an der
Oberfliche festhalten. Wenn eine solche Oberflé-
che mit einem dinnfilissigen Beschichtungsmittel
iberzogen werden soll, ist zundchst eine sorgfélti-
ge Reinigung und danach die Beschichtung unter
Reinraumbedingungen erforderlich.

Zum Beschichten fester Oberfldchen mit flUssi-
gen Beschichtungsmitteln sind verschiedene Ver-
fahren gebrduchlich, wie Tauchen, Streichen, Sprit-
zen, Gieflen, Rakeln, Walzen, usw. Bei der Auswahl
des Beschichtungsverfahrens spielen die Dicke der
vorgesehenen Beschichtung, die Viskositdt des
flissigen Beschichtungsmittels, die Verfahrens-
und Apparatekosten, die Arbeitsgeschwindigkeit,
die Anforderungen an die Qualitdt der Oberfldche
u.a. eine Rolle. Sehr diinne Beschichtungen von
hoher Gleichférmigkeit werden mit einem Be-
schichtungsmittel von niedrigen Viskositdt am be-
sten durch das Verfahren der Tauchbeschichiung
erzeugt. Zu diesem Zweck wird das zu beschich-
tende Substrat in ein Bad des Beschichtungsmittels
eingetaucht und mit gleichférmiger Geschwindig-
keit senkrecht herausgezogen. Die Dicke der Be-
schichtung h&ngt vorwiegend von der Viskositét
des Beschichtungsmittels und zum geringeren Teil
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von der Auftauchgeschwindigkeit ab. Das Verfahren
erfordert ein Tauchbad, das grdfer ist als das
Substrat. Darliberhinaus eignet es sich nur flir Sub-
strate die sich Uberhaupt in ein Bad tauchen lassen
und auf der ganzen eingetauchten Oberfliche be-
schichtet werden sollen.

Flr die Beschichtung der Oberflichen von fla-
chigen Substraten durch Walzenauftrag sind zahl-
reiche Varianten bekannt, die M. Maggi in "Plastic
Enginesring”, Mérz 1984, 8.61-65 zusammenge-
stelit hat. Bei diesen Verfahren wird das Substrat
durch einen von zwei Walzen gebildeten Spalt ge-
fihrt und das Beschichtungsmiitel auf eine der
beiden Waizen aufgebracht und von dieser auf das
Substrat Ubertragen. Die Auftragswalze kann
gleich- oder gegensinnig zur Subtratoberfliche be-
wegt werden. Man erreicht hohe Arbeitsgeschwin-
digkeiten und eine genaue Einstellung der Schicht-
dicke. Die Oberflichenqualitdt bei Anwendung
dinnflissiger Beschichtungsmittel ist jedoch mit
der des Tauchverfahrens nicht vergleichbar.

Aufgabe und L&sung

Ziel der Erfindung war die Schaffung sines
Verfahrens zum Beschichien einer festen, ge-
schlossenen Oberfléche, die sine abziehbar haften-
de Schuizfolie trigt, mit einem dunnflissigen Be-
schichtungsmittel, bei dem eine dem Tauchverfah-
ren gleichwertige Oberfliche erzeugt wird, ohne
daB zwangsldufig die gesamte Oberfliche be-
schichtet wird und eine so grofe Badmenge wie
beim Tauchverfahren bendtigt wiirde und einspre-
chend umfangreiche ReinraummaBnahmen erfor-
derlich wiren. Weiterhin sollte zur Beschichtung
der Oberflichen von Tafeln, B4ndern und Folien
eine kontinuierliche Arbeitsweise mdglich sein.

Zur L&sung der gestelliten Aufgabe wird die
Schutzfolie von der Oberfliche abgespreizt und
das dunnfitissige Beschichtungsmittel in den Spalt
zwischen der freigelegten Oberfliche und der ab-
gespreizten Schutzfolie geflillt und die Schutzfolie
so von der Oberfliche abgezogen, daB sich der
Spalt Uber die zu beschichtende Oberfléche hin-
wegbewegt, wobei das dinnfllissige Beschich-
tungsmittel entsprechend dem Verbrauch ergénzt
wird. )

Die Schutzfolie befindet sich entweder schon
seit der Herstellung auf der Oberfliche oder sie
wird nur flir die Zwecke der Erfindung auf die zu
beschichtende Oberfldche aufgebracht; in diesem
Falle kann man von einer Hilfsfolie sprechen, je-
doch wird im Nachfolgenden zwecks einheitlicher
Bezeichnungsweise daflir der Begriff "Schutzfolie”
beibehaliten.

Beim Abziehen der Schutziolie wird die zu
beschichiende Oberfliche allmahlich freigelegt,
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wobei sich stets an der Grenze zwischen der schon
freigelegten und der noch foliengeschitzten Ober-
fliche ein AblGsespalt befindet, der sich mit der
Abzugsgeschwindigksit Uber die Oberfliche hin-
wegbewegt. Erfindungsgem&B ist der Spalt mit
dem diinnflissigen Beschichtungsmittel geflllt. Es

wird durch die Kapiilarkraft in dem Spalt festgehal-

ten, so daB sich der im Spalt befindiiche Uber-
schuf des Beschichtungsmittels mit dem wandern-
den Spalt mitbewegt und die Oberflache gleichméi-
Big beschichtet zurlickldst. Wenn die im Spalt be-
findliche Beschichtungsmittelmenge aufgezehrt ist
und nicht ergdnzt wird, reift die Beschichtung mit
einer schargen Grenze ab.

Bei einer geringen Flillung des Spalts mit flUs-
sigem Beschichtungsmittel hat die Kapillarkraft die
Wirkung, das Beschichtungsmittel gleichmigig
Uber die Linge des Spalts zu vertsilen und die
Beschichtung beim Weiterwandern des Spalis auf
eine gleichmapfige geringe Dicke auszuziehen. Bei
gréBerer Flllhdhe nimmt der EinfluB der Schwer-
kraft auf die Verteilung des Beschichtungsmiitels
im Spalt und auf das Zurlicklaufen des Uberschus-
ses aus dem Beschichtungsfilm in den Spalt zu. In
diesem Fall ist es vorteilhaft, wenn der Spalt waa-
gerecht verlduft und nach oben ged&ffnet ist und
wenn die zu beschichtende Oberfliche im Bereich
des Spaltes mdglichst steil, vorzugsweise senk-
recht steht. Dadurch wird auch die Ergénzung des
verbrauchten Beschichtungsmittels im Spailt we-
sentlich erleichtert.

Dadurch daB der Spalt stets mit flissigem Be-
schichtungsmittel geflillt bleibt, wird die” Ausbildung
elekirostatischer Aufladungen und die Anziehung
von Staubteilchen vermieden. Daher werden keine
Fremdpartikel in die Beschichtung eingeschlossen.
Um stdrungsfreie Beschichiungen zu erzeugen ge-
nligt es, das Eindringen von Staubteilchen in die
flissige Beschichtung auf dem Weg von dem Spalt
bis in die Hirtungszone zu verhindern. Dazu ist
eine geringerer technischer Aufwand als zur Tauch-
beschichtung unter Reinraumbedingungen erforder-
lich.

Ausfiihrung der erfindung

Wenigstens eine der beiden Fldchen, die zu-
sammen den Spalt bilden, ndmlich entweder die zu
beschichtende Oberfliche oder die abgespreizie
Schuizfolie, ist um eine zu dem Spalt parallele
Achse gekrimmt, gegebenenfalls auch beide. So-
fern die zu beschichtende Oberfldche starr und
eben ist, ist nur die Schutzfolie gekrUmmt. Wenn
eine Folie beschichtet wird, kann diese selbst ge-
kriimmt sein. Die entstehende Beschichtung ist be-
sonders gleichm&Big, wenn der Krimmungsradius
der gekrlimmiten Fléche bei der Wanderung des
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Spaltes Uber die zu beschichtende Fliche stets
gleich bleibt. .

Beim freien Abziehen der Schuizfolie bildet
sich ein Krimmungsradius aus, der von der Abzug-
kraft, dem Abzugwinke! und der Elastizitdt der Folie
abhdngt. Wenn diese Gr&Ben dauernd gleichblei-
ben, bleibt auch das Spaltprofil konstant. Gleich-
bleibende Krimmungsradien werden jedoch siche-
rer eingehalten, wenn die Schutzfolie an einer pa-
rallel zum Spalt verlaufenden Walze abgezogen
wird. Vorzugsweise hat die Abzugwaize eine wei-
chelastische Obetfliche und liegt an der Abzug-
grenze an der noch haftenden Schutzfolie an. Die
abgezogene Folie folgt der Abzugwalze, so daB sie
im Spalt deren krimmungsradius hat. Vorzugswei-
se liegt der Kriimmungsradius zwischen 10 und
200 mm. :

Bei kontinuierlicher betriebsweise bleibt der
Spalt immer an der gleichen Stelle in der Be-
schichtungsanlage, wahrend die mit der haftenden
Schutzfolie versehene Oberfliche an der Abzugs-
telle entlangeflihrt wird. Vorzugsweise wird zur Be-
schichtung von fldchigen Substraten, wie Platten,
Béndern oder Folien, eine Beschichtungsaniage
verwendet, die an der Abzugsstelle zwei paraliel
und waagerecht angeordnete Waizen enthilt, die
an den beiden Seiten des Substrats anliegen und
es nach oben durchlassen. Starre Substrate treten
tangential zu den Waizen aus, elastische Substrate
kdnnen den walzen {iber eine begrenzie Strecke
folgen. Starre Substrate treten bevorzugt senkrecht
nach oben aus dem Walzenspalt aus, jedoch sind
von der Senkrechten abweichende Winkel, bei-
spielsweise bis zu 60 Grad C, meist auch anwend-
bar. Gegebenenfalls kann auf beiden Seiten des
Substrats gleichzsitig eine Schuizfolie abgezogen
und eine Beschichtung durchgefiihrt werden.

Das Verfahren der erfindung kann diskontinu-
ierlich in Fillen angewendet werden, in denen eine
Oberfidiche auf andere Weise nur schwierig mit
einer gleichmégigen, diinnen Schicht des dinnfilis-
sigen Beschichtungsmittels beschichtet werden
kénnte. Ein solcher Fall liegt zum Beispiel vor,
wenn die Oberfldche eines SpritzguBwerkzeugs mit
einer Beschichtung zu versehen ist, die beim an-
schiieBenden SpritzguBverfahren auf den gespritz-
ten Formling Ubertragen wird. Auf die geschlosse-

- ne Oberfliche des Formwerkzeugs wird eine Hilfs-

folie anziehbar haftend aufgeklebt und am Rand
unter Bildung eines Spalts abgespreizt. In den
Spait wird eine ausreichende menge des dinnflis-
sigen Beschichtungsmittels eingefiillt und gleich-
maBig verteilt. Beim allmdhlichen Abziehen der
Hilfsfolie bleibt die beschichtete Werkzeugoberfié-
che zurlick. Bei kleinen Fldchen ist es meistens
mdglich, die Beschichtungsmittelmenge so genau
zu dosieren, daB sie zur beschichtung der Oberfl3-
che gerade ausreicht. Andernfalls wird das Be-
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schichtungsmitiel entsprechend dem Bedarf nach-
dosiert und der UberschuB nach vélligem Abzug
der Hilfsfolie angesaugt.

Die Beschichtung

Die entstehende Beschichtung ist umso gleich-
magiger, je dinnflissiger das Beschichtungsmitiel
ist. Under den Auftragsbedingungen soll eine Vis-
kositdt von 500 mPa s mé&glichst nicht Uberschrit-
ten werden; bevorzugt sind 50 bis 500 mPa s.

Die Gleichm#figkeit des Beschichtungsfilms
wird weiterhin dadurch geftrdert, daB die Flllhéhe
{iber die ganze Breite des Walzenspalts mdglichst
gleichmiBig und zeitlich konstant ist. Das 148t sich
dadurch erreichen, daB man das Beschichtungsmit-
tel entsprechend dem laufenden Verbrauch konti-
nuierlich aus einer oder mehreren Austriitsdiisen in
den Spalt fliefen 148t. Die Austritisdiisen sollien so
nahe bsisinanderliegen, daB sich das Beschich-
tungsmittel gleichfSrmig Uber die Spaltiinge ver-
teilt. Abstdnde zwischen 2 und 20 cm sind zweck-
miBig. Es kann aber auch eine Spaltdiise Anwen-
dung finden. Der Zulauf des Beschichtungsmittels
in den Spalt wird so dosiert, daB es nicht an den
Enden des Spalts ablduft. Das [88t sich auch durch
in den Spalt eingepaste keilfdrmig Dichtungsstiicke
oder durch seitlich angelegte elastische Dichtungs-
laschen verhindern. Bei einer geringen Fillhdhe
des Spaltes hat-die Kapillarkrait allein die Wirkung,
das Beschichtungsmittel so in dem Spalt festzuhal-
ten, daf er bis zum Ende gleichmiBig gefiillt ist,
aber an seinen offenen Enden kein Beschichtungs-
mittel abflieft.

Der Spalt wird vorzugsweise mit einer Ge-
schwindigkeit von etwa 0,1 bis 10 m/min, beson-
ders bevorzugt von 0,5 bis 2 m/min an der Oberfl3-
che entlanggefiihrt. H&here Geschwindigksiten
k&nnen zu turbulentem FlieBen des Beschichtungs-
mittels im Spalt und infolge davon zu einer un-
gleichfdrmigen Beschichtung flihren. Geringere
Geschwindigkeiten sind wegen zu niedriger Pro-
duktivitdt in der Regel unwirtschafilich und kdnnen
zu Stérungen durch beginnende Trocknung im Be-
reich des Walzenspaltes fiihren.

StSrungen der Beschichtung durch Staubteil-
chen soilen natUrlich beim Verfahren der Erindung
ebenso vermieden werden wie beim bekannten
Tauchverfahren. Es genligt jedoch, Reinraumbedin-
gungen in dem begrenzten Bereich von dem Spait
bis zur Trocknungs- bzw. Hirtungszone aufrechtzu-
erhalten. Dieser Bereich 188t sich leicht mit einem
verhdlinismaBig kieinen Gehduse umkapsein und
durch Einblasen gereinigter Luft staubfrei haiten.

Die Schutzfolie
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In der Regel Uberdeckt die Schutzfolie das
Substrat voilflichig und ist mit diesem abziehbar
haftend verbunden, beispielsweise mittels eines
druckempfindlichen Haftklebers. Wenn die Schutz-
folie aus koronabehandeltem Polyolefin besteht,
kann sie auch ohne =zusdtzlichen Kleber durch
Warmkaschierung haftend aufgebracht sein. Bevor-
zugt sind weich-elastische Schutzfolien aus Poly-
ethylen, Polypropylen, Polyester oder Weich-PVC
mit einer Dicke von beisplelsweise 20 bis 100

- Mikrometer. Diese Folien haben die Wirkung, daB

sie Staubpartikel, die sich vor der Kaschierung auf
der Substratoberfidche befanden, binden und beim
Abziehen mitnehmen.

Die zu beschichtende Oberfldche

Das Verfahren der Erfindung eignet sich zur
Beschichtung von festen, geschlossenen Oberfla-
chen jeder Art, sofern ihre Geometrie es gestattet,
eine Schutzfolie aufzubringen. Das ist bei allen

ebenen und einachsig gekrimmten Fldchen, wie -

Zylinder- oder Kegelfldchen, der Fall. Sphérisch
gekrimmte Flichen lassen sich manchmal mit ela-
stischen Schutzfolien bedscken. Bevorzugt werden
ebene Oberildchen von flichigen Substraten mit
gleichiérmiger Dicke, wie Tafeln, Bahnen oder Fo-
lien beschichtet. Besonders bevorzugt ist die Be-
schichtung flacher, steifer Subsirate in Form von
ebenen Tafeln oder Bahnen.

Die Oberfliche kann aus jedem beschichtbaren
Material bestehen und sich gegebenenfalls von
dem Material der unter der Oberfliche liegenden
Schicht unterscheiden. Vorzugsweise besteht die
Oberfldche aus Kunststoff Thermoplastische exiru-
dierbare Kunststoffe sind bevorzugt; z.B. Polycar-
bonat, Acrylglas (Polymethylmethacrylat oder Co-
polymerisate des methyimethacrylats), Polyethylen,
Polypropylen, ABS-Kunststoffe, Polystyrol oder Po-
lyester. Sie k&nnen glasklar oder durch Pigmente
oder Flllstoffe getrlibt oder eingefdrbt sein sowie
schiagz&h machende oder andere Ubliche Zusitze
enthalten. Die Dicke reicht von etwa 10 Mikrometer
bis 1 mm bei Folien und von 1 bis 20 mm bei
Tafein. Die Breite der Oberfldche ist allenfalls
durch die Maschinenbreite begrenzt und kann z.B.
0,2 bis 3 m betragen. Die Lange ist beliebig. Man
kann zum Beispiel einzelne zugeschnittene Tafeln
oder Folienabschnitte verarbeiten, wobei sie vor-
zugsweise auf StoB hintereinanderfolgend durch
den Walzenspalt gefiihrt werden. In diesem Fall ist
es zweckmifig, die Schuizfolien aufeinanderfoi-
gender Tafeln, die in einer kontinuierlich arbeiten-
den Anlage beschichtete werden, an den Stofstel-
len - 2. B. mit einem Klebeband - miteinander zu
verbinden. Ebenso kdnnen endlose Bahnen der
Substrate verarbeitet werden. In diesem Falle kann

v
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die Beschichtungsaniage unmittelbar mit der Her-
stellungsanige verbunden sein. Das Substrat kann
im gleichen Arheitsgang einseitig oder beidseitig
beschichtet werden, jedoch werden Folien Uberwie-
gend nur einseitig und Tafeln {iberwiegend beidsei-
tig beschichtet.

Das Beschichtungsmittel

Mit dem Verfahren der Erfindung lassen sich
beliebige Arten von dekorativen oder funktionellen
Deckschichten auf die Oberfldchen aufbringen. Als
Beschichtungsmittel k&nnen alle dUnnflissigen
hirtbaren Lacke eingesetzt werden, vorausgesetzt
daB sie die Oberfliche ausreichend benetzen und
mit ausreichender Geschwindigkeit kontinuierlich
hértbar sind. Die Hartung kann physikalisch durch
Verdunsten eines L&semittels oder chemisch durch
Vernetzung oder Polymerisation eintreten. Bevor-
zugte Beschichtungsmittel werden nach beiden
Methoden gehdrtet, indem zuerst unter Wérmein-
wirkung ein L&semittel verdampft und anschlie-
Bend, beispielsweise unter der Einwirkung von UV-
Strahlung, eine Polymerisation oder Vernetzung er-
folgt. Entsprechende Beschichtungsmittel sind in
groBer Zahl bekannt. Sie dienen beispielsweise zur
Erzeugung kraftzfester, UV-schiitzender, reflexions-
mindernder, hafivermittelnder oder mattierender
Deckschichten und kdnnen gegebenenfalls die flir
diese Zwecke erforderlichen ungelSsten Inhaltsstof-
fe enthalten. Die Herstellung hoghglénzender Deck-
schichten hat im Rahmen der Erfindung herausra-
gende Bedeutung.

Typische Dicken der gehérteten Deckschichten
liegen zwischen 1 bis 20 Mikrometer; sie werden
aus z.B. 3 bis 60 Mikrometer dicken Schichien des
diinnfliissigen Beschichtungsmittels erzeugt. Doe
Schutzfolie wird beim Verfahren der erfindung
zwangsldufig mitbeschichtet. Da die erzeugte Be-
schichtung diinn ist, fallt die an der Hilfsfolie ver-
bleibende Beschichtungsmitteimenge wirtschattlich
nicht ins Gewicht. Um Verluste des Beschichtungs-
mittels zu vermeiden, kann man dicht hinter der
Spaliflillung das Beschichtungsmittel so von der

Oberfliche der Schutzfolie abrakein, daf es in den -

Spalt zurlickfliept. Die abgezogene Hilfsfolie kann
gegebenenfalls mit der unbeschichteten Seite als
abziehbare Schutzfolie wieder auf die erfindungs-
gemiB beschichtete tafel oder Folie aufkaschiert
werden.

Obwohl mit der Erzeugung einer gleichférmi-
gen Beschichtung auf der behandelten Oberfiiche
das Ziel der Erfindung erreicht ist, schliet sich in
der praxis stets eine Hértung der Beschichtung an.
Die Hirtungsbedingungen richten sich in an sich

bekannter Weise nach der Natur des Beschich- -

tungsmittels. Physikalisch trocknende Beschich-
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tungsmittel hdrten durch Verdunsten des L&semit-
tels. Die Verdunstung kann durch Erwdrmen mittels
Wirmestrahlern, rlickseitig anliegende Heizflichen
oder durch Warmiuft geférdert werden. Chemisch
hdrtende Beschichtungsmittel k&nnen in gleicher
Weise durch Erwdrmen oder durch aktivierende
Strahlung, wie UV-, Gamma- oder Elekironenstrah-
lung, gehdrtet werden. Bei kontinuierlicher Be-
triebsweise geschieht dies zweckmiBig in einem
stationdren staubfreien Hériungstunnel, dessen
Linge so bemessen ist, daB die Beschichiung bei
der gleichen Geschwindigkeit, mit der sie aufgetra-
gen wird, innerhalb der Durchlaufzeit durch den
Tunnel ausgehdrtet wird. Ubliche Hartungszeiten
liegen zwischen 1 und 60 ec.

Anspriiche

1. Verfahren zum Beschichten einer festen, ge-
schlossenen Oberfldche, die eine abziehbar haften-
de Schutzfolie trdgt, mit einem dinnflissigen Be-
schichtungsmittel '
dadurch gekennzeichnet,

daB die Schutzfolie von der Oberfliche abgespreizt
und das dinnflissige Beschichtungsmittel in den
Spalt zwischen der freigelegten Oberfliche und der
abgespreizten Schutzfolie gefiillt wird und daB die
Schutzfolie so von der Oberflache abgezogen wird,
daB sich der Spalt Uber die zu beschichtende
Oberfliche hinwegbewegt, wobei das dinnilissige
Beschichtungsmittel entsprechend dem Verbrauch
ergdnzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schutzfolie so abgespreizt
und abgezogen wird, daB der Spalt waagerecht
verlauft.

3.Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schutzfolie so abgespreizt und
abgezogen word, daB der Spalt nach oben gedifnet
ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Oberfliche im Bereich des
Spaits senkrecht gehalten wird.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB man das Beschich-
tungsmittel entsprechend dem Verbrauch aus einer
oder mehreren Austritisdlisen in den Spalt flieBen
1aat.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB ein flissiges Be-
schichtungsmittel mit einer Viskositdt unter 500
mPa s verwendet wird.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Oberfliche aus
Kunststoff beschichtet wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Oberfldche einer tafel oder
gines Bandes aus Kunststoff beschichtet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Oberfldchen einer Tafel oder
eines Bandes beschichtst werden, weiche auf bei-
den Seiten der Tafel oder des bandes je eine
abziehbar haftende Schuizfolie tragen, und daB
gleichzeitig auf beiden Seiten die Schutzfolien ab-
gezcgen und Beschichtungen aufgebracht werden.
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