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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Be- 
schichten  einer  festen,  geschlossenen  Oberfläche, 
die  eine  abziehbar  haftende  Schutzfolie  trägt,  mit 
einem  dünnflüssigen  Beschichtungsmittel.  Eine 
Oberfläche  gilt  im  Sinne  der  Erfindung  als  fest, 
wenn  sie  sich  vollflächig  mit  einer  abziehbar  haf- 
tenden  Schutzfolie  bekleben  läßt  und  sich  die 
Schutzfolie  ohne  Zerstörung  oder  Beschädigung 
der  Oberfläche  wieder  abziehen  läßt.  Sie  gilt  als 
geschlossen,  wenn  sie  frei  von  Hohlräumen  oder 
Durchbrechungen  ist,  an  denen  die  Schutzfolie 
nicht  Berührung  mit  der  Oberfläche  steht.  Gewebe 
und  Vliese  haben  in  diesem  Sinne  keine  geschlos- 
sene  Oberfläche. 

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

Stand  der  Technik 

Empfindliche  Oberflächen  von  flächigen  Sub- 
straten,  wie  hochglänsende  Kunststofftafeln,  wer- 
den  zum  Schutz  gegen  Beschädigungen  bei  der 
Lagerung,  beim  Transport  oder  bei  der  Verarbei- 
tung  häufig  mit  einer  abziehbar  haftenden  Schutz- 
folie  versehen,  die  sich  vor  der  Ingebrauchnahme 
leicht  wieder  abziehen  läßt.  Beim  Abziehen  der 
Schutzfolie  können  elektrostatische  Ladungen  ent- 
stehen,  die  Staubteilchen  anziehen  und  an  der 
Oberfläche  festhalten.  Wenn  eine  solche  Oberflä- 
che  mit  einem  dünnflüssigen  Beschichtungsmittel 
überzogen  werden  soll,  ist  zunächst  eine  sorgfälti- 
ge  Reinigung  und  danach  die  Beschichtung  unter 
Reinraumbedingungen  erforderlich. 

Zum  Beschichten  fester  Oberflächen  mit  flüssi- 
gen  Beschichtungsmitteln  sind  verschiedene  Ver- 
fahren  gebräuchlich,  wie  Tauchen,  Streichen,  Sprit- 
zen,  Gießen,  Rakeln,  Walzen,  usw.  Bei  der  Auswahl 
des  Beschichtungsverfahrens  spielen  die  Dicke  der 
vorgesehenen  Beschichtung,  die  Viskosität  des 
flüssigen  Beschichtungsmittels,  die  Verfahrens- 
und  Apparatekosten,  die  Arbeitsgeschwindigkeit, 
die  Anforderungen  an  die  Qualität  der  Oberfläche 
u.a.  eine  Rolle.  Sehr  dünne  Beschichtungen  von 
hoher  Gleichförmigkeit  werden  mit  einem  Be- 
schichtungsmittel  von  niedrigen  Viskosität  am  be- 
sten  durch  das  Verfahren  der  Tauchbeschichtung 
erzeugt.  Zu  diesem  Zweck  wird  das  zu  beschich- 
tende  Substrat  in  ein  Bad  des  Beschichtungsmittels 
eingetaucht  und  mit  gleichförmiger  Geschwindig- 
keit  senkrecht  herausgezogen.  Die  Dicke  der  Be- 
schichtung  hängt  vorwiegend  von  der  Viskosität 
des  Beschichtungsmittels  und  zum  geringeren  Teil 

von  der  Auftauchgeschwindigkeit  ab.  Das  Verfahren 
erfordert  ein  Tauchbad,  das  größer  ist  als  das 
Substrat.  Darüberhinaus  eignet  es  sich  nur  für  Sub- 
strate  die  sich  überhaupt  in  ein  Bad  tauchen  lassen 

5  und  auf  der  ganzen  eingetauchten  Oberfläche  be- 
schichtet  werden  sollen. 

Für  die  Beschichtung  der  Oberflächen  von  flä- 
chigen  Substraten  durch  Walzenauftrag  sind  zahl- 
reiche  Varianten  bekannt,  die  M.  Maggi  in  "Plastic 

io  Engineering",  März  1984,  S.61-65  zusammenge- 
stellt  hat.  Bei  diesen  Verfahren  wird  das  Substrat 
durch  einen  von  zwei  Walzen  gebildeten  Spalt  ge- 
führt  und  das  Beschichtungsmittel  auf  eine  der 
beiden  Walzen  aufgebracht  und  von  dieser  auf  das 

75  Substrat  übertragen.  Die  Auftragswalze  kann 
gleich-  oder  gegensinnig  zur  Subtratoberfläche  be- 
wegt  werden.  Man  erreicht  hohe  Arbeitsgeschwin- 
digkeiten  und  eine  genaue  Einstellung  der  Schicht- 
dicke.  Die  Oberflächenqualität  bei  Anwendung 

20  dünnflüssiger  Beschichtungsmittel  ist  jedoch  mit 
der  des  Tauchverfahrens  nicht  vergleichbar. 

Aufgabe  und  Lösung 

25  Ziel  der  Erfindung  war  die  Schaffung  eines 
Verfahrens  zum  Beschichten  einer  festen,  ge- 
schlossenen  Oberfläche,  die  eine  abziehbar  haften- 
de  Schutzfolie  trägt,  mit  einem  dünnflüssigen  Be- 
schichtungsmittel,  bei  dem  eine  dem  Tauchverfah- 

30  ren  gleichwertige  Oberfläche  erzeugt  wird,  ohne 
daß  zwangsläufig  die  gesamte  Oberfläche  be- 
schichtet  wird  und  eine  so  große  Badmenge  wie 
beim  Tauchverfahren  benötigt  würde  und  einspre- 
chend  umfangreiche  Reinraummaßnahmen  erfor- 

35  derlich  wären.  Weiterhin  sollte  zur  Beschichtung 
der  Oberflächen  von  Tafeln,  Bändern  und  Folien 
eine  kontinuierliche  Arbeitsweise  möglich  sein. 

Zur  Lösung  der  gestellten  Aufgabe  wird  die 
Schutzfolie  von  der  Oberfläche  abgespreizt  und 

40  das  dünnflüssige  Beschichtungsmittel  in  den  Spalt 
zwischen  der  freigelegten  Oberfläche  und  der  ab- 
gespreizten  Schutzfolie  gefüllt  und  die  Schutzfolie 
so  von  der  Oberfläche  abgezogen,  daß  sich  der 
Spalt  über  die  zu  beschichtende  Oberfläche  hin- 

45  wegbewegt,  wobei  das  dünnflüssige  Beschich- 
tungsmittel  entsprechend  dem  Verbrauch  ergänzt 
wird. 

Die  Schutzfolie  befindet  sich  entweder  schon 
seit  der  Herstellung  auf  der  Oberfläche  oder  sie 

50  wird  nur  für  die  Zwecke  der  Erfindung  auf  die  zu 
beschichtende  Oberfläche  aufgebracht;  in  diesem 
Falle  kann  man  von  einer  Hilfsfolie  sprechen,  je- 
doch  wird  im  Nachfolgenden  zwecks  einheitlicher 
Bezeichnungsweise  dafür  der  Begriff  "Schutzfolie" 

55  beibehalten. 
Beim  Abziehen  der  Schutzfolie  wird  die  zu 

beschichtende  Oberfläche  allmählich  freigelegt, 
wobei  sich  stets  an  der  Grenze  zwischen  der  schon 

2 



3 EP  0  317  949  B1 4 

freigelegten  und  der  noch  foliengeschützten  Ober- 
fläche  ein  Ablösespalt  befindet,  der  sich  mit  der 
Abzugsgeschwindigkeit  über  die  Oberfläche  hin- 
wegbewegt.  Erfindungsgemäß  ist  der  Spalt  mit 
dem  dünnflüssigen  Beschichtungsmittel  gefüllt.  Es 
wird  durch  die  Kapillarkraft  in  dem  Spalt  festgehal- 
ten,  so  daß  sich  der  im  Spalt  befindliche  Über- 
schuß  des  Beschichtungsmittels  mit  dem  wandern- 
den  Spalt  mitbewegt  und  die  Oberfläche  gleichmä- 
ßig  beschichtet  zurückläßt.  Wenn  die  im  Spalt  be- 
findliche  Beschichtungsmittelmenge  aufgezehrt  ist 
und  nicht  ergänzt  wird,  reißt  die  Beschichtung  mit 
einer  schargen  Grenze  ab. 

Bei  einer  geringen  Füllung  des  Spalts  mit  flüs- 
sigem  Beschichtungsmittel  hat  die  Kapillarkraft  die 
Wirkung,  das  Beschichtungsmittel  gleichmäßig 
über  die  Länge  des  Spalts  zu  verteilen  und  die 
Beschichtung  beim  Weiterwandern  des  Spalts  auf 
eine  gleichmäßige  geringe  Dicke  auszuziehen.  Bei 
größerer  Füllhöhe  nimmt  der  Einfluß  der  Schwer- 
kraft  auf  die  Verteilung  des  Beschichtungsmittels 
im  Spalt  und  auf  das  Zurücklaufen  des  Überschus- 
ses  aus  dem  Beschichtungsfilm  in  den  Spalt  zu.  In 
diesem  Fall  ist  es  vorteilhaft,  wenn  der  Spalt  waa- 
gerecht  verläuft  und  nach  oben  geöffnet  ist  und 
wenn  die  zu  beschichtende  Oberfläche  im  Bereich 
des  Spaltes  möglichst  steil,  vorzugsweise  senk- 
recht  steht.  Dadurch  wird  auch  die  Ergänzung  des 
verbrauchten  Beschichtungsmittels  im  Spalt  we- 
sentlich  erleichtert. 

Dadurch  daß  der  Spalt  stets  mit  flüssigem  Be- 
schichtungsmittel  gefüllt  bleibt,  wird  die  Ausbildung 
elektrostatischer  Aufladungen  und  die  Anziehung 
von  Staubteilchen  vermieden.  Daher  werden  keine 
Fremdpartikel  in  die  Beschichtung  eingeschlossen. 
Um  störungsfreie  Beschichtungen  zu  erzeugen  ge- 
nügt  es,  das  Eindringen  von  Staubteilchen  in  die 
flüssige  Beschichtung  auf  dem  Weg  von  dem  Spalt 
bis  in  die  Härtungszone  zu  verhindern.  Dazu  ist 
eine  geringerer  technischer  Aufwand  als  zur  Tauch- 
beschichtung  unter  Reinraumbedingungen  erforder- 
lich. 

Ausführung  der  erfindung 

Wenigstens  eine  der  beiden  Flächen,  die  zu- 
sammen  den  Spalt  bilden,  nämlich  entweder  die  zu 
beschichtende  Oberfläche  oder  die  abgespreizte 
Schutzfolie,  ist  um  eine  zu  dem  Spalt  parallele 
Achse  gekrümmt,  gegebenenfalls  auch  beide.  So- 
fern  die  zu  beschichtende  Oberfläche  starr  und 
eben  ist,  ist  nur  die  Schutzfolie  gekrümmt.  Wenn 
eine  Folie  beschichtet  wird,  kann  diese  selbst  ge- 
krümmt  sein.  Die  entstehende  Beschichtung  ist  be- 
sonders  gleichmäßig,  wenn  der  Krümmungsradius 
der  gekrümmten  Fläche  bei  der  Wanderung  des 
Spaltes  über  die  zu  beschichtende  Fläche  stets 
gleich  bleibt. 

Beim  freien  Abziehen  der  Schutzfolie  bildet 
sich  ein  Krümmungsradius  aus,  der  von  der  Abzug- 
kraft,  dem  Abzugwinkel  und  der  Elastizität  der  Folie 
abhängt.  Wenn  diese  Größen  dauernd  gleichblei- 

5  ben,  bleibt  auch  das  Spaltprofil  konstant.  Gleich- 
bleibende  Krümmungsradien  werden  jedoch  siche- 
rer  eingehalten,  wenn  die  Schutzfolie  an  einer  pa- 
rallel  zum  Spalt  verlaufenden  Walze  abgezogen 
wird.  Vorzugsweise  hat  die  Abzugwalze  eine  wei- 

io  chelastische  Oberfläche  und  liegt  an  der  Abzug- 
grenze  an  der  noch  haftenden  Schutzfolie  an.  Die 
abgezogene  Folie  folgt  der  Abzugwalze,  so  daß  sie 
im  Spalt  deren  krümmungsradius  hat.  Vorzugswei- 
se  liegt  der  Krümmungsradius  zwischen  10  und 

15  200  mm. 
Bei  kontinuierlicher  betriebsweise  bleibt  der 

Spalt  immer  an  der  gleichen  Stelle  in  der  Be- 
schichtungsanlage,  während  die  mit  der  haftenden 
Schutzfolie  versehene  Oberfläche  an  der  Abzugs- 

20  teile  entlangeführt  wird.  Vorzugsweise  wird  zur  Be- 
schichtung  von  flächigen  Substraten,  wie  Platten, 
Bändern  oder  Folien,  eine  Beschichtungsanlage 
verwendet,  die  an  der  Abzugsstelle  zwei  parallel 
und  waagerecht  angeordnete  Walzen  enthält,  die 

25  an  den  beiden  Seiten  des  Substrats  anliegen  und 
es  nach  oben  durchlassen.  Starre  Substrate  treten 
tangential  zu  den  Walzen  aus,  elastische  Substrate 
können  den  walzen  über  eine  begrenzte  Strecke 
folgen.  Starre  Substrate  treten  bevorzugt  senkrecht 

30  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  gleichzeitig  eine  Schutzfolie  abgezogen 

35  und  eine  Beschichtung  durchgeführt  werden. 
Das  Verfahren  der  erfindung  kann  diskontinu- 

ierlich  in  Fällen  angewendet  werden,  in  denen  eine 
Oberfläche  auf  andere  Weise  nur  schwierig  mit 
einer  gleichmäßigen,  dünnen  Schicht  des  dünnflüs- 

40  sigen  Beschichtungsmittels  beschichtet  werden 
könnte.  Ein  solcher  Fall  liegt  zum  Beispiel  vor, 
wenn  die  Oberfläche  eines  Spritzgußwerkzeugs  mit 
einer  Beschichtung  zu  versehen  ist,  die  beim  an- 
schließenden  Spritzgußverfahren  auf  den  gespritz- 

45  ten  Formling  übertragen  wird.  Auf  die  geschlosse- 
ne  Oberfläche  des  Formwerkzeugs  wird  eine  Hilfs- 
folie  anziehbar  haftend  aufgeklebt  und  am  Rand 
unter  Bildung  eines  Spalts  abgespreizt.  In  den 
Spalt  wird  eine  ausreichende  menge  des  dünnflüs- 

50  sigen  Beschichtungsmittels  eingefüllt  und  gleich- 
mäßig  verteilt.  Beim  allmählichen  Abziehen  der 
Hilfsfolie  bleibt  die  beschichtete  Werkzeugoberflä- 
che  zurück.  Bei  kleinen  Flächen  ist  es  meistens 
möglich,  die  Beschichtungsmittelmenge  so  genau 

55  zu  dosieren,  daß  sie  zur  beschichtung  der  Oberflä- 
che  gerade  ausreicht.  Andernfalls  wird  das  Be- 
schichtungsmittel  entsprechend  dem  Bedarf  nach- 
dosiert  und  der  Überschuß  nach  völligem  Abzug 
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der  Hilfsfolie  angesaugt. 

Die  Beschichtung 

Die  entstehende  Beschichtung  ist  umso  gleich- 
mäßiger,  je  dünnflüssiger  das  Beschichtungsmittel 
ist.  Under  den  Auftragsbedingungen  soll  eine  Vis- 
kosität  von  500  mPa  s  möglichst  nicht  überschrit- 
ten  werden;  bevorzugt  sind  50  bis  500  mPa  s. 

Die  Gleichmäßigkeit  des  Beschichtungsfilms 
wird  weiterhin  dadurch  gefördert,  daß  die  Füllhöhe 
über  die  ganze  Breite  des  Walzenspalts  möglichst 
gleichmäßig  und  zeitlich  konstant  ist.  Das  läßt  sich 
dadurch  erreichen,  daß  man  das  Beschichtungsmit- 
tel  entsprechend  dem  laufenden  Verbrauch  konti- 
nuierlich  aus  einer  oder  mehreren  Austrittsdüsen  in 
den  Spalt  fließen  läßt.  Die  Austrittsdüsen  sollten  so 
nahe  beieinanderliegen,  daß  sich  das  Beschich- 
tungsmittel  gleichförmig  über  die  Spaltlänge  ver- 
teilt.  Abstände  zwischen  2  und  20  cm  sind  zweck- 
mäßig.  Es  kann  aber  auch  eine  Spaltdüse  Anwen- 
dung  finden.  Der  Zulauf  des  Beschichtungsmittels 
in  den  Spalt  wird  so  dosiert,  daß  es  nicht  an  den 
Enden  des  Spalts  abläuft.  Das  läßt  sich  auch  durch 
in  den  Spalt  eingepaßte  keilförmig  Dichtungsstücke 
oder  durch  seitlich  angelegte  elastische  Dichtungs- 
laschen  verhindern.  Bei  einer  geringen  Füllhöhe 
des  Spaltes  hat  die  Kapillarkraft  allein  die  Wirkung, 
das  Beschichtungsmittel  so  in  dem  Spalt  festzuhal- 
ten,  daß  er  bis  zum  Ende  gleichmäßig  gefüllt  ist, 
aber  an  seinen  offenen  Enden  kein  Beschichtungs- 
mittel  abfließt. 

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  Oberflä- 
che  entlanggeführt.  Höhere  Geschwindigkeiten 
können  zu  turbulentem  Fließen  des  Beschichtungs- 
mittels  im  Spalt  und  infolge  davon  zu  einer  un- 
gleichförmigen  Beschichtung  führen.  Geringere 
Geschwindigkeiten  sind  wegen  zu  niedriger  Pro- 
duktivität  in  der  Regel  unwirtschaftlich  und  können 
zu  Störungen  durch  beginnende  Trocknung  im  Be- 
reich  des  Walzenspaltes  führen. 

Störungen  der  Beschichtung  durch  Staubteil- 
chen  sollen  natürlich  beim  Verfahren  der  Erfindung 
ebenso  vermieden  werden  wie  beim  bekannten 
Tauchverfahren.  Es  genügt  jedoch,  Reinraumbedin- 
gungen  in  dem  begrenzten  Bereich  von  dem  Spalt 
bis  zur  Trocknungs-  bzw.  Härtungszone  aufrechtzu- 
erhalten.  Dieser  Bereich  läßt  sich  leicht  mit  einem 
verhältnismäßig  kleinen  Gehäuse  umkapseln  und 
durch  Einblasen  gereinigter  Luft  staubfrei  halten. 

Die  Schutzfolie 

In  der  Regel  überdeckt  die  Schutzfolie  das 
Substrat  vollflächig  und  ist  mit  diesem  abziehbar 
haftend  verbunden,  beispielsweise  mittels  eines 

druckempfindlichen  Haftklebers.  Wenn  die  Schutz- 
folie  aus  koronabehandeltem  Polyolefin  besteht, 
kann  sie  auch  ohne  zusätzlichen  Kleber  durch 
Warmkaschierung  haftend  aufgebracht  sein.  Bevor- 

5  zugt  sind  weich-elastische  Schutzfolien  aus  Poly- 
ethylen,  Polypropylen,  Polyester  oder  Weich-PVC 
mit  einer  Dicke  von  beispielsweise  20  bis  100 
Mikrometer.  Diese  Folien  haben  die  Wirkung,  daß 
sie  Staubpartikel,  die  sich  vor  der  Kaschierung  auf 

io  der  Substratoberfläche  befanden,  binden  und  beim 
Abziehen  mitnehmen. 

Die  zu  beschichtende  Oberfläche 

75  Das  Verfahren  der  Erfindung  eignet  sich  zur 
Beschichtung  von  festen,  geschlossenen  Oberflä- 
chen  jeder  Art,  sofern  ihre  Geometrie  es  gestattet, 
eine  Schutzfolie  aufzubringen.  Das  ist  bei  allen 
ebenen  und  einachsig  gekrümmten  Flächen,  wie 

20  Zylinder-  oder  Kegelflächen,  der  Fall.  Sphärisch 
gekrümmte  Flächen  lassen  sich  manchmal  mit  ela- 
stischen  Schutzfolien  bedecken.  Bevorzugt  werden 
ebene  Oberflächen  von  flächigen  Substraten  mit 
gleichförmiger  Dicke,  wie  Tafeln,  Bahnen  oder  Fo- 

25  lien  beschichtet.  Besonders  bevorzugt  ist  die  Be- 
schichtung  flacher,  steifer  Substrate  in  Form  von 
ebenen  Tafeln  oder  Bahnen. 

Die  Oberfläche  kann  aus  jedem  beschichtbaren 
Material  bestehen  und  sich  gegebenenfalls  von 

30  dem  Material  der  unter  der  Oberfläche  liegenden 
Schicht  unterscheiden.  Vorzugsweise  besteht  die 
Oberfläche  aus  Kunststoff  Thermoplastische  extru- 
dierbare  Kunststoffe  sind  bevorzugt;  z.B.  Polycar- 
bonat,  Acrylglas  (Polymethylmethacrylat  oder  Co- 

35  polymerisate  des  methylmethacrylats),  Polyethylen, 
Polypropylen,  ABS-Kunststoffe,  Polystyrol  oder  Po- 
lyester.  Sie  können  glasklar  oder  durch  Pigmente 
oder  Füllstoffe  getrübt  oder  eingefärbt  sein  sowie 
schlagzäh  machende  oder  andere  übliche  Zusätze 

40  enthalten.  Die  Dicke  reicht  von  etwa  10  Mikrometer 
bis  1  mm  bei  Folien  und  von  1  bis  20  mm  bei 
Tafeln.  Die  Breite  der  Oberfläche  ist  allenfalls 
durch  die  Maschinenbreite  begrenzt  und  kann  z.B. 
0,2  bis  3  m  betragen.  Die  Länge  ist  beliebig.  Man 

45  kann  zum  Beispiel  einzelne  zugeschnittene  Tafeln 
oder  Folienabschnitte  verarbeiten,  wobei  sie  vor- 
zugsweise  auf  Stoß  hintereinanderfolgend  durch 
den  Walzenspalt  geführt  werden.  In  diesem  Fall  ist 
es  zweckmäßig,  die  Schutzfolien  aufeinanderfol- 

50  gender  Tafeln,  die  in  einer  kontinuierlich  arbeiten- 
den  Anlage  beschichtete  werden,  an  den  Stoßstel- 
len  -  z.  B.  mit  einem  Klebeband  -  miteinander  zu 
verbinden.  Ebenso  können  endlose  Bahnen  der 
Substrate  verarbeitet  werden.  In  diesem  Falle  kann 

55  die  Beschichtungsanlage  unmittelbar  mit  der  Her- 
stellungsanlge  verbunden  sein.  Das  Substrat  kann 
im  gleichen  Arbeitsgang  einseitig  oder  beidseitig 
beschichtet  werden,  jedoch  werden  Folien  überwie- 
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gend  nur  einseitig  und  Tafeln  überwiegend  beidsei- 
tig  beschichtet. 

Das  Beschichtungsmittel 

Mit  dem  Verfahren  der  Erfindung  lassen  sich 
beliebige  Arten  von  dekorativen  oder  funktionellen 
Deckschichten  auf  die  Oberflächen  aufbringen.  Als 
Beschichtungsmittel  können  alle  dünnflüssigen 
härtbaren  Lacke  eingesetzt  werden,  vorausgesetzt 
daß  sie  die  Oberfläche  ausreichend  benetzen  und 
mit  ausreichender  Geschwindigkeit  kontinuierlich 
härtbar  sind.  Die  Härtung  kann  physikalisch  durch 
Verdunsten  eines  Lösemittels  oder  chemisch  durch 
Vernetzung  oder  Polymerisation  eintreten.  Bevor- 
zugte  Beschichtungsmittel  werden  nach  beiden 
Methoden  gehärtet,  indem  zuerst  unter  Wärmein- 
wirkung  ein  Lösemittel  verdampft  und  anschlie- 
ßend,  beispielsweise  unter  der  Einwirkung  von  UV- 
Strahlung,  eine  Polymerisation  oder  Vernetzung  er- 
folgt.  Entsprechende  Beschichtungsmittel  sind  in 
großer  Zahl  bekannt.  Sie  dienen  beispielsweise  zur 
Erzeugung  kraftzfester,  UV-schützender,  reflexions- 
mindernder,  haftvermittelnder  oder  mattierender 
Deckschichten  und  können  gegebenenfalls  die  für 
diese  Zwecke  erforderlichen  ungelösten  Inhaltsstof- 
fe  enthalten.  Die  Herstellung  hoghglänzender  Deck- 
schichten  hat  im  Rahmen  der  Erfindung  herausra- 
gende  Bedeutung. 

Typische  Dicken  der  gehärteten  Deckschichten 
liegen  zwischen  1  bis  20  Mikrometer;  sie  werden 
aus  z.B.  3  bis  60  Mikrometer  dicken  Schichten  des 
dünnflüssigen  Beschichtungsmittels  erzeugt.  Doe 
Schutzfolie  wird  beim  Verfahren  der  erfindung 
zwangsläufig  mitbeschichtet.  Da  die  erzeugte  Be- 
schichtung  dünn  ist,  fällt  die  an  der  Hilfsfolie  ver- 
bleibende  Beschichtungsmittelmenge  wirtschaftlich 
nicht  ins  Gewicht.  Um  Verluste  des  Beschichtungs- 
mittels  zu  vermeiden,  kann  man  dicht  hinter  der 
Spaltfüllung  das  Beschichtungsmittel  so  von  der 
Oberfläche  der  Schutzfolie  abrakeln,  daß  es  in  den 
Spalt  zurückfließt.  Die  abgezogene  Hilfsfolie  kann 
gegebenenfalls  mit  der  unbeschichteten  Seite  als 
abziehbare  Schutzfolie  wieder  auf  die  erfindungs- 
gemäß  beschichtete  tafel  oder  Folie  aufkaschiert 
werden. 

Obwohl  mit  der  Erzeugung  einer  gleichförmi- 
gen  Beschichtung  auf  der  behandelten  Oberfläche 
das  Ziel  der  Erfindung  erreicht  ist,  schließt  sich  in 
der  praxis  stets  eine  Härtung  der  Beschichtung  an. 
Die  Härtungsbedingungen  richten  sich  in  an  sich 
bekannter  Weise  nach  der  Natur  des  Beschich- 
tungsmittels.  Physikalisch  trocknende  Beschich- 
tungsmittel  härten  durch  Verdunsten  des  Lösemit- 
tels.  Die  Verdunstung  kann  durch  Erwärmen  mittels 
Wärmestrahlern,  rückseitig  anliegende  Heizflächen 
oder  durch  Warmluft  gefördert  werden.  Chemisch 
härtende  Beschichtungsmittel  können  in  gleicher 

Weise  durch  Erwärmen  oder  durch  aktivierende 
Strahlung,  wie  UV-,  Gamma-  oder  Elektronenstrah- 
lung,  gehärtet  werden.  Bei  kontinuierlicher  Be- 
triebsweise  geschieht  dies  zweckmäßig  in  einem 

5  stationären  staubfreien  Härtungstunnel,  dessen 
Länge  so  bemessen  ist,  daß  die  Beschichtung  bei 
der  gleichen  Geschwindigkeit,  mit  der  sie  aufgetra- 
gen  wird,  innerhalb  der  Durchlaufzeit  durch  den 
Tunnel  ausgehärtet  wird.  Übliche  Härtungszeiten 

io  liegen  zwischen  1  und  60  ec. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Beschichten  einer  festen,  ge- 
15  schlossenen  Oberfläche,  die  eine  abziehbar 

haftende  Schutzfolie  trägt,  mit  einem  dünnflüs- 
sigen  Beschichtungsmittel 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schutzfolie  von  der  Oberfläche  abge- 

20  spreizt  und  das  dünnflüssige  Beschichtungs- 
mittel  in  den  Spalt  zwischen  der  freigelegten 
Oberfläche  und  der  abgespreizten  Schutzfolie 
gefüllt  wird  und  daß  die  Schutzfolie  so  von  der 
Oberfläche  abgezogen  wird,  daß  sich  der  Spalt 

25  über  die  zu  beschichtende  Oberfläche  hinweg- 
bewegt,  wobei  das  dünnflüssige  Beschich- 
tungsmittel  entsprechend  dem  Verbrauch  er- 
gänzt  wird. 

30  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schutzfolie  so  abgespreizt 
und  abgezogen  wird,  daß  der  Spalt  waagerecht 
verläuft. 

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

40  4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Oberfläche  im  Bereich  des 
Spalts  senkrecht  gehalten  wird. 

5.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  4,  da- 
45  durch  gekennzeichnet,  daß  man  das  Beschich- 

tungsmittel  entsprechend  dem  Verbrauch  aus 
einer  oder  mehreren  Austrittsdüsen  in  den 
Spalt  fließen  läßt. 

50  6.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  5,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  ein  flüssiges  Be- 
schichtungsmittel  mit  einer  Viskosität  unter  500 
mPa  s  verwendet  wird. 

55  7.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  6,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  eine  Oberfläche 
aus  Kunststoff  beschichtet  wird. 

5 
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8.  Verfahren  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  eine  Oberfläche  einer  tafel  oder 
eines  Bandes  aus  Kunststoff  beschichtet  wird. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Oberflächen  einer  Tafel  oder 
eines  Bandes  beschichtet  werden,  welche  auf 
beiden  Seiten  der  Tafel  oder  des  bandes  je 
eine  abziehbar  haftende  Schutzfolie  tragen, 
und  daß  gleichzeitig  auf  beiden  Seiten  die 
Schutzfolien  abgezogen  und  Beschichtungen 
aufgebracht  werden. 

Claims 

1.  A  process  for  coating  a  firm,  closed  surface, 
carrying  a  peelably  adhering  protective  film, 
with  a  runny  coating  Compound,  characterised 
in  that  the  protective  film  is  separated  from  the 
surface  and  the  runny  coating  Compound  is 
filled  into  the  gap  between  the  exposed  sur- 
face  and  the  separated  protective  film,  and  that 
the  protective  film  is  pulled  away  from  the 
surface  such  that  the  gap  moves  across  the 
surface  to  be  coated,  the  runny  coating  Com- 
pound  used  up  being  replenished  accordingly. 

2.  A  process  according  to  Claim  1,  characterised 
in  that  the  protective  film  is  separated  and 
pulled  off  such  that  the  gap  extends  horizon- 
tally. 

3.  A  process  according  to  Claim  2,  characterised 
in  that  the  protective  film  is  separated  and 
pulled  off  such  that  the  gap  is  opened  in  the 
upward  direction. 

4.  A  process  according  to  Claim  3,  characterised 
in  that  the  surface  is  held  vertically  in  the 
region  of  the  gap. 

5.  A  process  according  to  Claims  1  to  4,  charac- 
terised  in  that  the  coating  Compound  is  allowed 
to  flow  into  the  gap  from  one  or  more  outlet 
nozzles  as  it  is  used  up. 

6.  A  process  according  to  Claims  1  to  5,  charac- 
terised  in  that  a  runny  coating  Compound  with 
a  viscosity  below  500  mPa  s  is  used. 

7.  A  process  according  to  Claims  1  to  6,  charac- 
terised  in  that  a  surface  made  of  plastics  is 
coated. 

8.  A  process  according  to  Claim  7,  characterised 
in  that  a  surface  of  a  panel  or  a  tape  made  of 
plastics  is  coated. 

9.  A  process  according  to  Claim  8,  characterised 
in  that  the  surfaces  of  a  panel  or  a  tape  are 
coated,  each  surface  of  which  carries  a  peelab- 
ly  adhering  protective  film  on  either  side  of  the 

5  panel  or  the  tape,  and  that  the  protective  films 
are  peeled  off  and  the  coatings  are  applied 
simultaneously  on  both  sides. 

Revendications 
10 

1.  Procede  d'enduction  d'une  surface  rigide,  fer- 
mee,  qui  Supporte  une  feuille  protectrice  adhe- 
rente  pelable,  avec  un  revetement  fluide,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  feuille  protectrice  est 

is  ecartee,  de  la  surface,  en  ce  que  l'on  remplit  la 
fente  delimitee  par  la  surface  degagee  et  la 
feuille  protectrice  ecartee  du  revetement  fluide 
et  en  ce  que  la  feuille  protectrice  est  decollee 
de  la  surface  de  teile  maniere  que  la  fente  se 

20  deplace  tout  au  long  de  la  surface  ä  enduire, 
le  revetement  fluide  etant  regenere  d'une 
quantite  correspondant  ä  sa  consommation. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
25  en  ce  que  la  feuille  protectrice  est  ecartee  et 

decollee  de  teile  maniere  que  la  fente  s'etend 
horizontalement. 

3.  Procede  selon  la  revendication  2,  caracterise 
30  en  ce  que  la  feuille  protectrice  est  ecartee  et 

decollee  de  teile  maniere  que  la  fente  est 
ouverte  vers  le  haut. 

4.  Procede  selon  la  revendication  3,  caracterise 
35  en  ce  que  la  surface,  au  voisinage  de  la  fente, 

est  maintenue  en  position  verticale. 

5.  Procede  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  ä  4,  caracterise  en  ce  que  le  revete- 

40  ment  s'ecoule  dans  la  fente  d'une  quantite 
correspondant  ä  sa  consommation,  en  prove- 
nance  d'une  ou  de  plusieurs  buses  d'alimenta- 
tion. 

45  6.  Procede  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  ä  5,  caracterise  en  ce  que  l'on  utilise 
un  revetement  fluide  ayant  une  viscosite  infe- 
rieure  ä  500  mPa  s. 

50  7.  Procede  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  ä  6,  caracterise  en  ce  que  l'on  enduit 
une  surface  constituee  de  matiere  plastique. 

8.  Procede  selon  la  revendication  7,  caracterise 
55  en  ce  que  l'on  enduit  une  surface  d'une  plaque 

ou  d'une  bände  constituees  de  matiere  plasti- 
que. 

6 



11  EP  0  317  949  B1  12 

9.  Procede  selon  la  revendication  8,  caracterise 
en  ce  que  l'on  enduit  les  surfaces  d'une  pla- 
que  ou  d'une  bände,  qui  supportent  sur  cha- 
cun  des  deux  cotes  de  la  plaque  ou  de  la 
bände  une  feuille  protectrice  adherente  pela-  5 
ble,  et  en  ce  que  simultanement  des  deux 
cotes,  on  decolle  les  feuilles  protectrices  et 
l'on  alimente  en  produits  d'enduction. 
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