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@ Verfahren zur Herstellung von dekorativen und/oder schiitzenden Beschichtungen, insbesondere

auf Wand- und/oder Deckenflachen.

@ Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Verfahren zur Herstellung von dekorativen und/oder
schiitzenden Beschichtungen, bei dem das zu be-
schichtende Substrat teilweise mit einem Beschich-
tungsmittel beschichtet wird und auf die nicht be-
schichteten Teile des Substrats eine andere Oberfl3-
chenschicht aufgebracht wird. Das Verfahren ist da-
durch gekennzeichnet, daB fiir die andere Oberfla-
chenschicht ein Metallblech verwendet wird, dessen
Schichtdicke zwischen der 0,1-fachen und der 5-
fachen Schichtdicke der Beschichtung liegt.
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Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Verfahren zur Herstellung von dekorativen und/oder
schiitzenden Beschichtungen, insbesondere auf
Wand- und/oder Deckenflachen, bei dem das zu
beschichtende Substrat teilweise mit einem Be-
schichtungsmittel beschichtet wird und auf die
nicht beschichteten Teile des Substrats eine ande-
re Oberflichenschicht aufgebracht wird.

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung auch
beschichtete Substrate, insbesondere Wand-
und/oder Deckenflichen, mit einer dekorativen
und/oder schitzenden Beschichtung, bei denen
das Substrat, insbesondere die Wand- und/oder
Deckenfldchen, teilweise mit einem Beschichtungs-
mittel beschichtet sind und auf die nicht beschich-
teten Teile des Substrats eine andere Oberflachen-
schicht aufgebracht ist.

Schon seit langem ist es bekannt, bei Wand-
oder Deckenfldchen neben der Beschichtung ande-
re Elemente zu integrieren. So werden an stark
beanspruchten Stellen, beispielsweise um Licht-
schalter und Steckdosen herum und/oder an Ecken
und Kanten, Kunststoffteile auf die Beschichtung
aufgebracht. Probleme bereitet hierbei jedoch hiu-
fig der Ubergang zwischen diesem Kunststoffteil
und der Beschichtung. Darliber hinaus besteht
auch ein immer gr&Beres Bedurfnis nach individu-
eller Raumgestaltung, so daB nicht nur die Schutz-
funktion der Beschichtung von Bedeutung ist, son-
dern auch zunehmende Anspriiche an die optische
Gestaltung von Wand- und Deckenfldchen gestellt
werden, denen diese eingearbeiteten Kunststoffteile
nicht ausreichend Rechnung tragen.

Problematisch ist ferner auch die Begrenzung
von Randbereichen. Derzeit verwendet der Maler
hierflir Klebeband. Beim Abziehen besteht die Ge-
fahr des Ausfransens. Auch bei mehrfarbiger
Wandgestaltung werden die Flachen mit Klebe-
band gegeneinander abgesetzi. Diese Vorgehens-
weise ermdglicht keine gestalterisch ausgereifte
Umsetzung oder Wiederholbarkeit.

Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von
dekorativen und/oder schiitzenden Beschichtungen,
insbesondere auf Wand- und/oder Deckenfldchen,
zur Verfligung zu stellen, mit dem einerseits stark
beanspruchte Fldchen wirkungsvoll geschitzt wer-
den k&nnen und andererseits Beschichtungen mit
einem guten optischen Effekt hergestellt werden
kénnen. Dabei sollte eine groBe Vielfalt an Gestal-
tungsmdglichkeiten gewahrleistet sein, um den
wachsenden Anspriichen nach Individualitdt bei der
Raumgestaltung Rechnung zu tragen. SchlieBlich
sollte das Verfahren leicht und einfach durchfiihr-
bar sein sowie die Verwendung der Ublicherweise
eingesetzten Beschichtungsmittel ermdglichen.

Uberraschenderweise wird diese Aufgabe
durch ein Verfahren der eingangs genannten Art
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gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, daf fir die
andere Oberflachenschicht ein Metallblech verwen-
det wird, dessen Schichtdicke zwischen der 0,1-
fachen und der 5-fachen Schichtdicke der Be-
schichtung liegt.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind
auBerdem beschichtete Substrate, insbesondere
Wand- und/oder Deckenfldchen, mit einer dekorati-
ven und/oder schiitzenden Beschichtung, bei de-
nen die nicht beschichteten Teile aus einem Metall-
blech bestehen, dessen Schichtdicke zwischen der
0,1-fachen und 5-fachen Schichtdicke der Be-
schichtung liegt.

Es ist Uberraschend und war nicht vorherseh-
bar, daB sich so verschiedenartige Werkstoffe, wie
Metall und Wandfarbe bzw. Putz, problemlos mit-
einander kombinieren lassen und dabei unkompli-
ziert verarbeitbar sind. Vorteilhaft ist ferner, daB
das Verfahren in einfacher Weise eine gute Schutz-
funktion stark strapazierter Fldchen mit einer op-
tisch ansprechenden Gestaltung vereinigt. Auch die
Kennzeichnung, z.B. von Geb3udeteilen, und die
Einbarbeitung hinweisgebender Elemente, z.B.
Richtungspfeile, ist mdglich. SchlieBlich erdffnet
das Verfahren eine groBe Vielfalt von Gestaltungs-
md&glichkeiten und trdgt so dem wachsenden Be-
dirfnis nach Individualitdt auch bei der Raumge-
staltung Rechnung. Besonders schutzwiirdig sind
in diesem Zusammenhang Kanten und Ecken.

Im folgenden wird nun das erfindungsgemiBe
Verfahren niher erldutert.

Als Werkstoff zur Herstellung der Dekor- bzw.
Schutzelemente kommen die unterschiedlichsten
Metallbleche zum Einsatz. Geeignet sind beispiels-
weise die unterschiedlichsten Edelstahlbleche, die
hochglanzpoliert, gestrahlt, geschliffen und/oder ge-
beizt sein kdnnen, die mit Blindschrift gestrahlt
sein k&nnen, die farbbehandelt und/oder pulverbe-
schichtet sein kdnnen und die beispielsweise eine
Hammerschlagoberfldche aufweisen kénnen.
Geeignet sind ferner Messing- und Kupferbleche,
die ebenfalls die unterschiedlichsten Oberflachen
aufweisen kOnnen, die so beispielsweise hoch-
glanzpoliert, geblrstet, farbbehandelt, pulverbe-
schichtet und/oder vergoldet sein k&nnen, eine
Hammerschlagoberfliche aufweisen kdnnen u.a.
Geeignet sind ferner auch Aluminiumbleche, die
auch in allen mdglichen Eloxalfarben eloxiert sein
kénnen.

Die Schichtdicke dieser Metallbleche ist auf die
Schichtdicke der Beschichtung abgestimmt. Die
Schichtdicke des Metallbleches betrdgt Ublicher-
weise zwischen der 0,1-fachen und der 5-fachen
Schichtdicke der Beschichtung, bevorzugt zwi-
schen der 0,5-fachen und der 2-fachen Schichtdik-
ke der Beschichtung. Bevorzugt ist die Schichtdik-
ke dieser Metallbleche auf die TeilchengréBe des
in dem Beschichtungsmittel eingesetzten Fillstoffs
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oder die Schichtdicke der Beschichtung abge-
stimmt, d.h., daB die Schichtdicke des Metallble-
ches in etwa der TeilchengréBe der Fillstoffe oder
der Schichtdicke der Beschichtung entsprechen
kann. Bevorzugt liegt die Schichtdicke der verwen-
deten Metallbleche zwischen 0,1 und 5 mm, beson-
ders bevorzugt zwischen 0,5 und 2 mm.

Zur Herstellung der erfindungsgemiBen Be-
schichtung wird zunichst bevorzugt das Metall-
blech auf die gewlinschte Form zugeschnitten, evil.
gebogen, gekantet oder geknickt. Die Ornamente
bzw. Formen werden dabei aus groBformatigen Ta-
feln oder aus Bindern (sog. Coils) ausgeschnitten
oder ausgestanzt. Insbesondere kOnnen die ge-
wiinschten Formen mittels Schablonen oder com-
putergesteuert schnell, problemlos und sicher aus-
geschnitten werden. Dabei k&nnen beispielsweise
Ecken oder Schutzkanten oder aber auch individu-
elle Formen, z.B. ringférmige oder eckige Elemen-
te, ausgeschnitten werden. Daneben sind auch die
unterschiedlichsten Ornamente und Zierformen, wie
Bédnder, Sockelleisten u.4., ausschneidbar. So kén-
nen beispielsweise Metallbdnder flir die Einrah-
mung von Tlren ausgeschnitten werden.

Auch groBflachige Schutzpaneele, z.B. flir NaB-
bereiche, wie z.B. um Waschbecken herum, k&n-
nen so ausgeschnitten oder ausgestanzt werden.
Ferner k&nnen Metallbdnder ausgeschnitten wer-
den, die dann an Wandfldchen in solch einer Hohe
angebracht werden, daB sie einen wirksamen
Schutz gegen Beschiddigungen durch zurlickge-
schobene Stuhllehnen bilden. Ferner kdnnen bei-
spielsweise auch Stockwerkzahlen, Buchstaben,
Wegeleitsysteme und Firmenlogos aus den Metall-
blechen ausgeschnitten werden. Hinsichtlich der
Gestaltung sind hier keinerlei Grenzen gesetzt.

Das Ausschneiden dieser gewlinschten Formen
erfolgt Ublicherweise mittels einer speziellen
Schnittechnik.

Das Schneiden erfolgt in der Regel Uiber vorge-
gebene Formen bzw. Motive usw. mit Laser-
schneidgerdten oder Tafelscheren. Die Motive k&n-
nen frei geschnitten werden oder Uber computerge-
steuerte Anlagen eingescant sein. Bei entspre-
chend groBen Auflagen kann anstelle des Schnei-
devorganges auch ein StanzprozeB unter Verwen-
dung von entsprechenden Stanzen erfolgen. Bei
den vorgenannten Schneidemethoden entstehen
zwar scharfe, aber dennoch verletzungsfreie Kan-
ten.

Um Beschiddigungen und Verschmutzungen
der Metalloberfliche vor und wihrend der Verar-
beitung und Befestigung bzw. wihrend der Be-
schichtung der Wand- und/oder Deckenfldchen zu
vermeiden, wird bevorzugt eine geeignete Schutz-
folie auf die Metallteile aufgezogen, die bis zur
Fertigstellung der Wand- und/oder Deckenflachen
auf der Metalloberfliche verbleibt und erst dann
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abgezogen wird. Hierfiir eignen sich die Ublicher-
weise eingesetzten Schutzfolien, wie beispielsweise
selbstklebende Papier-, Polyethylen- oder PVC-Fo-
lien, wobei bevorzugt Papier- oder Polyethylen-
Folien eingesetzt werden.

Anstelle einer Folie kann auf die Metalloberfliche
auch eine Lack- oder Wachsschutzschicht aufge-
bracht werden, wie sie beispielsweise auch fiir den
Schutz von Werkzeugen, wie z.B. DrehmeiBeln und
Fraswerkzeugen, eingesetzt wird.

Bevorzugt wird dann das so geschitzte und
auf die gewlinschte Form zugeschnittene Metallele-
ment auf einer Wand- und/oder Deckenfldche befe-
stigt.

Die Elemente sind aber auch auf andere Unter-
griinde, wie z.B. Holzbauteile, Tiren, Md&bel u.a.
Ubertragbar. Auch hier wird aber - wie oben be-
schrieben - auf diesen Untergrund dann eine Be-
schichtung aufgebracht.

Bevorzugt werden dabei die Metallelemente
durch Verwendung handelsliblicher Montagekleber
auf dem festen und tragfdhigen Untergrund aufge-
klebt und wenn n&tig, durch Hilfsmittel, wie z.B.
kleine N3gel, Schrauben, Dibel und einfache
Klemmvorrichtungen usw., in ihrer Position fixiert.
So kann beispielsweise durch kleine N&gel und
Schrauben u.a. ein Gegendruck erzeugt werden,
der ein sicheres Positionieren ermd&glicht. Daneben
sind aber auch andere Befestigungsmd&glichkeiten
denkbar.

Die so vorbereiteten, ggf. mit einer Schutzfolie
oder Schutzschicht versehenen Metallteile, kbnnen
dabei an den unterschiedlichsten Stellen der
Wand- und/oder Deckenflichen oder anderen Un-
tergriinden angebracht werden. Eine bevorzugte
Anwendungsmdglichkeit ist der Schutz von Schal-
tern und/oder Steckdosen, bei dem vielformige Me-
tallbleche um die Schalter bzw. Steckdosen ange-
ordnet werden. Bevorzugt weisen dabei die um die
Schalter bzw. Steckdosen angeordneten designmi-
Big gestalteten Metallbleche eine solche GroBe auf,
daB die innere Flichendffnung je nach Schalterart
(Einfach-, Doppel-, Drei- oder Mehrfachschalter),
d.h. die Aussparung flir den Schalter bzw. fir die
Steckdose, zwischen 2 und 300 cm? liegt und die
duBere Abmessung dieses Metallblechs zwischen 5
und 5000 cm? liegt. Je nach gewlinschtem Effekt
sind selbstverstiandlich aber auch Abweichungen
hiervon mdoglich. Auch die EinfaBung von Liftungs-
gittern, Klingelkndpfen, Briefkdsten, Sprechanlagen,
Bedienungs- und Anzeigeelementen von Fahrstlih-
len u.d. ist mdglich. Ferner kdnnen so integrierte
Wand- und Deckenleuchten hergestellt werden.
Auch Kombinationen der unterschiedlichsten An-
wendungen sind mdglich.

Daneben werden zum Schutz von Randberei-
chen h3ufig Schutzkanten bzw. Schutzecken einge-
setzt, die sich in Problembereichen, z.B. bei An-
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stoBgefahr und Verschmutzungsgefahr, gezielt auf-
kleben lassen. Diese Ecken bzw. Schutzkanten wei-
sen Ublicherweise eine Schenkelldnge von 0,5 bis
50 cm und eine Ldnge von 5 bis 350 cm auf.

Daneben lassen sich aber auch die unter-
schiedlichsten Schilder, wie z.B. Namens- und Hin-
weisschilder, Stockwerkzahlen, Buchstaben, Wege-
leitsysteme und Firmenlogos, aus den Metallble-
chen ausschneiden und auf den Wand- und/oder
Deckenfldchen befestigen.

Auch die unterschiedlichsten Ornamente sind
mdglich. So kdnnen beispielsweise die Metallble-
che die unterschiedlichsten Formen aufweisen und
verschiedene Metallbleche auf einer Wand-
und/oder Deckenfliche angeordnet sein, die dann
ein regelmaBiges oder unregelmifBiges Muster bil-
den.

Nachdem die mit einer Schutzfolie versehenen
Metallbleche auf der Wand- und/oder Deckenfldche
befestigt worden sind, wird das Beschichtungsmit-
tel aufgebracht.

Als Beschichtungsmittel eignen sich alle Ubli-
cherweise fir die Beschichtung von Wand-
und/oder Deckenflidchen eingesetzten konventionel-
len (d.h. I6semittelhaltigen) und waBrigen bzw.
wasserverdinnbaren Beschichtungsmittel, wie Dis-
persionsfarben, Mineralfarben, Silikatfarben
und/oder Putze, wobei insbesondere 16sungsmittel-
freie Putze oder Dispersionsfarben eingesetzt wer-
den. Als Bindemittel fUr diese Beschichtungsmittel
werden insbesondere wasserverdiinnbare Epoxid-
harze, wasserverdiinnbare Polyurethanharze, was-
serverdiinnbare Acrylatharze sowie Kombinationen
verschiedener Bindemittel eingesetzt. Insbesondere
kénnen auch Effektbeschichtungen eingesetzt wer-
den, die je nach Effekimittel bunte oder unbunte,
glatte oder feinputzartige Oberflachen ergeben.

Bei den bunten Effekibeschichtungen kann es
sich um Zusitze von Fasern, Metallflittern, Glim-
merschuppen, Marmor- und Steingranulaten oder
Kunststoffchips handeln. Bunte Effekibeschichtun-
gen werden ebenfalls vorwiegend auf strapazierfi-
higen Untergriinden eingesetzt, wie z.B. Treppen-
h3user und Flure. Sie werden Ublicherweise im
Streich-, Roll- oder Spritzverfahren oder mit ande-
ren Applikationswerkzeugen, wie z.B. Reibbrett
oder Glattkelle, aufgebracht.

Zur unbunten Gruppe der Effektbeschichtun-
gen zdhlen die flissigen Rauhfaserfarben. Sie wer-
den normalerweise gerollt oder gespritzt und erge-
ben eine Struktur, die einer Rauhfasertapete sehr
dhnlich ist. Ihr Zweck ist, das umstdndliche Kleben
und Streichen von Rauhfasertapeten durch den ein-
maligen Arbeitsgang der Applikation einer Struktur-
farbe zu ersetzen.

Der Effekt wird durch den Einsatz feinteiliger
Weichholzmehle und Spi3ne erzielt. Aber auch an-
dere fiillige Farben k&nnen strukturgebend aufge-
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bracht werden.

Daneben werden auch die unterschiedlichsten
Dispersionsfarben und Putze eingesetzt. Ganz be-
sonders bevorzugt wird in dem erfindungsgemaBen
Verfahren ein 18semittelfreier, mit weiBen und farbi-
gen Naturgranulaten geflillter Buntsteinpuiz auf Ba-
sis einer Acrylatpolymerdispersion eingesetzt. Die-
ser besonders bevorzugt eingesetzte Buntsteinpuiz
enthdlt Naturgranulate mit einem Teilchendurch-
messer von 0,3 bis 3 mm. Ganz besonders bevor-
zugt wird der handelslibliche Buntsteinputz Herbol-
Quarzit der Firma Herbol GmbH, Kdln, eingesetzt.

Die Schichtdicke dieser Beschichtung liegt Ub-
licherweise zwischen 0,1 und 30 mm, bevorzugt
zwischen 0,5 und 5 mm.

Wenn zur Herstellung der Beschichtungen Ef-
fektbeschichtungsmittel und/oder Putze eingesetzt
werden, so ist es besonders bevorzugt, die
Schichtdicke des Metallblechs und die Teilchen-
gréBe des in dem Beschichtungsmittel eingesetz-
ten Flllstoffs abzustimmen. Dies bedeutet, daB die
Schichtdicke des Metallblechs und die Teilchen-
gréBe des verwendeten Flllstoffs in etwa gleich
sind. Dies bedeutet, daB Ublicherweise Flllstoffe
mit einer Teilchengr6Be zwischen 0,1 und 30 mm,
bevorzugt zwischen 0,5 und 5 mm, eingesetzt wer-
den.

Zur Herstellung der erfindungsgemiBen Be-
schichtung wird das Beschichtungsmittel wie Ublich
auf die zu bearbeitenden Untergriinde, insbesonde-
re Wand- und/oder Deckenflachen, aufgetragen, an
die vorab befestigten Metallelemente angearbeitet
und gegldttet. Nach Trocknung der Beschichtung
wird die Schutzfolie auf den Metallteilen entfernt.

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausflih-
rungsbeispiels ndher erldutert.

Beispiel 1:

Eine Wandfldche wird zundchst mit einer han-
delsliblichen  Grundierung  (Herbol  Putzflller
(Streichputz) der Firma Herbol GmbH, Kdin; Farb-
ton ¢ der Farbtonkollektion N + A, gelbgrau, Stufe
7) versehen. Auf den so vorbereiteten, trockenen
und tragfdhigen Untergrund wird ein elipsenférmi-
ges VA-Edelstahlblech (vertikale Ldnge 12 cm, ho-
rizontale Breite 22 cm) mit einer Schichtdicke von
1 mm, welches mit einer selbstklebenden Papier-
schutzfolie versehen ist und welches einen kreis-
férmigen Ausschnitt (Durchmesser 6 cm) flr ein
Schalterelement aufweist, um einen Lichtschalter
herum mittels eines handelsiblichen Montagekle-
bers (Handelsprodukt Uhu® Montagekleber) befe-
stigt und mittels kleiner Blaukopfnigel fixiert.

Auf die so vorbereitete Wandfliche wird nun
ein handelsiblicher, 18semittelfreier, mit weiBen
und farbigen Naturgranulaten gefilillter Buntstein-
putz mit 1,2 Oberkorn-Struktur (Handelsprodukt
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Herbol Quarzit®, Farbton Ozean 014, der Firma
Herbol GmbH, K&In) mit einer Trockenfilmschichte
von ca. 1 mm aufgebracht.

Wahrend der Trocknungsphase des Buntstein-
putzes wird die Schutzfolie, die vom Hersteller der
Elemente aufgebracht wurde, entfernt.

Zu diesen Zeitpunki lassen sich noch feine
Nacharbeiten zum fldchenblindigen AnschluB Quar-
zit-Metall vornehmen.

Auch bei der Kombination so verschiedenarti-
ger Werkstoffe, wie Metall und Natursteingranulat
ergibt sich bei unkomplizierter Verarbeitung eine
planebene Oberfliche ohne Absitze und Kanten,
wodurch die einzelnen Komponenten und die ge-
stalterische Wirkung der in dieser Weise behandel-
ten Wandfldchen eine wesentliche Aufwertung er-
fahren. MaBgeblich ist auch die Schutzwirkung
stark beanspruchter Fldchen durch den Einsatz von
Eckschutzschienen, Schaltereinfassungen usw.
Auch die Kennzeichnung, z.B. von Gebiudeteilen,
und die Einarbeitung hinweisgebender Elemente
(Richtungspfeile) sind mdglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von dekorativen
und/oder schiitzenden Beschichtungen, bei
dem das zu beschichtende Substrat teilweise
mit einem Beschichtungsmittel beschichtet
wird und auf die nicht beschichteten Teile des
Substrats eine andere Oberflichenschicht auf-
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB
fur die andere Oberfldchenschicht ein Metall-
blech verwendet wird, dessen Schichtdicke
zwischen der 0,1-fachen und der 5-fachen
Schichtdicke der Beschichtung liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schichtdicke des Metall-
blechs zwischen der 0,5-fachen und der 2-
fachen Schichtdicke der Beschichtung liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schichtdicke des Me-
tallblechs zwischen 0,1 mm und 5 mm, bevor-
zugt zwischen 0,5 mm und 2 mm, und die
Schichtdicke der Beschichtung zwischen 0,1
mm und 30 mm, bevorzugt zwischen 0,5 mm
und 5 mmm, liegt.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Metallblech
aus Edelstahl, Aluminium, Messing oder Kup-
fer verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das zu beschich-
tende Substrat eine Wand- und/oder Decken-
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10.

11.

12,

13.

fliche ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB als Beschich-
tungsmittel eine Dispersionsfarbe, eine Mine-
ralfarbe, eine Silikatfarbe und/oder ein Putz,
insbesondere ein 18semittelfreier Putz oder
eine Dispersionsfarbe, eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB Beschichtungs-
mittel auf Basis wasserverdinnbarer Epoxid-
harze, wasserverdiinnbarer Polyurethanharze,
wasserverdiinnbarer Acrylatharze sowie Kom-
binationen verschiedener Bindemittel einge-
setzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Beschich-
tungsmittel Naturgranulate, Fasern, Metallflitter,
Glimmerschuppen und/oder Kunststoffchips als
Flllistoffe enthilt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtdicke
des Metallblechs und die Teilchengr&Be des in
dem Beschichtungsmittel eingesetzten Full-
stoffs aufeinander abgestimmt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB
1.) das ggf. mit einer Schutzfolie oder einer
anderen Schutzschicht versehene Metall-
blech auf die gewlinschte Form zugeschnit-
ten oder gestanzt wird,
2.) ggf. das Metallblech mit einer Schutzfo-
lie versehen wird,
3.) das Metallblech auf dem Substrat befe-
stigt wird,
4) das Beschichtungsmittel
und getrocknet wird und
5.) die Schutzfolie bzw. die Schutzschicht
von dem Metallblech entfernt wird.

aufgebracht

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Metallbleche
an Ecken und/oder Kanten sowie als Einfas-
sung von Funktionselementen oder als Hin-
weisschilder angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Substrat
mehrere Metallbleche angeordnet sind, die ein
Muster bilden.

Beschichtetes Substrat, insbesondere Wand-
und/oder Deckenflache, mit einer dekorativen
und/oder schiitzenden Beschichtung, bei der
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die Wand- und/oder Deckenflichen teilweise
mit einem Beschichtungsmittel beschichtet
sind und auf den nicht beschichteten Teilen
der Wand- und/oder Deckenflichen eine ande-
re Oberfldchenschicht aufgebracht ist, dadurch
gekennzeichnet, daB die andere Oberfldchen-
schicht aus einem Metallblech besteht, dessen
Schichtdicke zwischen der 0,1-fachen und der
5-fachen Schichtdicke der Beschichtung liegt.

Beschichtetes Substrat, insbesondere Wand-
und/oder Deckenfldche, nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, daB sie nach einem
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12
hergestellt worden ist.
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