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69 Verfahren zum gleichmiissigen Beschichten der Oberfliche und der Kanten eines metallischen

Gegenstandes.

@ Oberfliche und Kanten eines metallischen Gegen-
standes (4) werden vorerst mit einer elektrisch iso-
lierenden oder gegen Korrosion schiitzenden Schicht (1)
versehen. Hierauf wird im Bereich der Kanten das Be-
schichtungsmaterial mechanisch entfernt und der be-
schichtungsmaterialfreie metallische Kantenabschnitt
weggeitzt, um dadurch iiber den Kantenabschnitt her-
ausragende Vorspriinge aus dem Beschichtungsmaterial
zu erzielen. Der durch die Atzung entstandene Raum zwi-
schen den Beschichtungsmaterialvorspriingen wird als-
dann ebenfalls mit Beschichtungsmaterial (3) versehen.
Auf diese Weise ist es moglich, sowoh! auf den Ge-
genstandoberfléchen als auch in den Kantenbereichen Be-
schichtungen einheitlicher Dicke zu erzielen,
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum gleichméssigen Beschichten der Ober-
fliche und der Kanten eines metallischen Gegenstandes mit
einer elektrisch isolierenden oder gegen Korrosion schiitzen-
den Schicht, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der
Kanten das Beschichtungsmaterial mechanisch entfernt
wird, um einen beschichtungsmaterialfreien Kantenabschnitt
zu schaffen, dass der beschichtungsfreie Kantenabschnitt ge-
dtzt wird, um iiber den Kantenabschnitt herausragende Vor-
spriinge aus dem Oberflichenbeschichtungsmaterial zu bil-
den und dass der geitzte Kantenabschnitt hierauf ebenfalls
mit Beschichtungsmaterial versehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kantenbeschichtungsmaterial durch Beschneiden,
Stanzen oder spanabhebende Bearbeitung des Gegenstandes
entfernt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenstand eine beidseitig mit einer elektrisch iso-
lierenden Schicht versehene Metallplatte ist und dass ein -
Kantenbereich zwischen jeder Schicht durch Bohren oder
Stanzen hergestellt wird.

4, Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung des gedtzten Kantenab-
schnittes durch Elektrophorese erzeugt wird.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zom
gleichméssigen Beschichten der Oberfldche und der Kanten
eines metallischen Gegenstandes.

In der US-Patentschrift 4 145 460 wird ein Verfahren zur
Herstellung von gedruckten Schaltplatten erldutert. Nach
diesem Verfahren wird auf einem metallischen Substrat eine
gemusterte, gegen Atzmittel resistente Schicht aufgebracht
und das Substrat selektiv geitzt, wobei durchgehende Lo-
cher oder Aussparungen mit darunter ligenden nicht linea-
ren Wandungen entstehen. Das gedtzte metallische Substrat
mit der aufgebrachten resistenten Schicht wird alsdann mit
einem dielektrischen Pulver beschichtet. Dabei entsteht auf
dem Substrat ein dielektrischer Uberzug, der auch die Kan-
ten ausreichend bedeckt.

Fiir das Anbringen von fliissiger Farbe auf Gegenstén-
den sind verschiedene Verfahren, wie Streichen, Spriihen
usw., bekannt. Jedoch zieht sich dabei die fliissige Farbe von
scharfen Ecken und Kanten weg. Die Schicht, die durch
Aufbringen fliissiger Farbe auf diese Weise erhalten wird,
wetst an Kanten und Ecken eine geringere Dicke auf als auf
der restlichen Oberfliiche des Gegenstandes. Diese Tatsache
trifft bei den gebriuchlichen Lackierverfahren zu, also z. B.
beim Anstreichen mit Pinsel, Spriihen oder Pulverspriihen,
bei Beschichtung mittels Elektrophorese, beim Aufwalzver-
fahren, beim Siebdruckverfahren und beim elektrostatischen
Sprithen.

Beschichtet man einen Gegenstand, z. B. einen Metallge-
genstand, um ihn gegen chemischen Angriff, gegen Abniit-
zung, gegen Witterungs- und sonstige Korrosionseinfliisse zu
schiitzen oder um ihn elektrisch zu isolieren, so werden der
Schutz und die elektrische Isolation an den Kanten (ein-
schliesslich der an Lochern, Aussparungen und Absétzen
vorhandenen Kanten) und Ecken wegen der geringeren Dik-
ke der Beschichtung eine weniger gute Qualitit aufweisen als
auf der restlichen Oberfliche.

Dieses Problem tritt insbesondere bei beschichteten
(lackierten) Metallblechen auf, wie sie im Bauwesen, im Ma-
schinenbau, sowie zur Herstellung von Zeichen und Auf-
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schriften aus Metall, von Leiterplatten fiir gedruckte Schal-
tungen und von anderen Gegenstinden verwendet werden,
auf welche Farbe oder Lack in fliissiger oder halbfliissiger
Form, z. B. als geschmolzenes Pulver, im Sinterspriithverfah-
ren aufgebracht wird.

Dieses «Kantenproblem» wird mit der vorliegenden Er-
findung gelost. Nach dem erfindungsgeméssen Verfahren
ldsst sich ein volikommener Schutz bzw. eine vollkommene
Isolation der Kanten und Ecken erreichen. Im Vergleich zu
dem Verfahren nach US-Patentschrift 4 145 460 ist das Ver-
fahren nach vorliegender Erfindung einfacher, wirtschaftli-
cher und in viel breiterem Umfang anwendbar, wobei mit
ihm iiber die ganze Oberfldche eines Gegenstandes gleich-
massige Schutz- und Isolationseigenschaften erzielbar sind.

Das erfindungsgemaésse Verfahren zum gleichmassigen
Beschichten der Oberfliche und der Kanten eines metalli-
schen Gegenstandes mit einer elektrisch isolierenden oder
korrosionsschiitzenden Schicht ist dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich der Kanten das Beschichtungsmaterial me-
chanisch entfernt wird, um einen beschichtungsmaterialfrei-
en Kantenabschnitt zu schaffen, dass der beschichtungsfreie
Kantenabschnitt gedtzt wird, um iiber den Kantenabschnitt
herausragende Vorspriinge aus dem Oberflachenbeschich-
tungsmaterial zu bilden, und dass der geéitzte Kantenab-
schnitt hierauf ebenfalls mit Beschichtungsmaterial versehen
wird.

Das Metall, aus welchem der zu beschichtende Gegen-
stand besteht, muss sich durch ein Mittel 4tzen lassen, wel-
ches nicht zugleich auch die Beschichtung angreift. Bei dem
Metall kann es sich z. B. um Kupfer, Eisen, Stahl, Alumi-
nium oder um eine Metallegierung handeln. Der Gegenstand
wird vorzugsweise mit einem Lack, einem Kunststoff oder
einer Farbe beschichtet.

In einigen Féllen ist es vorteilhaft, zuerst die eine der bei-
den léings einer Kante aneinandergrenzenden Oberflichen-
abschnitte in der beschriebenen Weise nach dem erfindungs-
gemissen Verfahren zu behandeln, hernach die zweite. Die-
ses Vorgehen ist namentlich bei ebenen Oberfléchen dicker
Platten oder Blechen angezeigt sowie bei Gegenstdnden, die
in allen drei Dimensionen bedeutende Abmessungen aufwei-
sen.

Es ist offensichtlich, dass die Beschichtungen in an sich
bekannter und im Einzelfalt durch den Fachmann zu bestim-
mender Weise herstellbar sind. So miissen die zu beschich-
tenden Oberflichen gereinigt werden z. B. mechanisch oder
durch Behandlung in Beizbédern, durch Behandlung mit
Entfettungsmitteln usw. Auch die Dicke der Beschichtung
entspricht je nach Anwendungszweck (Korrosionsschutz,
Isolation usw.) den iiblichen Erfordernissen. Im Normalfall -
weist die Beschichtung eine Dicke von mindestens 25 pm
(Mikron) auf. Auf einer ersten lésst sich in bekannter Weise
und im Hinblick auf den Verwendungszweck des Gegenstan-
des auch eine zweite Beschichtung (Lack, Klebefolic usw.)
aufbringen.

Die Erfindung wird nachstehend im Einzelfall anhand
der Zeichnung beschrieben.

Fig. 1a zeigt den beschichteten Gegenstand in einem zen-
tralen Querschmttsberelch

Fig. 1b zeigt einen Kantenabschnitt geméss einer ersten
Ausfithrungsform der Erfindung.

Fig. 2 zeigt einen Kantenabschnitt gemdss einer zweiten
Ausfithrungsform der Erfindung, und

Fig. 3 zeigt einen fertigbeschichteten Kantenabschnitt
der Ausfihrungsform nach Fig. 1b.

Fig. 1a zeigt ein Metallblech 4, dessen beide Hauptober-
flichenpartien mit Farbe, Lack oder einer Kunststoffschicht
(Folie oder Film) beschichtet sind. Diese Beschichtungen
entsprechen den iiblichen Erfordernissen. Zugleich verhalten



sie sich jedoch auch resistent gegen ein Atzmittel oder eine
elektrolytische Atzung, welche das metallische Substrat auf-
zul6sen fahig ist. Nachdem das Metallblech mit den beiden
Oberflachenbeschichtungen 1 vorbereitet wurde, d. h. nach-
dem der Lack oder die Farbe getrocknet und ausgehrtet ist,
wird die Farbe oder der Lack von einer der Oberfldchen
léngs der zu behandelnden Kante entfernt, um eine freigeleg-
te, d. h. ungeschiitzte Metalloberfliche zu erhalten. Alterna-
tiv ldsst sich eine solche freigelegte Metalloberfliche auch
durch Herstellen einer vollig neuen Oberfliche erzielen. Dies
lisst sich durch Sdgen, Schneiden oder irgendein an sich be-
kanntes Verfahren zur Herstellung einer Schnittkante be-
werkstelhgen z. B. auch durch Bohren, Stanzen, Frisen
usw. Mit einem Atzmittel, das vom Fachmann eventuell
nach Vornahme einiger einfach durchzufithrender Versuche
leicht ausgewdhlt werden kann, wird nun Metall von den
freigelegten Metalloberflichen weggeitzt, so dass die Be-
schichtung ldngs des Randes der freigelegten und gedtzten
Oberfliche ein Stiick weit frei hervorsteht und sich ein Uber-
hang ausbildet, der zwischen den Vorspriingen 2 der Be-
schichtung im Metall eine Vertiefung bildet (Fig. 1b).

Weist das Blech bereits die genauen, fiir das Endprodukt
gebrauchten Abmessungen auf, so ist es selbstverstindlich
auch mdglich, die Beschichtung von einer ganzen Oberfliche
oder einem Teil einer Oberfléche (d. h. demjenigen Teil, wel-
cher der Kante unmittelbar anliegt) lings der Kante wegzu-
kratzen oder zu entfernen und dann wie oben erwihnt zu 4t-
zen.

Falls der zu behandelnde Gegenstand in allen drei Di-
mensionen bedeutende Abmessungen aufweist, ist es mog-
lich, den Uberzug nur lings eines der Kante unmittelbar an-
liegenden Oberflichenstreifens mechanisch zu entfernen und
dann zu dtzen. Fig. 2 zeigt einen Teil eines Gegenstandes 4,
der in allen drei Dimensionen bedeutende Abmessungen auf-
weist. Ein Teil der Uberzugs wird bei 5 weggekratzt und
dann eine Vertiefung oder Aush6hlung 6 eingeiitzt. Die Ver-
tiefung oder Aushohlung wird alsdann mit Lack oder Farbe
ausgefiillt in einer Weise, die unter Bezugnahme auf Fig. 3
néher erldutert werden soll. Das Verfahren kann auf den an-
deren Oberflichen des Gegenstandes wiederholt werden, bis
schliesslich alle Kanten des Gegenstandes behandelt sind.

In Fig. 3 ist dargestellt, wie die Vertiefung vollig mit
Lack ausgefiillt wurde. Diese Ausfiillung erfolgte vorzugs-
weise mit einem elektrophoretischen Beschichtungsverfah-
ren. Die vorzuziehende Vorgehensart besteht darin, den
elektrisch positiv oder negativ geladenen Gegenstand in ein
Beschichtungsmedium einzutauchen, welches aus einer
Lack- oder Farbdispersion o. dgl. besteht.

Die durch solches Eintauchen erhaltene Abscheidung
muss in geeigneter Weise nachbehandelt werden, um einen
porenfreien, festen, w1derstandsfah1gen, simtlichen Anfor-
derungen geniigenden Uberzug zu erhalten. Nach dem
Trocknen und Aushiérten des Lacks oder der Farbe erhilt
man so einen dusserst hochwertigen Kantenschutz.

Die bei dem erfindungsgemissen Verfahren verwendeten
Atzmittel sind an sich bekannt. So lsst sich das Metall des
metallischen Substrats durch saure oder basische (alkalische)
Losungen atzen, z. B. je nach Art des verwendeten Metalls
durch vorzugsweise wiéssrige Losungen von Alkalimetallhy-
droxyden. Das Metall kann auch auf elektrolytische Weise
gedtzt werden.

Bei den fiir die Uberziige zu verwendenden Farben oder
Lacken kann es sich um lufttrocknende, durch Anwendung
von Wirme oder von Katalysatoren hirtbare Sorten han-
deln. Diese sind vorzugsweise als polymer- oder monomer-
haltige Fliissigkeiten verfiigbar; z. B. konnen sie aus soge-
nannten Zweikomponenten-Mischungen, welche durch Po-
lyaddition polymerisieren, oder aus polymerbildenden Mi-
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schungen von Monomeren bestehen, wie z. B. Polyestern,
Polyacrylen oder Polymethacrylen (Polyacrylate oder Poly-
methacrylate).

Falls der erste Uberzug auf einer auf dem metallischen
Substrat aufgewalzten Kunststoffschicht besteht, kann fiir
diese Schicht irgendein Kunststoff verwendet werden, der
sich gegeniiber dem zur Atzung des metallischen Substrats
verwendeten Mittel bestdndig verhdlt.

Dem erfindungsgemdssen Verfahren eréffnet sich ein
breites Anwendungsfeld. Z. B. kann es zur Behandlung von
Tafeln, Aufschriften oder Instrumentenbrettern angewendet
werden, die chemischen oder atmosphirischen Einfliissen
ausgesetzt sind. Es eignet sich auch bei der Herstellung von
Tafeln und Metallplattenverkleidungen fiir den Bau von Ap-
paraten und sonstigen Einrichtungen fiir den industriellen
und privaten Gebrauch. Falls ein anodischer Schutz oder
sonstwie elektrolytisch aufgebrachter Schutz nicht nétig,
aber eine lackierte Oberfldche dennoch erwiinscht ist, wird
das Metallblech auf beiden Seiten lackiert oder bedruckt, be-
vor es mechanisch bearbeitet wird; anschliessend wird die
Tafel bzw. die Verkleidung auf das Endmass zugeschnitten
oder gestanzt, und die Locher werden gestanzt oder gebohrt;
darauf werden die Kanten (d. h. die durch mechanische Be-
arbeitung entstandenen, kleinen Oberflichen) bis auf eine
passende Tiefe geiitzt (wobei das in den Léchern freigelegte
metallische Substrat ebenfalls geitzt wird ); schliesslich bein-
haltet das erfindungsgemésse Verfahren das Aufbringen ei-
ner Lackschicht auf den geidtzten Oberflichen.

Dd nur die freigelegten Stellen des metallischen Substrats
beschichtet werden diirfen und bei der zweiten Beschichtung
kein Uberzug auf dem von der ersten Beschichtung herriih-
renden Lack- oder Farbiiberzug entstehen darf, werden hier-
zu selektiv wirkende Verfahren wie Elektrophorese (Elektro-
Tauchverfahren) angewendet (Fig. 3). Wihrend dieses
Schrittes miissen die von der ersten Beschichtung herriihren-
den Farb- und Lackschichten ausreichend elektrisch isoliert
werden, damit bei der selektiv aufgebrachten Beschichtung
wirklich nur die freigelegten Oberflichen einen Uberzug er-
halten. Die zur Elektrophorese verwendeten Spannungen
kénnen im Bereich von 50 bis 250 V liegen; die Dauer der
glektrophoretischen Behandlung kann von einer halben bis
zu fiinf Minuten reichen.

Blechwerkstoffe fiir das Bauwesen und den Maschinen-
bau konnen erfindungsgemiss in entsprechender Weise be-
handelt werden, wie Tafeln und Verkleidungsbleche.

Bei elektrischen Komponenten wie z. B. gedruckten
Schaltungen ist es wichtig, dass die Leiter vom Substrat gut
isoliert sind, um das erfindungsgemisse Verfahren anwenden
zu kdnnen. Statt eine Metallplatte vor der Bearbeitung
(Schneiden, Stanzen, Frisen oder Bohren) zu lackieren,
kann diese auch mit einer Klebefolie beschichtet oder auf ein
Substrat mit einem Kupferfilm (Folie) gewalzt werden.
Nachdem die freigelegten Oberflichen beispielsweise elek-
trophoretisch beschichtet wurden, erhilt man z. B. durch
Einbrennen oder Sintern der elektrophoretlsch abgeschiede-
nen Schicht einen von Poren freien Uberzug,

Die Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele in
den Einzelheiten niher veranschaulicht.

Beispiel 1

Fiir einen Sulfitkocher soll eine Aufschrifttafel aus 2 mm
dickem Eisenblech hergestellt werden. Die Aufschrift soll
dem Dampf und den Tropfen der Kochfliissigkeit widerste-
hen. Um eine hochwertige Aufschrift zu erhalten, wird das
Eisenblech zunichst chromatiert und dann beidseitig mit ei-
ner warmaushdrtenden Acrylharzfarbe beschichtet. Alsdann
wird die Beschriftung mit einer gleichartigen Farbe im Sieb-
druckverfahren angebracht. Das metallische Substrat wird
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sodann durch Schneiden, Stanzen oder Frisen auf das ge-
wiinschte Mass bearbeitet, und die Locher werden gebohrt.
Auf diese Weise wird das Metall lings der Kanten und in
den Lochern freigelegt.

Das Eisen wird nun auf den freigelegten Oberflachen auf
eine Tiefe von 35-60 pm weggedtzt; dies geschieht durch
Eintauchen der Aufschrifttafel in eine wissrige Losung von
2 Gew.-% Eisen-III-chlorid und 35 % konzentrierter Salz-

sdure. Um eine gleichmissige Atzung zu erzielen, wird dabei

die Losung kriftig geriihrt. Nach dem Spiilen, Trocknen und
einer eventuellen Vorbehandlung der freigelegten Metall-
oberflichen wird die Aufschrifttafel in einer wissrigen Di-
spersion eines farblosen, warmaushértenden Acrylharzlacks
mittels Elektrophorese selektiv beschichtet. Die zur Elektro-
phorese angewendete Spannung liegt wihrend der ersten 50
Sekunden zwischen 50 und 70 V, wihrend der folgenden
zweieinhalb Minuten zwischen 100 und 130 V. Der so erziel-
te Kantenschutz weist wenigstens die Dicke der Lack- oder
Farbbeschichtung auf den Hauptoberfldchen auf.

Beispiel 2

Fiir eine nach dem additiven Verfahren herzustellende
gedruckte Schaltung soll eine als Wirmesenke wirkende
Grundplatte aus einem 1 mm dicken Aluminiumblech pro-
duziert werden. Hierzu werden zunéchst beide Hauptseiten
eines Aluminiumblechs auf eine Dicke von 25 pm mit einem
Acryl-Epoxydharzlack beschichtet; dann werden beide
Hauptseiten mit einer 25 um dicken Neopren-Klebfolie be-
schichtet, auf welcher sich stromlos abgeschiedenes Kupfer
binden ldsst. ,

Die derart zubereitete Platte wird nun mit Bohrungen
versehen; nicht kreisformige Locher, Aussparungen usw.
werden gestanzt oder herausgefrist. Dann wird die Platte in
eine wissrige, 15prozentige Natriumhydroxyd-Losung ein-
getaucht, wobei das Metall auf allen freigelegten Oberfld-
chen auf eine Tiefe von ungefdhr 30 pm weggeétzt wird.
Nach dem Abspiilen mit Wasser wird das Aluminium-
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Substrat als Anode an eine Gleichspannung von 200 V ange- .

schlossen und dann wihrend einer Minute in einer Disper-
sion eines Acryl-Epoxydharzlacks elektrophoretisch behan-
delt, wobei die freigelegten und gedtzten Metallfléchen mit
dem Lack beschichtet werden. Nachdem die Platte mit Was-
ser abgespiilt und wihrend dreissig Minuten im Ofen bei ei-
ner Temperatur von 150 °C warmbehandelt wurde, sind alle
freigelegten Metallflichen mit einem porenfreien Lack be-
deckt.

Diese Platte kann nun nach dem additiven Verfahren zu
einer gedruckten Schaltung weiterverarbeitet werden, ohne
dass die Gefahr eines zwischen den Leiterschichten und dem
Aluminiumsubstrat entstehenden Kurzschlusses besteht.

Beispiel 3
Fiir nach dem Subtraktiv-Verfahren herzustellende ge—
druckte Schaltungen (Mehrebenen-Bauprinzip) werden Lei-
terplatten bendtigt, die z. B. aus einem 1 mm dicken Alumi-
niumblech bestehen, auf welches beidseitig eine durch eine
0,2 mm dicke Epoxydharzschicht isolierte Kupferfolie ge-
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walzt ist. Die Kupferfolie wird ihrerseits mit einem 0,1 mm’
dicken, isolierenden Polyvinylfluorid-Schutzfilm beschichtet,
der auch druckempfindliche Eigenschaften aufweist. Die
derart zubereitete Platte wird nun mit Bohrungen versehen;
Aussparungen werden herausgestanzt oder weggefrist. Die
derart freigelegten Aluminium-Oberflichen werden alsdann
durch Eintauchen in eine wissrige, 15prozentige Natriumhy-
droxydlosung bis auf eine Tiefe von 25-35 um geiitzt. Das
Aluminium-Substrat wird dann als Anode an eine Gleich-
spannung von 200 V-angeschlossen und in einer wissrigen
Dispersion eines warmaushértenden Epoxydharzlacks wih-
rend einer Minute elektrophoretisch behandelt, gespiilt und
im Ofen bei einer Temperatur von 180 °C wihrend 20 Minu-
ten wiarmebehandelt. -

Diese Platte kann nun in an sich bekannter Weise zu ei-
ner Leiterplatte fiir gedruckte Schaltungen (Mehrebenen-
Bauprinzip) verarbeitet werden. '

.Beispiel 4

Die Kanten von lackierten Metallblechen fiir Autos und
Haushaltapparate (Haushaltvorrichtungen, Speisebehélter)
sind nicht leicht gegen Korrosion wie z. B. Rost zu schiitzen.
Um beste Ergebnisse zu erzielen, werden die konstruktiven
Einzelheiten solcher Bleche erst nach der mechanischen Be-
arbeitung lackiert. Ein 0,7 mm dickes Eisenblech wird mit ei-
nem Alkyd-Melaminharz-Einbrennlack in der gewiinschten
Farbe beschichtet, mit einer Selbstklebe-Plastikfolie ge-
schiitzt und dann gestanzt, geformt und mit Bohrungen ver-
sehen. Hernach werden die Einzelheiten (d. h. die mecha-
nisch bearbeiteten Partien) in eine wissrige Losung mit ,
15 Gew.-% iiberschwefelsaurem Ammoniak und einem Pro-
zent Wasserstoff-Superoxyd eingetaucht, um das Metall an
den freigelegten Stellen zu itzen. Nach dem Atzen wird ge-
spiilt und wihrend zwei Minuten in einer Dispersion von
farblosem Melaminharz bei 120 V Gleichspannung elektro- -
phoretisch behandelt, wobei das Melaminharz auf den Kan- -
ten abgeschieden wird. Nach dem wihrend 20 Minuten
dauvernden Einbrennen bei einer Temperatur von 120 "C sind -
die Kanten volistindig geschutzt

Beispiel 5

Lackierte Bleche, die als Fassaden-Verkleidungen fiir
Gebiiude verwendet werden, sind Witterungseinfliissen
(Feuchtigkeit, Wind usw.) ausgesetzt. Der Korrosionsangriff
bildet bei solchen Blechen insbesondere auf deren Kanten
ein Problem. Fassadenverkleidungen konnen durch Zu-
schneiden, Formen und Durchstechen von grossen; 1 mm
dicken Aluminiumblechen hergestellt werden, die zuvor mit
einem Acryl- oder Silikonharz lackiert wurden. Nach dem
Stanzen wird das Blech wihrend 20 Minuten in eine wéssri-
ge, 15prozentige Natriumhydroxydlsung eingetaucht. Nach
dem Spiilen wird auf den freigelegten Metallfldchen ein '
Acrylharz durch Elektrophorese wihrend 2 Minuten bei ei-
ner Spannung von 120 V abgeschieden. Nach dem wéhrend

. zwanzig Minuten dauernden Einbrennen bei einer Tempera-

tur von 160 °C sind die Kanten vollstindig mit einer gleich-
missigen Harzschicht (Kunststoffschicht) geschiitzt.
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