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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　塗装設備の稼働中に塗料で汚れる塗装設備用構成要素（２００）であって、前記構成要
素は、酸素、炭素及びケイ素を含有したプラズマポリマー被膜で被覆されている、構成要
素（２００）。
【請求項２】
　前記プラズマポリマー被膜に関し、ＥＳＣＡによって測定すると、以下の関係、即ち、
　・物質量の比Ｏ：Ｓｉが、＞１．１且つ＜２．６であり、
　・物質量の比Ｃ：Ｓｉが、＞０．６且つ＜２．２である
という関係が成り立つ、請求項１記載の構成要素（２００）。
【請求項３】
　前記プラズマポリマー被膜は、プラズマ重合条件を経時的に変化させることにより作る
ことができる勾配層である、請求項１又は２記載の構成要素（２００）。
【請求項４】
　前記プラズマポリマー被膜は、水素及び（又は）フッ素を含み、次の関係、即ち、
　・１．８：１＜ｎ（Ｈ及び（又は）Ｆ）：ｎ（Ｃ）＜３．６：１
が当てはまる、請求項１～３のうちいずれか一に記載の構成要素（２００）。
【請求項５】
　塗装設備用構成要素を被覆するための、請求項１～４のうちいずれか一に記載のプラズ
マポリマー被膜の使用。
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【請求項６】
　請求項１～４のうちいずれか一に記載の塗装設備用構成要素（２００）から塗料を完全
に除去するための、ランスを備えた高圧洗浄装置の使用。
【請求項７】
　塗装設備用構成要素（２００）から塗料を除去する方法であって、
　ａ）請求項１～４のうちいずれか一に記載に記載されていて、塗料で汚れた塗装設備用
構成要素（２００）を用意するステップと、
　ｂ）前記塗装設備用構成要素（２００）から塗料を除去する装置であって、少なくとも
１つの高圧水ノズルを有し、前記水ノズルの高圧水ジェット（Ｈ）が、前記高圧水ジェッ
トに対して少なくとも１つの方向（Ｖ）に動くことができる前記構成要素（２００）に当
てられる、前記装置を用意するステップと、
　ｃ）前記装置によって前記塗料を前記構成要素（２００）から除去するステップとを有
する、前記方法。
【請求項８】
　前記ステップｃ）において、ドライアイスを用いて前記塗料を除去する、請求項７記載
の方法。
【請求項９】
　前記ステップｃ）において、ドライアイスが、できるだけ水を含まない状態で用いられ
、及び／又は、雪状片及び／又は小球の形態で用いられ、及び／又は、＜４バールの圧力
で用いられる、請求項７記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、塗装設備の稼働中に塗料で汚れた塗装設備用構成要素及びかかる構成要素か
ら塗料を除去する装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　かかる構成要素（コンポーネント）は、例えば、フロア領域、塗装されるべき部品の支
持体又は塗装ブース内の覆い領域を形成する。かくして、塗装設備では、例えば、フロア
領域のための格子床（グレーチング）が用いられる。塗装されるべき部品は、ハンガーに
取り付けられ、そして大抵は自動化された塗装設備で塗装される。かかる塗装設備、例え
ば塗料ラインは、例えば車体部品又は車体全体を塗装する自動車業界で用いられる。特に
、格子床をフロア部品として用いる目的は又、塗装設備を通風することにある。空気流の
ために、塗料残留物の付着が生じ、かかる付着した塗料残留物は、格子床の開口部を封止
し、かくして、空気流に対して悪影響を及ぼすので、塗料を時々格子床から完全に除去し
なければならない。これは、多種多様な仕方で行われる。例を挙げると、例えばサンド（
砂）ジェット又はこれと同等手段による化学的又は物理的塗料除去方法が利用される。化
学的塗料除去方法と物理的塗料除去方法の組合せも又利用される。
【０００３】
　独国特許出願公開第２０５２３９１号明細書から、物体を吹付け塗装したときに吹付け
用スリットにくっついたままになっている塗料残量物を除去する方法及び装置が知られて
おり、吹付け用スリットには圧力下で水が吹き付けられる。
【０００４】
【特許文献１】独国特許出願公開第２０５２３９１号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　満足のいく塗料除去結果を達成するため、高圧水ジェットを用いる塗料除去法の場合、
１６００～３０００バールの非常に高い圧力を使用しなければならない。かかる高い圧力
の使用の結果として、これら圧力を発生させるために用いられる高圧水ポンプの摩耗がひ
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どくなる。加うるに、高圧を使用する場合、高い水のスループットが必要である。この結
果、運転費が高くなる。
【０００６】
　したがって、本発明は、第１に伝統的な構成要素と比較して、良好且つ迅速に洗浄でき
る塗装設備用構成要素を見出すという課題に基づいている。第２に、かかる塗装設備用構
成要素から塗料の除去をできるだけ効率的にする装置が提供されるべきである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　この目的は、塗装設備の稼働中に塗料で汚れる塗装設備用構成要素、例えば格子床、ハ
ンガー、カバー及びこれらと同様な構成要素であって、構成要素が、酸素、炭素及びケイ
素を含有したプラズマポリマー被膜で被覆されていることを特徴とする構成要素によって
達成される。
【０００８】
　かかる塗装設備に用いられる構成要素、例えば格子床、ハンガー、カバープレート及び
これらと同等手段を酸素、炭素及びケイ素を含有したプラズマポリマー被膜で被覆するこ
とは、かかる被膜が、特に高い温度で高い機械的及び化学的安定性を有するだけでなく、
向上した疎水性又は疎油性挙動を示し、その結果、これら構成要素が汚れをはじく効果的
な表面を既に有しているので、構成要素のクリーニングが容易であるという顕著な利点を
有する。構成要素の被膜は、好ましくは、例えば独国特許出願公開第１０１３１１５６号
明細書又は国際公開第０３／００２２６９号パンフレットに記載されているような性質を
有する。なお、開示の目的上、これら特許文献の両方を参照により引用し、これらの記載
内容を本明細書の一部とする。
【０００９】
　塗装設備の本発明の好ましい構成要素は、酸素、炭素及びケイ素を含有したプラズマポ
リマー被膜を有し、かかるプラズマポリマー被膜は、基板に被着されて好ましくはこれと
共に平らであり、このプラズマポリマー被膜には、次の関係、即ち、
　－物質量の比Ｏ：Ｓｉが、≧１．１、好ましくは≧１．２、より好ましくは≧１．２５
であり、この場合、＞１．３５及び＞１．４も又、それぞれ好ましく、
　－それと同時に、≦２．６、好ましくは≦２．０、より好ましくは≦１．９であり、
　－物質量の比Ｃ：Ｓｉが、≧０．６、好ましくは≧１．００、より好ましくは≧１．２
、更に好ましくは、≧１．２９であり、
　－それと同時に、≦Ｃ２．２、好ましくは≦２．０、より好ましくは≦１．９であり、
この場合、＞１．７６及び＜１．７も又、それぞれ好ましい、
という関係が成り立ち、上記の装置は、好ましくは基板から遠ざかる方向に向いた面につ
いて行われたＥＳＣＡ（エスカ：化学分析用電子分光法）により測定されたものである（
測定に関するそれ以上の情報については、独国特許出願公開第１０１３１１５６号明細書
及び国際公開第０３／００２２６９号パンフレットを参照されたい）。当業者であれば、
組成上の仕様と関連して、層の汚染の無い領域の測定のみが有用であることを認識してい
る。これ以降において、「物質量の比Ｘ：Ｙ」は、比（ｎx：ｎy）と理解されたい。この
関係で、物質量の比の最大値と最小値の好ましい組合せは、上述の物質量の比に関して最
初に列記した最小値、２番目に列記した最小値、３番目に列記した最小値とそれぞれ最初
に列記した最大値と２番目に列記した最大値と、３番目に列記した最大値の組合せである
。
【００１０】
　本発明のプラズマポリマー被膜は、好ましくは、水素及び（又は）フッ素を除く原子の
その総数に対し、次の成分、即ち
　－最小２２、好ましくは２３、より好ましくは２３．９及び最大２７、好ましくは２６
．１、より好ましくは２５の原子百分率のＳｉ、
　－最小２５、好ましくは２７、より好ましくは２９（３１及び３４．２の原子百分率も
又、それぞれ好ましい）及び最大５０、好ましくは４７、より好ましくは４０．２の原子
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百分率のＯ、及び
　－最小２５、好ましくは２７、より好ましくは３４及び最大５０、好ましくは４８、よ
り好ましくは４６の原子百分率のＣ（この場合、４４及び４０の原子百分率も又、それぞ
れ好ましい）を含み、
上記数値は、好ましくは基板から遠ざかる方向に向いた面について行われたＥＳＣＡ（化
学分析用電子分光法）により測定されたものである（測定に関するそれ以上の情報につい
ては、独国特許出願公開第１０１３１１５６号明細書及び国際公開第０３／００２２６９
号パンフレットを参照されたい）。
【００１１】
　塗装設備の本発明の好ましい構成要素の場合、プラズマポリマー層は、重合条件を経時
的に変化させることにより作ることができる勾配層である。好ましい構成要素のためのプ
ラズマポリマー勾配層及びこれらの形成法は、独国特許出願公開第１００３４７３７号パ
ンフレットに記載されており、開示の目的上、この特許文献を参照により引用し、その記
載内容を本明細書の一部とする。この参照による引用は、特に、層の形成方法及び関連の
パラメータに適用される。
【００１２】
　上述の元素である酸素、炭素及びケイ素と同様、プラズマポリマー被膜は、好ましくは
、水素（ＥＳＣＡを用いても実証できない）及び（又は）フッ素を含み、次の関係、即ち
、
　－１．８：１＜ｎ（Ｈ及び（又は）Ｆ）：ｎ（Ｃ）＜３．６：１
好ましくは、
　－２．２：１＜ｎ（Ｈ及び（又は）Ｆ）：ｎ（Ｃ）＜３．３：１
が当てはまる。
【００１３】
　水素の割合の測定を微量元素分析法で実施したが、かかる微量元素分析法では、塩の結
晶をまず最初に被覆し、被膜を水浴中で剥離することができるようにした。剥離した層を
重量が一定になるまで１００℃で乾燥させた。次に、水素及び炭素の質量百分率を測定し
た。
【００１４】
　場合によっては、フッ素が含まれていない（本質的に含まれていない）又は水素が含ま
れていない（本質的に含まれていない）層を形成するのが有利である。加うるに、上述の
好ましい範囲がケイ素、炭素及び酸素並びに該当する場合には水素及び（又は）フッ素以
外の層の組成について選択された場合、以下に記載した性質のうちの１つ又は２つ以上に
関して大幅な改良結果が得られる。
　－熱安定性
　－化学的安定性
　－機械的安定性
　－疎水性（水のエッジアングルを与えることにより定量化できる）
　－硬さ
【００１５】
　本発明によれば、塗装設備に関し、被覆されるべき構成要素表面は、種々の材料、例え
ば、プラスチック、金属、セラミック又はガラスから成るのが良い。個々の場合に選択さ
れる基材としての材料には、直ちに、即ち、予備処理なしにプラズマポリマー被膜が被着
されるか、或いは、かかる基材としての材料をまず最初に表面的に洗浄すると共に（或い
は）活性状態にすると共に（或いは）これにプラズマポリマー定着剤を与える。
【００１６】
　塗装設備の本発明の構成要素の場合、母材（ベースメタル）であってもこれを被膜の基
材として用いることができるということは、有利な点である。これは、特に、鋼又はアル
ミニウム基材が関与する場合に当てはまる。金属基材をプラズマポリマー層の被着前に、
亜鉛めっきし、青銅化し、エッチングし、陽極化（陽極酸化）し、高温亜鉛めっきし、高
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温錫めっきし、熱処理し、エナメル化し、ホスフェート化し、機械的に加工し又は塗装す
るのが良い。
【００１７】
　被覆されるべき基材が高温亜鉛めっき鋼である場合、好ましくは、存在している白色錆
があればこれをまず最初に除去する。これは、好ましくは、この場合も好ましくは酸性又
はアルカリ性エッチング剤を用いる湿式化学的方法によって行われる。特に好ましくは、
白色錆の除去に用いられる酸は、２０℃において１～３モル／リットルの酸当量（Ｈ+）
の濃度を有する。好ましい処理時間は、１０～１２０秒である。高温では、陽子濃度又は
処理時間を好ましくは減少させることができる。陽子濃度が高い場合、処理時間を短くす
ることができる。用いられる酸の例は、塩化水素酸又は硫酸である。
【００１８】
　本明細書において説明しているプラズマポリマー被膜の使用及びその結果として得られ
る材料を節約した洗浄条件により、現在先行技術において用いられていて必要である材料
とは別の材料から塗装設備の構成要素を作ることが可能になる。特に、軽量金属、例えば
アルミニウム、及びそれどころかプラスチックやゴム材料を用いることができる。
【００１９】
　加うるに、説明対象であるプラズマポリマー被膜は又、これによる保護が行われない場
合、塗装設備では用いることができない表面を保護することができる（「塗料ウェッティ
ング（塗料ぬれ）を妨害する物質が含まれていない設備」という表現が用いられる）。と
いうのは、例えば、かかる表面は、研磨のために塗料欠陥を生じさせるからである。これ
は、特に、塗料ガンの構成要素及びこれらの供給ライン、例えばゴムホース及びスパウト
（注ぎ口）に当てはまる。
【００２０】
　上述したケイ素有機被膜以外の被膜、例えばシリコーン又は無機有機ハイブリッドポリ
マー（例えば“Ormocere”という商品名で市販されている）が満たす塗料工場オペレータ
に関する要件は、ＰＴＦＥを含有した被膜と同じほど少ない。これら被膜のうちの幾つか
は又、被覆基材への塗料の低い付着性を保証するが、これら被膜は、適当ではない。とい
うのは、かかる被膜は、通常、高い油圧機械的及び低温機械的応力に耐えることができな
いからである。これは、一般に、圧力が４００バールからの高圧水掃除機や圧力が５バー
ル以上のドライアイスを用いた洗浄法に当てはまる。また、これら被膜では、取れた粒子
が塗装されるべき表面に達し、それにより塗料にクレータ又はふくれ（ブリスタ）が生じ
るという恐れがある。他方、上述のプラズマポリマー層は、高圧水掃除機が最高２５００
バールの圧力で用いられた場合でも本質的に安定性があるという利点を有する。
【００２１】
　驚くべきことに、塗料の汚染の結果として、本発明の被膜に含まれている粒子によって
でもなく、他の「剥離層」の場合のように純然たる被膜、例えばゾル－ゲル法により作製
されたケイ素有機被膜又はＰＴＦＥ被膜によってでもなく、クレータが生じる。
【００２２】
　かくして、被膜を塗料のスプレーしぶきが水から再処理される塗料工場でも使用するこ
とができる。ただし、被膜の部分（別々の粒子又は被覆されたばかりの粒子）にリサイク
ル後、塗料が施される恐れがある。特に、この被膜に関し、塗料の除去も又、塗料工場内
で行われるのが良い。
【００２３】
　表面を形成するプラズマポリマー被膜のローバリュー（raw value ）Ｒa（ＤＩＮ４７
６８に従って測定される）が１μｍ未満の値、好ましくは０．３μｍ未満の値、より好ま
しくは０．１μｍ未満の値である本発明の構成要素は、洗浄するのが特に容易である。か
くして、被膜の表面は、非常に滑らかであり、これは、タームロータス効果（term lotus
 effect ）で組み合わされる発見とは正反対である。
【００２４】
　プラズマポリマー被膜は、輪郭模倣性があり、したがって、これに対応して滑らかな表
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面を備えた基材が、洗浄するのが容易な物品を作製するのに特に適している。非常に滑ら
かな表面を得るためには、金属基材に例えば独国特許出願公開第１９７４８２４０号明細
書に記載されているように機械的、化学的及び（又は）電気化学的平坦化処理を施すのが
良い。金属基材のかかる平坦化に続き、これ又独国特許出願公開第１９７４８２４０号明
細書に記載されているように、還元的に得られたプラズマ、特に水素プラズマによって表
面処理を施すのが良く、金属基材が用いられている場合であって本発明に従って構成した
プラズマポリマー被膜を金属基材に永続的に被着させようとする場合、特にこの表面処理
が行われる。
【００２５】
　十分に正常な表面が与えられている場合、塗装設備の構成要素を再び被覆するのが良い
。再被覆は、使用時間の終わりの直前に行われる。これを過ぎると、表面を非常に高い圧
力で洗浄して再被覆プロセスに供するのが良い。
【００２６】
　本発明の要旨は又、塗装設備の本発明の構成要素から塗料を除去する装置であって、少
なくとも１つの高圧水ノズルを有し、水ノズルの高圧水ジェットが、高圧水ジェットに対
して少なくとも１つの方向に動くことができる構成要素に当てられることを特徴とする装
置にある。構成要素は、少なくとも１つの方向（Ｖ）に動くことができる受け具上に配置
できることが好ましい。また、本発明によれば、高圧水ノズルが、稼働中、回転するとい
う実施形態が好ましい。高圧水ジェットは、３００～７００バール、好ましくは４００～
６００バール、特に５００バールの圧力を有する。
【００２７】
　好ましくは、本発明の装置は、可動キャリヤに取り付けられ、この可動キャリヤは、具
体的には好ましくはローリ(運搬車、lorry)である。
【００２８】
　塗装設備の構成要素から塗料を除去する本発明の装置であって、少なくとも１つの高圧
水ノズルを備え、その高圧水ジェットを高圧水ジェットに対して少なくとも１つの方向に
動くことができる構成要素に当てることを特徴とする装置により、構成要素、例えば格子
床、ハンガー及び同等の構成要素からの非常に効率的で安価なしかも自動化された塗料除
去が可能になる。注目されるべきこととして、構成要素は、高圧水ジェットに対して可動
形態であるのが良く、高圧水ジェットは、受け具に対して可動形態であるのが良い。これ
らの組合せも可能である。
【００２９】
　好ましくは、少なくとも１つの高圧水ノズルは、稼働中回転し、それにより塗料の除去
効果が向上する。
【００３０】
　高圧水ジェットは、好ましくは、３００～７００バール、好ましくは４００～６００バ
ール、特に５００バールの圧力を有する。この圧力は、中程度の圧力範囲であるに過ぎな
いが、かかる圧力により、圧力を発生させる高圧ポンプの耐用寿命が著しく長くなる。と
いうのは、この圧力において高圧ポンプに生じる摩耗は、先行技術から知られている高い
圧力の場合よりも著しく少ないからである。
【００３１】
　塗料除去装置は、一体形乾燥設備を更に有している。この構成、特に構成要素のための
可動受け具に鑑みて、前進及び（又は）後退運動中に、構成要素から片側又は両側塗料除
去を行い、次にオプションとして乾燥を行うことができる。
【００３２】
　有利な実施形態は、装置のための可動キャリヤを提供し、したがって装置を可動形態で
用いることができ、かくして、種々の塗装設備に持って行って現場で使用できるようにな
っている。
【００３３】
　塗料除去装置は、ローリの上部構造体の一部であっても良い。この場合、好ましくは、
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別個独立の電源、水供給のためのタンク及び圧縮空気を生じさせる圧縮機が設けられ、し
たがって、システムは、完全に独立して稼働するようになる。
【００３４】
　本発明の別の要旨は、塗装設備用構成要素を被覆する上述したプラズマポリマー層の用
途である。
【００３５】
　本発明の別の要旨は、塗装設備のための本発明の構成要素から塗料を完全に除去するラ
ンスを備えた市販の高圧掃除機の用途である。
【００３６】
　本発明の別の要旨は、塗装設備用構成要素から塗料を除去する方法であって、
　ａ）塗料で汚れた本発明の塗装設備用構成要素を用意するステップと、
　ｂ）本発明の塗装設備用構成要素から塗料を除去する本発明の装置を用意するステップ
と、
　ｃ）この装置によって汚染塗料を構成要素から除去するステップとを有することを特徴
とする方法にある。
【００３７】
　塗料除去のための本発明の好ましい方法では、これは、ドライアイスを小球又は雪状片
の形態で用いて行われる。できるだけ水を含んでいないドライアイスを用いることが好ま
しい。塗料設備のための本発明の構成要素のブラスト（blast）は、好ましくは、＜４バ
ール、特に好ましくは＜３．５バールの圧力で行われる。
【００３８】
　本発明の他の利点及び好ましい特徴は、実施形態の以下の説明、実施例及び図面の記載
の内容である。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３９】
実施例１（塗料除去装置）
　図１及び図２に示す塗装設備（図示せず）の稼働中、塗料で汚れた塗装設備の構成要素
（コンポーネント）、例えば格子床から塗料を除去する装置が、本質的に水平に配置され
る第１の支承面１００及び本質的に垂直方向に配置された第２の支承面１２０を有し、洗
浄されるべき構成要素、例えば格子床２００が、これら表面上に位置している。高圧水ジ
ェットが、Ｈで示された方向に沿って格子床２００に当てられる。注目されるべきことと
して、種々の方向のうちのＨで示された１つの方向に差し向けられる高圧ジェットは、効
果的な塗料除去をするのに１つだけで十分である。格子床２００を両方向を示す矢印Ｖ（
図２で示された）運動方向に沿って動かす。格子床２００ではなく、格子床２００がその
まま立った状態で高圧水ジェットが格子床２００に対して動いても良いことは理解されよ
う。これらの組合せも又、想到できる。装置は、格子床２００を手作業で押し込み又は引
き込むことができる第１の受け具又は受け入れ領域１０５を有している。この隣りに、実
際の塗料除去領域１１５が設けられ、この塗料除去領域において、格子床２００を例えば
モータ又はこれと同等手段、タペット、例えば摩擦ホイール又はこれと同等手段によって
自動的に動かし、これらは、格子床２００の頂部領域にできるだけ遠くから作用する。
【００４０】
　塗装設備の格子床２００又は他の構成要素は、被膜、例えば、独国特許出願公開第１０
１３１１５６号明細書に記載されているように、酸素、炭素及びケイ素を含有したプラズ
マポリマー被膜を有し、この特許文献を参照により引用し、開示の目的に関しその記載内
容を本明細書の一部とする。被膜を中間層を介して格子床に被着させるのが良い。
【００４１】
　高圧水ジェットの圧力は、３００～７００バール、好ましくは４００～６００バール、
特に５００バールである。したがって、これは、中程度の圧力範囲である。それ自体公知
の高圧水ポンプの場合、かかる圧力では、先行技術で知られている塗料除去設備で用いら
れ、１０００～１２００バールを超える圧力よりも、生じる摩耗は著しく少ない。加うる
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に、水のスループットは、著しく少なく、したがって、装置を費用効果良く使用できるよ
うになっている。高圧水ノズル（図示せず）は、好ましくは、稼働中回転し、したがって
、特に効果的な塗料除去が達成されるようになる。
【００４２】
　好ましくは、高圧水ポンプは、回路システム中に組み込まれ、この回路システムは、水
タンク及び水処理のための所要の構成要素（図示せず）を有する。
【００４３】
　この装置は、塗料除去領域の隣りに位置する乾燥設備（図示せず）を更に有するのが良
く、この乾燥設備内において、格子床２００を上述した塗料除去領域１１５から動かし、
多数回の塗料除去作業の場合、ここから塗料除去領域１１５に戻す。
【００４４】
　装置全体は、可動キャリヤ３００上に配置され、この可動キャリヤは、例えば、移動の
ための車輪３１０を有し、又はそれ自体コンテナの形態をしている。この可動キャリヤは
、現場で電力、圧縮空気及び静水のために現場に存在する供給システム並びに廃水及び排
出空気の処分システムのための適当な連結部を備えている。このように、装置全体は、可
動形態で使用でき、塗装設備まで運ぶことができ、ここで現場使用することができる。
【００４５】
　上述した塗料除去装置は又、このように塗装設備まで運ばれるローリ（運搬車）（図示
せず）の上部構造体に組み込んでも良い。この場合、キャリヤ３００は、ローリの上部構
造体を形成する。この場合、装置は、好ましくは、適当な電力発生ユニットによるそれ自
体の電源を有し、更に、水供給のためのタンク及び圧縮空気を生じさせる圧縮機を有し、
したがって、システムは、完全に独立して稼働するようになっている。
【００４６】
　注目されるべきこととして、上述した本発明の塗装設備構成要素、例えば、格子床、ハ
ンガー又はカバープレートは、ちょうど通過の際に、純粋に原理的に言えば、それ自体公
知であり、ブラシや温水又は水蒸気の支援があり又はこれが無いランス（最高５００又は
最高２５０バールの水圧を用いる）を備えた市販の高圧掃除機によっても手作業で有利且
つ簡単に洗浄でき、かかる掃除機は、それ自体公知であり、本発明の被膜を備えていない
構成要素の場合、事実上不可能であり又は著しく時間がかかる。というのは、市販の高圧
掃除機による塗料除去の場合、幾分かの塗料が、構成要素にくっついたままになるからで
ある。
【００４７】
実施例２（第１の塗料適合性試験）
　高温亜鉛めっきプレートを低圧酸素プラズマ（周波数が、１３．５６ＭＨｚ）によって
申し分なくクリーニングした。次に、同じ周波数で、プラズマポリマー被膜を施し、プラ
ズマは、酸素Ｏ2及びヘキサメチルジシロキサン（ＨＭＤＳＯ）から作られた。酸素とＨ
ＭＤＳＯの比を変化させて最終的に、ＨＭＤＳＯのガス流量とＯ2のガス流量の比を２７
．５：１００にした。プラズマポリマー被膜の被着に関する最終的に被着させる方法の正
確なパラメータが、表１に記載されている。
【００４８】
　厚さ約１８０ｎｍの被膜の考えられる除去を実験的にシミュレートするため、細目の研
磨紙を用いて表面を研磨した。参考までに、同じことを、未処理の高温亜鉛めっき鋼プレ
ート及びゾル－ゲル法により鋼基材に被着された非粘着性ケイ素有機被膜に対して行った
。
【００４９】
　次に、研磨により落としたダストを水性の下塗り塗料中に攪拌し、吹付け法によりコイ
ル被覆を備えた鋼基材に塗装した。
【００５０】
　本発明の被膜及び処理しなかった基材の場合、亜鉛粒子は別にして、塗装上の欠陥は検
出できなかったが、ケイ素有機基準基材の粉末を含む塗料は、何割かの金属粒子並びに表
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面上にクレータ及びふくれを示した。
【００５１】
　　〔表１〕
　ガス流量Ｏ2（ｓｃｃｍ）　　　　　：１００
　ガス流量ＨＭＤＳＯ（ｓｃｃｍ）　　：２７．５
　電力（Ｗ）　　　　　　　　　　　　：２５００
　時間（秒）　　　　　　　　　　　　：３００
　圧力（ミリバール）　　　　　　　　：０．０３
【００５２】
実施例３（第２の塗料適合性試験）
　標準の家庭用粒状砂糖に本発明のプラズマポリマー被膜を３回被着させた。砂糖粒の表
面を酸素プラズマによって活性化させた。次に、プラズマポリマー被膜を被着させ、プラ
ズマは、酸素Ｏ2及びヘキサメチルジシロキサン（ＨＭＤＳＯ）から作られた。酸素とＨ
ＭＤＳＯの比を変化させて最終的に、ＨＭＤＳＯのガス流量とＯ2のガス流量の比を２７
．５：１００にした。プラズマポリマー被膜の被着に関する最終的に被着させる方法の正
確なパラメータが、表１に記載されている。
【００５３】
　層の厚さを求めるため、シリコンウェーハを同一プロセスで並行して被覆した。層の厚
さの測定の結果は、５５７ｎｍであった。塗料適合性を調べるため、各場合において、１
ｇ及び３ｇの被覆砂糖を１０ミリリットルの水に溶かし、１００ミリリットルの水性下塗
り塗料を添加した。塗料を、攪拌により粉砕された薄いプラズマポリマー層を備えた鋼基
材に吹き付けた。塗装の示すところによれば、塗装欠陥、例えばふくれ又はクレータが無
く、外見上、これは、非被覆砂糖が塗料と同様な仕方で添加された基準サンプルとは区別
できなかった。
【００５４】
実施例４（塗料の付着性の試験）
　高温亜鉛めっき鋼シートに実施例３の場合と同様プラズマポリマー被膜を被着させた。
次に、シートをピーピージー・インダストリーズ・カンパニー（PPG Industries company
）から入手した溶剤仕上げ塗り（トップコート）ＣＡ８１００で塗装した。次に行ったDI
N EN ISO2409による碁盤目試験は、ＧＴ５の値をもたらし、このことは、格子床の切断後
、次の切断格子床内でのブラシによる払い取り後、塗料が本質的に切断縁部相互間の表面
の６５％以上の表面上に剥がれ落ち、この場合、塗料は、引っ掻きの際基材から完全に取
り去られた。非被覆状態の基準基板では、ＧＴ３が与えられ、このことは、格子床の引っ
掻き、次のブラシ払い取り後、切断縁部相互間の表面の１５％～３５％で、塗料が剥がれ
落ちたことを意味している。
【００５５】
実施例５（高温亜鉛めっき表面の予備処理）
　薄い白色錆の膜のある高温亜鉛めっき格子床をそれぞれ、以下の条件のうちの１つのも
とでエッチングした。
　－１リットルの３５％塩化水素酸と５０リットルの水の混合物（０．１９モルＨ+／リ
ットル）中で４０秒、
　－３リットルの３５％塩化水素酸と５０リットルの水の混合物（０．５４モルＨ+／リ
ットル）中で４０秒、
　－５リットルの３５％塩化水素酸と５０リットルの水の混合物（０．８７モルＨ+／リ
ットル）中で４０秒、
　－７．５リットルの３５％塩化水素酸と５０リットルの水の混合物（１．２５モルＨ+

／リットル）中で４０秒、
　－７．５リットルの３５％塩化水素酸と５０リットルの水の混合物（１．２５モルＨ+

／リットル）中で６０秒、
　－５．９リットルの３５％塩化水素酸と３１．１リットルの水の混合物（１．５３モル
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Ｈ+／リットル）中で２０秒、
　－５．９リットルの３５％塩化水素酸と２６．１リットルの水の混合物（１．７７モル
Ｈ+／リットル）中で２０秒、
　－５．９リットルの２５％硫酸と２６．１リットルの水の混合物（１．７７モルＨ+／
リットル）中で２０秒、
　－３リットルの２５％硫酸と４．７リットルの水の混合物（２．００モルＨ+／リット
ル）中で２０秒、
　－１リットルの９６％硫酸と８．８リットルの水の混合物（２．００モルＨ+／リット
ル）中で２０秒、
　－３リットルの２５％硫酸と６．０リットルの水の混合物（１．７０モルＨ+／リット
ル）中で２０秒、
　－１リットルの９６％硫酸と１０．５リットルの水の混合物（１．７０モルＨ+／リッ
トル）中で２０秒、
　－１．７５リットルの９６％硫酸と１８．４リットルの水の混合物（１．７０モルＨ+

／リットル）中で２０秒、
　－２．１リットルの９６％硫酸と１８．４リットルの水の混合物（２．０１モルＨ+／
リットル）中で２０秒、
　－２．７リットルの９６％硫酸と１８．４リットルの水の混合物（２．５１モルＨ+／
リットル）中で２０秒、
　－３．３リットルの９６％硫酸と１８．４リットルの水の混合物（２．９８モルＨ+／
リットル）中で２０秒。
【００５６】
  次に、格子床を脱イオン水中ですすぎ洗いし、熱風ファンで乾燥させた。
【００５７】
　濃度が０．１９モルＨ+／リットルの濃度の塩化水素酸による４０秒間の処理は、白色
錆を十分に除去するのには不適当であることが判明した。
【００５８】
　濃度が０．５４モルＨ+／リットル及び０．８７モルＨ+／リットルの塩化水素酸による
４０秒間の処理後、そして、濃度が１．５３モルＨ+／リットルの塩化水素酸による２０
秒間の処理後、及び濃度が１．７０モルＨ+／リットルの硫酸による処理後、薄い取れや
すくなっている白色錆の被膜が、依然として存在し、これに対し、濃度が１．７７モルＨ
+／の塩化水素酸及び濃度が２．９８モルＨ+／リットルの硫酸を用いると、取れやすい黒
色腐食生成物が、亜鉛めっき表面上に残っていることが判明した。中間の設定値では、微
量の白色及び黒色粉末が、表面上に残っていた。この粉末を除去するため、格子のうちの
幾つかを高圧水掃除機による吹き付けを行い、その後熱風ファンで乾燥させた。
【００５９】
　この処理後、格子床を実施例３の場合と同様に被覆した。次のアクゾ・ノーベル・デコ
・ゲゼルシャフト・ミット・ベシュレンクテル・ハフツング・カンパニー（Akzo Nobel G
mbH company）から入手したGlasurit Universalgrund（コポリマー樹脂を基剤とする塗料
）による塗装を硬化後、ティーイーエスエー・カンパニー（TESA company）から入手した
“Budget”粘着テープのストリップとの付着性があるかどうかについて検査した。
【００６０】
　濃度が０．１９モルＨ+／リットルの塩化水素酸による４０秒間の処理を除き、上述し
た全ての予備処理方法は、本発明の被膜に関し、白色錆膜を除去するのに適していること
が判明した。
【００６１】
　濃度が１．７７モルＨ+／リットルの塩化水素酸による２０秒間の処理及び濃度が２．
０１モルＨ+／リットルの硫酸による２０秒間の処理は、特に好ましかった。この場合、
従来の引き裂きを行わないで、テサフィルム（Tesafilm）をすばやく引き剥がすことによ
り塗料を引き剥がすことができ、それどころか、塗料をテサフィルムの広がりよりも数ｃ
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ｍ広く引き剥がすことができた。
【００６２】
実施例６（被膜の耐久性）
　亜鉛めっき格子床を実施例３で与えられたプロセスパラメータでプラズマ被覆した。次
に、格子床を水性下塗り塗料で１０回塗装し、高圧水掃除機により２５００バールで洗浄
した。その後であっても、被膜を低表面エネルギーとGlasurit Universalgrundの低付着
性の両方を介して検出できた。
【００６３】
　同じ方法をドライアイスによる塗料除去についても用いた。この場合も又、ドライアイ
スの粒及び最高３．５バールの広いスリットノズルを用いた塗料除去後におけるプラズマ
ポリマー被膜の耐久性を確立することができた。
【図面の簡単な説明】
【００６４】
【図１】本発明を利用する塗料除去装置の側面図である。
【図２】塗料除去装置の正面図である。

【図１】 【図２】
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