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UBERZUGSMITTEL ZUR HERSTELLUNG EINER EL

AUF ELEKTROSTAHLBLECH

Uberzugsmittel zur Herstellung einer elektrisch isolie-
renden Beschichtung auf Elektrostahlblech mit guter Stanz-
barkeit, Schweibarkeit, Glilhbestandigkeit und einem
hohen Isolationswiderstand, welches aus einer metallorga-
nischen Komponente und einem organischen Filmbildner
sowie gegebenenfalls chemisch inerten anorganischen
Pigmenten und/oder Fuillstoffen und anderen {iblichen
Zusétzen, wie Entschaumern, Verlaufmitteln, Katalysatoren
und dgl., besteht, dadurch gekennzeichnet, daR die metall-
organische Komponente aus vierwertigen Metallsdure-
estern oder Metallchelatkomplexen der allgemeinen Formel
M(ORY),, worin M Titan oder Zirkon und R gleiche oder ver-
schiedene, geradkettige oder verzweigte, geséttigte oder
ungesattigte C,-Cy Alkylreste oder Chelat-, Di- oder Trial-
kylamin, Di- oder Trialkanolamin, Mono- oder Diglykolat,
Acetylacetonat-, Athylacetoacetat-, oder Ammoniumiactato-
Reste bedeutet und die organische Komponente aus
wasserverdiinnbaren Polyester-, Acryl-, Acryicopolymer-,
Alkyd-, Phenol- oder Aminoharzen, die neutralisierbare
Gruppen aufweisen oder mit Emulgatoren in wasserigem
Milieu leicht verteilbar sind, besteht.

DVR 0078018

EKTRISCH ISOLIERENDEN BESCHICHTUNG



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 411 529 B

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Uberzugsmittel zur Herstellung einer elektrisch
isolierenden Beschichtung auf Elektrostahlblech.

Es ist bekannt, daR bei der Herstellung von magnetisierbaren Kernen elektrischer Betriebsmit-
tel - wie Transformatoren, Generatoren oder Motoren - einzelne Bleche zu einem massiven Kern
gestapelt werden. Diese Elektrostahlbleche miissen gegeneinander elektrisch isoliert werden. Vor
dem Stapeln der Bleche muf} aus einem kontinuierlichen Elektroband Stiickgut in Form von Seg-
menten gestanzt werden. Als Verbindungsmethode des Blechstapels kann neben Klammern,
Nieten und Verschrauben auch ein Verschweifsen erfolgen. Um ideale magnetische Eigenschaften
auch nach den genannten thermischen und mechanischen Belastungen zu erhalten, kann ein
solcher Eisenkern einer SchluRgliihung unterzogen werden.

Beschichtungen von Elektrostahiblech mit der erforderlichen Stanzbarkeit, Schweilbarkeit und
Gliihbestandigkeit sind aus einer Kombination eines anorganischen und eines organischen Film-
bildners aufgebaut und kénnen dariiberhinaus auch Pigmente und Fiilistoffe enthalten. Derartige
Beschichtungen sind als Phosphat- oder Chromattypen am Markt vorhanden und Stand der Tech-
nik. Phosphattypen zeigen jedoch eine zu hohe Sprodigkeit, die sich negativ auf die Haftung am
Elektrostahiblech auswirkt und zu einer verminderten Stanzfahigkeit der beschichteten Bleche
fihrt. Chromattypen sind unter dem Aspekt der Umweltvertraglichkeit problematisch. Beide Syste-
me weisen auRerdem einen pH-Wert im stark sauren Bereich auf, der sich in Form von Korrosi-
onserscheinungen auf den Applikationseinrichtungen negativ auswirkt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein Uberzugsmittel zur Herstellung einer elektrisch
isolierenden Beschichtung bereitzustellen, welches die vorgenannten Nachteile der bisherigen
Beschichtungssysteme nicht aufweist und ohne Einschrankung schweilbar und glihbesténdig ist
bei einer guten Stanzbarkeit der beschichteten Elektrostahlbleche.

Uberzugsmittel zur Herstellung einer elektrisch isolierenden Beschichtung auf Elektrostahlblech
mit guter Stanzbarkeit, Schweilbarkeit, Glihbesténdigkeit und einem hohen Isolationswiderstand,
welches aus einer metallorganischen Komponente und einem organischen Filmbildner sowie
gegebenenfalls chemisch inerten anorganischen Pigmenten und/oder Fulistoffen und anderen
tblichen Zusatzen, wie Entschdumern, Verlaufmitteln, Katalysatoren und dergleichen besteht,
dadurch gekennzeichnet, da die metallorganische Komponente ein metallorganischer Filmbildner
in einer filmbildungsfunktionellen Menge ist und aus vierwertigen Metallsdureestern oder Metall-
chelatkomplexen der allgemeinen Formel M(OR),, worin M Titan oder Zirkon und R gleiche oder
verschiedene, geradkettige oder verzweigte, geséttigte oder ungeséttigte C4-Cao-Alkylreste oder
Chelat-, Di- oder Trialkylamin-, Di- oder Trialkanolamin-, Mono- oder Diglykolat-, Acetylacetonat-,
Athylacetoacetat- oder Ammoniumlactato-Reste bedeutet, und der organische Filmbildner aus
wasserverdiinnbaren Polyester-, Acryl-, Acrylcopolymer-, Alkyd-, Phenol- oder Aminoharzen, die
neutralisierbare Gruppen aufweisen oder mit Emulgatoren in wasserigem Milieu leicht verteilbar
sind, besteht.

Nach einer besonderen Ausfiihrungsform liegt das erfindungsgemafe Uberzugsmittel als zwei-
komponentige Zubereitung vor.

Das Aufbringen auf das Substrat erfolgt vorzugsweise durch Walzen oder Spritzen. Das Aus-
harten der Beschichtung wird bei einer Temperatur zwischen 150 und 450°C, vorzugsweise 250
bis 350°C, wihrend einer Zeitdauer von mindestens 10 sec durchgefiihrt.

Als organische Bindemittelkomponente eignen sich Kunstharze, wie z.B. Dispersionen auf
Basis von Acrylaten, Styrol oder Butadien. Dariiber hinaus ist auch eine Kombination der vorge-
nannten Harze maglich.

Zur Erhdhung der Schichtstdrke konnen anorganische Fillstoffe, wie z.B. keramische,
und/oder Pigmente eingesetzt werden. Verwendung finden Flistoffe und Pigmente, die in Bezug
auf ihre chemische Umgebung aber inert sein missen. Vorzugsweise sind Fullistoffe mit einem
durchschnittlichen Korndurchmesser von weniger als 1 ym einzusetzen, da aufgrund der iblichen
Schichtstérke von 1 bis 4 ym von derartigen Beschichtungen Fiillstoffe mit einem gréReren mittle-
ren Korndurchmesser Verlaufstorungen der Beschichtungen verursachen konnen.

Ein wesentlicher Vorteil besteht darin, daf® die mit dem erfindungsgemaBen Uberzugsmittel
hergesteliten Beschichtungen einen hohen Isolationswiderstand aufweisen und eine einwandfreie
Schweilnaht mit hoher Geschwindigkeit zum Zusammenhalten der gestapelten Bleche gezogen
werden kann. Nach dem Schlugliihen des beschichteten und verbundenen Blechstapels bleibt
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der Isolationswiderstand auf einem hohen Niveau erhalten. Die Verarbeitung des erfindungsgema-
Ren Uberzugsmittels kann im Gegensatz zu herkémmlichen stark sauren und chromathéltigen
Beschichtungsmitteln korrosionsarm und weitestgehend gefahrlos erfolgen. Es besteht auch keine
Beeintréchtigung der Umwelt, sodaR besondere VorsichtmaRnahmen bei der Anwendung dieses
Beschichtungssystems entfallen kénnen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Beispielen naher beschrieben, ohne jedoch dar-
auf beschrankt zu sein.

Beispiel 1: Einkomponentiger Klarlack auf Basis eines Tridthanolamintitanates mit einem
Acrylharz als organisches Bindemittel:

54 Gew.-Teile Triathanolamintitanat (80 %-ig in Isopropanol)
14 Gew.-Teile eines Acrylharzes

1 Gew.-Teil Dimethylathanolamin

25 Gew.-Teile vollentsalztes Wasser

werden gemischt.

Zur Verhinderung der Schaumbildung werden 0,5 Gew.-Teile einer grenzfldchenaktiven Sub-
stanz der Mischung zugesetzt. Um einen guten Verlauf am Blechsubstrat bei der Walzapplikation
zu erreichen, kénnen zusétzlich 6 Gew.-Teile Methyldiglykol zugesetzt werden.

Diese Formulierung wurde mittels Walzapplikation auf Elektrostahlblech der Qualitsit V800-50A
aufgetragen und anschlieRend bei einer Temperatur von 300 °C {iber einen Zeitraum von 30 sec
ausgehértet. Die Trockenschichtstarke betrug 1,5 um £ 0,2 um. Die Eigenschaften der erzeugten
Beschichtung sind aus der nachfolgenden Tabelle ersichtlich.

Beispiel 2: Einkomponentiger pigmentierter Lack auf Basis eines Tridthanolamintitanates
mit einem Acrylharz als organisches Bindemittel:

49 Gew.-Teile Tridthanolamintitanat (80%-~ig in Isopropanol)
13 Gew.-Teile eines Acrylharzes

1 Gew.-Teil Dimethylathanolamin

10 Gew.-Teile hochdisperse Kieselsdure

30 Gew.-Teile vollentsalztes Wasser

werden in einem Dispersionsriihrwerk gemischt.

Zur Verhinderung der Schaumbildung werden 0,5 Gew.-Teile einer grenzflachenaktiven Sub-
stanz der Mischung zugesetzt. Um einen guten Verlauf am Blechsubstrat bei der Walzapplikation
zu erreichen, kdnnen zusitzlich 6 Gew.-Teile Methyldiglykol zugesetzt werden.

Die Verarbeitung erfolgte unter den Bedingungen des Beispiels 1. Die Eigenschaften der er-
zeugten Beschichtung sind aus der nachfolgenden Tabelle ersichtlich.

Beispiel 3: Zweikomponentiger pigmentierter Lack auf Basis eines Acetylacetontitanates
mit einem mit Melaminharzen vernetzbaren Acrylharz als organisches Bindemittel:

Es werden zwei getrennte Komponenten hergestellt, die im Mischungsverhéltnis A:B = 1:2 un-
mittelbar vor der Verarbeitung gemischt werden. Die Topfzeit dieser Mischung betrégt bei Raum-
temperatur 24 h.

Komponente A:

100 Gew.-Teile eines Titanacetylacetons (75%-ig in Isopropanol)

20 Gew.-Teile eines Dihydroxybis-(ammonium-lactato)-titanates (50%-ig in Wasser)
werden gemischt.

Komponente B:

24 Gew.-Teile eines Acrylatharzes

2 Gew.-Teile Dimethylathanolamin

40 Gew.-Teile vollentsalztes Wasser

3 Gew.-Teile eines teilmethylierten Melaminharzes

15 Gew.-Teile Aluminiumsilikat mit einem mittleren Korndurchmesser von unter 2 pm
werden gemischt.

Zur Verhinderung der Schaumbildung wird 1 Gew.-Teil einer grenzflichenaktiven Substanz der
Komponente B zugesetzt. Um einen guten Verlauf am Blechsubstrat bei der Walzapplikation zu
erreichen, kénnen zusétzlich 3 Gew.-Teile Butyldiglykol der Komponente B zugesetzt werden.

Nach Mischung der Komponenten A und B wurde das Uberzugsmittel wie in Beispiel 1 be-
schrieben verarbeitet. Die Eigenschaften der erzeugten Beschichtung sind aus der nachstehenden
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Tabelle ersichtlich.

Die gemessenen Eigenschaftswerte der mit den Uberzugsmittein gemaf den Beispielen 1 bis 3
beschichteten Elektrostahlbleche sind in der folgenden Tabelle aufgelistet:

In Zeile 2 ist die Trockenschichtstérke in ym angegeben.

In Zeile 3 ist die Verdnderung der Beschichtung bei einem L&sungsmittelwischtest mit Aceton
angegeben. Hierbei ist nach 30 maligem Hin- und Her-Wischen eines mit Aceton getrankten Wat-
tebausches die Veranderung der Filmoberflache beurteilt worden.

In Zeile 4 ist die Haftfestigkeit bzw. Elastizitét der Beschichtung angegeben, die nach der Norm
ISO 6860 mit dem konischen Dorn gemessen wurde. Als Merkmal ist der Durchmesser der Bie-
gung in mm angegeben, unter dem keine Risse zu beobachten sind.

In Zeile 5 ist der Gitterschnittest angegeben, wobei ein Mehrschneidegerét B nach Norm DIN
53151 verwendet wurde. Die Beurteilung erfolgt von Gt0 bis Gt5.

In Zeile 6 ist die Korrosionsbestandigkeit nach Norm DIN 50017 angegeben, wobei das be-
schichtete Blech 8 h einer Atmosphére von 40°C und 100% rel. Luftfeuchtigkeit ausgesetzt wurde.
Uber nachfolgende 16 h erfoigte ein Abklingen auf normale Umgebungsbedingungen. Die Rost-
gradbestimmung erfolgte nach Norm DIN 53210.

In Zeile 7 ist der Isolationswiderstand vor der Glihung mit dem nach Norm ASTM A717-81 ge-
normten Franklin-Tester in der Einheit Q.cm? angegeben.

Wie in Zeile 7 ist auch in Zeile 8 der Isolationswiderstand angegeben, nur erfolgte die Messung
nach dem in Norm DIN 46400/2 beschriebenen GlithprozeB.

In Zeile 9 ist die maximal mogliche Schweilgeschwindigkeit, bei der eine blasen- und lunker-
freie Schweiltnaht erzielt werden kann (nach dem Stahl-Eisen-Priifblatt SEP 1210) angegeben.

1 |Eigenschaft Beispiel 1 Beispiel 2 Beispiel 3

2 |Trockenschichtstérke 1,5 ym £ 0,2 1,5um 0,2 1,5um=0,2

3 |Losemittelbestandigkeit 30 mal mit keine Verande- |keine Verande- |keine Verande-
Aceton rung rung rung

4 |Haftfestigkeit mit konischem Dorn <3mm <3 mm <3 mm
ISO 6860

5 |Gitterschnitt Gt0 Gt0 Gt0
DIN 53151

6 |Korrosionsbestandigkeit Ri1 Ri1 Ri 0
DIN 50017, 53210

7 |Isolationswiderstand vor dem Glihen > 50 Q.cm” > 50 Q.cm” > 100 Q.cm®
ASTM A717-81

8 |Isolationswiderstand nach dem Gliihen [>20 Q.cm* > 20 Q.cm® > 50 Q.cm’
DIN 46400/2, ASTM A717-81

9 [Schweilgeschwindigkeit > 1000 mm/min_|> 1250 mm/min |> 750 mm/min
SEP 1210

PATENTANSPRUCHE:

1. Uberzugsmittel zur Herstellung einer elektrisch isolierenden Beschichtung auf Elektro-
stahlblech mit guter Stanzbarkeit, Schweilbarkeit, Glithbestandigkeit und einem hohen
Isolationswiderstand, welches aus einer metallorganischen Komponente und einem orga-
nischen Filmbildner sowie gegebenenfalls chemisch inerten anorganischen Pigmenten
und/oder Fullstoffen und anderen tiblichen Zusatzen, wie Entschdaumern, Verlaufmitteln,
Katalysatoren und dergleichen besteht, dadurch gekennzeichnet, dalt die metallorganische
Komponente ein metallorganischer Filmbildner in einer filmbildungsfunktionellen Menge ist
und aus vierwertigen Metallséureestern oder Metalichelatkomplexen der allgemeinen For-
mel M(OR), besteht, worin M Titan oder Zirkon und R gleiche oder verschiedene, gerad-
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kettige oder verzweigte, gesittigte oder ungesattigte C,-Cy-Alkylreste oder Chelat-, Di-
oder Trialkylamin-, Di- oder Trialkanolamin-, Mono- oder Diglykolat-, Acetylacetonat-,
Athylacetoacetat- oder Ammoniumiactato-Reste bedeutet, und der organische Filmbildner
aus wasserverdinnbaren Polyester-, Acryl-, Acrylcopolymer-, Alkyd-, Phenol- oder Amino-
harzen, die neutralisierbare Gruppen aufweisen oder mit Emulgatoren in wasserigem Mi-
lieu leicht verteilbar sind, besteht.

Uberzugsmittel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf es als zweikomponentige
Zubereitung vorliegt.

Verfahren zur Herstellung eines Uberzugsmittels nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Aushartung der Beschichtung bei einer Temperatur zwischen 150
und 450°C wéhrend einer Zeitdauer von mindestens 10 sec erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Aushértung vorzugsweise
bei einer Temperatur von 250 bis 350°C erfolgt.

KEINE ZEICHNUNG
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