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(54) Title: MULTI-COATED METAL SUBSTRATE AND METHOD FOR THE PRODUCTION THEREOF

(54) Bezeichnung: MEHRFACH BESCHICHTETES METALLSUBSTRAT UND VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a sheet metal, including a metal band, comprising a front and a back, both the front and
the back comprising a first coating of a medium thickness within a range of 0.5 to 10 pum, the first coating of the front containing
particles that release bivalent or polyvalent metal ions upon the effect of an acid in such an amount that a self-precipitating coating
agent forms a second coating thereon upon contact with the front, while this is not the case for the first coating of the back. The first
coating of the front may be coated with a self- precipitating coating agent. Any cutting edges comprising no first coating may be
covered by the self- precipitating coating agent. The invention further relates to the sheet metals coated accordingly, and a method
for the production thereof.

(57) Zusammenfassung: Metallblech inklusive Metallband mit einer Vorderseite und einer Riickseite, wobei sowohl die Vorder-
seite als auch die Riickseite eine erste Beschichtung mit einer mittleren Dicke im Bereich von 0,5 bis 10 um aufweist, wobei die
erste Beschichtung der Vorderseite Partikel, die bei Einwirkung einer Sdure zwei-oder mehrwertige Metallionen freisetzen, in einem
solchen Mengenanteil enthilt, dass ein selbstabscheidendes Beschichtungsmittel bei Kontakt mit der Vorderseite hierauf eine zweite
Beschichtung bildet, wihrend dies fiir die erste Beschichtung der Riickseite nicht der Fall ist. Die erste Beschichtung der Vorder-
seite kann mit einem selbstabscheidenden Beschichtungsmittel iiberbeschichtet sein. Schnittkanten, die keine erste Beschichtung
aufweisen, kdnnen mit dem selbstabscheidenden Beschichtungsmittel bedeckt sein. Zum Erfindungsumfang gehdren weiterhin die
entsprechend beschichteten Metallbleche sowie Verfahren zu ihrer Herstellung.
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,Mehrfach beschichtetes Metallsubstrat und Verfahren zu seiner Herstellung®

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Metallsubstrat, das zum Korrosionsschutz
mindestens 2 unterschiedliche Beschichtungen aufweist, ein Verfahren zur Herstellung
eines solchen Metallsubstrats sowie die Verwendung eines solchen Metallsubstrats zur

Herstellung von Gegenstanden.

Unedle Metalle miissen gegen Korrosion geschiitzt werden. Dies trifft auf alle blichen
Konstruktionsmetalle wie Eisen, Stahl, Zink, Titan, Aluminium, Magnesium oder deren
Legierungen zu. Ublicherweise werden diese Metalle mit einer oder mehreren
anorganischen und/oder organischen Beschichtungen versehen. Neben dem Korrosions-
schutz werden hierbei auch erwlinschte &sthetische Effekte erzielt. Hierfur sind
unterschiedliche Beschichtungstypen und Beschichtungsverfahren im Stand der Technik

bekannt und verbreitet.

Beispielsweise ist es ublich, erforderlichenfalls gereinigte Metalloberflichen einer so
genannten Konversionsbehandlung zu unterziehen. Hierbei bildet sich eine Beschichtung
aus, in die lonen der Metalloberfliche eingebaut sind. Beispiele hierfir sind:
Chromatierung, schichtbildende oder nichtschichtbildende Phosphatierung oder eine
Behandlung mit einer sauren wassrigen Losung komplexer Fluoride mindestens eines der
Elemente B, Si, Ti und/oder Zr. Zusatzlich kénnen solche Konversionslésungen

organische Polymere enthalten.

Fir eine geringe oder nur temporare korrosive Beanspruchung kann es ausreichen, sich
auf eine solche Konversionsbehandlung zu beschranken. In der Regel werden die
konversionsbehandelten Metalloberflachen jedoch mit einer oder mehreren organischen
Beschichtungen unterschiedlicher Dicke lberzogen. Diese organischen Beschichtungen
enthalten in der Regel (vernetzte) organische Polymere. Bei geeigneter Wahl des
organischen Beschichtungsmittels kann jedoch auch auf eine Konversionsbehandlung
verzichtet werden. Dies heil3t, man kann ein organisches Beschichtungsmittel auf Basis
(vorzugsweise vernetzter oder vernetzender) Polymere auch unmittelbar auf eine blanke
Metalloberflache aufbringen. Fir diesen Zweck sind unterschiedliche Typen organischer
Beschichtungsmittel bekannt. Die Vernetzung der organischen Polymere erfolgt in der

Regel durch einen oder mehrere der folgenden Reaktionstypen: Polymerisation von
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Verbindungen mit Kohlenstoff-Kohlenstoff-Mehrfachbindungen, Ausbildung von Urethan-
Bindungen durch Reaktion von Isocyanaten, ringdffnende Reaktion von Epoxiden, Bildung

von Polyestern.

Solche Vernetzungsreaktionen kdnnen auf dem beschichteten Blech beim beispielsweise
thermisch oder strahlenchemisch induzierten Ausharten der Beschichtung eintreten. Man
kann jedoch auch Beschichtungsmittel verwenden, die bereits vernetzte organische
Polymere enthalten, die in einem flissigen Medium geldst oder dispergiert sind. Die
fertige Beschichtung entsteht durch so genannte ,Trocknung“ beim Verdampfen des

flissigen Mediums.

Die organischen Beschichtungsmittel bzw. hiermit gebildeten Beschichtungen kdnnen
aufRer den organischen Polymeren weitere Komponenten enthalten, die die chemischen
und physikalischen Eigenschaften der Beschichtung verbessern. Beispielsweise werden
haufig anorganische und/oder organische Pigmente zur Farbgebung, zum Einstellen der
tribologischen Eigenschaften und/oder zum verbesserten Korrosionsschutz eingesetzt.
Eine besondere Klasse von Pigmenten sind die so genannten ,Leitfahigkeitspigmente®.
Diese verleihen der Beschichtung eine ausreichende elektrische Leitfahigkeit, um das
beschichtete Metallblech elektroschweilen und/oder mit einem Elektrotauchlack
beschichten zu kodnnen. Beispiele solcher Leitfahigkeitspigmente sind: pulverformige
elementare Metalle wie beispielsweise Eisen, Zink, Aluminium, Nickel, Mangan,
Magnesium oder deren Legierungen, Metallphosphide, Metallsulfide, Metalloxide, Grafit
und Rufd. Derartige Beschichtungsmittel, mit denen leitfahige organische Beschichtungen

auf Metallsubstraten ausgebildet werden kénnen, werden weiter unten beschrieben.

Weiterhin sind so genannte ,selbstabscheidende® Beschichtungsmittel bekannt. Beispiele
hierflir sind in den Dokumenten WO 97/07163, US 6 312 820, WO 03/026888, WO
03/042275 und der dort zitierten Literatur beschrieben. Der Prozess der Selbstabschei-
dung (auch als autophoretische Abscheidung bezeichnet) beruht darauf, dass durch
Einwirkung einer Saure in dem Beschichtungsmittel zwei- oder mehrwertige Metallionen
aus der zu beschichtenden Metalloberflache herausgelost werden. Die geldsten
Metallionen reagieren mit negativ geladenen Gruppen von im Beschichtungsmittel
suspendierten organischen Polymeren. Hierdurch wird die Suspension der organischen
Polymere destabilisiert, die suspendierten Polymerteilchen koagulieren und schlagen sich
als Film auf der Metalloberflache nieder. Dieser Prozess stoppt automatisch, wenn die

Metalloberflache vollstandig mit dem Polymerfilm bedeckt ist, so dass kein weiterer
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Saureangriff auf die Metalloberflache erfolgen kann. Die auf diese Weise entstandene
Polymerschicht auf der Metalloberflache wird in einem nachfolgenden Schritt eingebrannt
und ausgehartet. Hierdurch entstehen Schichten, die in der Regel eine Dicke im Bereich

von 5 bis 25 ym aufweisen.

Die Ausbildung einer autophoretisch abgeschiedenen Beschichtung setzt also voraus,
dass aus dem Substrat zwei- oder mehrwertige Metallionen herausgeldst werden kénnen,
welche die Polymeremulsion destabilisieren. Ublicherweise geschieht dies dadurch, dass
man das selbstabscheidende Beschichtungsmittel auf eine blanke Metalloberflache
einwirken lasst. Eine Alternative hierzu, die zu einer zweifachen Beschichtung fiihrt, ist in
WO 96/02384 beschrieben. Gemall diesem Dokument wird eine Metalloberflache
zunachst mit einer ersten Beschichtung Uberzogen, die ein pulverformiges Metall enthalt.
Auf dieser ersten Schicht wird in einem zweiten Schritt eine zweite, selbstabscheidende
Beschichtung abgeschieden. Dies ist offenbar dadurch moglich, dass bei der Einwirkung
der im zweiten Beschichtungsmittel enthaltenen Saure aus dem pulverférmigen Metall in
der ersten Beschichtung eine ausreichende Menge an zwei- oder mehrwertigen
Metallionen herausgelost wird, um das selbstabscheidende Beschichtungsmittel als
zweite Beschichtung abzuscheiden. Fir konkrete Beispiele an erstem und zweitem
Beschichtungsmittel zur Ausbildung dieser doppelten Beschichtung wird auf das genannte

Dokument verwiesen.

Die vorliegende Erfindung entwickelt die Lehre der WO 96/02384 weiter. Sie 16st die
Aufgabe, auf einer ersten Beschichtung nur dort eine zweite Beschichtung abzuscheiden,
wo es aufgrund der erhdhten korrosiven Beanspruchung erforderlich ist. Hierdurch soll
eine unnotige Beschichtung und damit ein unndtiger Materialverbrauch vermieden
werden. In einer Fortbildung des erfindungsgemalien Gedankens wird auch die
weitergehende Aufgabe geldst, Schnittkanten an vorbeschichteten Metallblechen mit einer
ausreichenden korrosionsschitzenden Beschichtung zu versehen. Hierdurch wird in
gebdrdelten oder geflanschten Bereichen eines aus einem solchen Blech gefertigten
Bauteils ein ausreichender Korrosionsschutz erzielt, ohne dass eine zusatzliche

Versiegelung erforderlich ist.

In einem ersten Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung ein Metallblech mit einer
Vorderseite und einer Rickseite, wobei sowohl die Vorderseite als auch die Rickseite
eine erste Beschichtung mit einer mittleren Dicke im Bereich von 0,5 bis 10 um aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Beschichtung der Vorderseite Partikel, die bei
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Einwirkung einer Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen freisetzen, in einem solchen
Mengenanteil enthalt, dass ein selbstabscheidendes Beschichtungsmittel bei Kontakt mit
der Vorderseite hierauf eine zweite Beschichtung bildet, wahrend die erste Beschichtung
der Ruckseite keine Partikel, die bei Einwirkung einer Sdure zwei- oder mehrwertige
Metallionen freisetzen, in einer solchen Menge enthélt, dass ein selbstabscheidendes
Beschichtungsmittel bei Kontakt mit der Rickseite hierauf eine zweite Beschichtung
bildet. Der Begriff des ,selbstabscheidenden Beschichtungsmittels” und dessen Abschei-

dungsmechanismus wurde einleitend bereits erlautert.

Die Erfindung umfasst auch ein Metallblech wie vorstehend definiert, das auf der ersten
Beschichtung der Vorderseite ein abgeschiedenes selbstabscheidendes Beschichtungs-
mittel aufweist. Dieses kann frisch abgeschieden und noch nicht ausgehartet sein oder

aber in ausgehartetem Zustand vorliegen.

Unter ,Metallblech® wird ein Blech mit beliebiger Form oder auch ein Metallband
verstanden. Dabei kann, wie einleitend erwahnt, das Metallblech aus den Ublichen
Konstruktionsmetallen bestehen, wie beispielsweise Eisen bzw. Stahl, der verzinkt oder
legierungsverzinkt oder aluminiert oder legierungsaluminiert sein kann, Zink, Aluminium,
Magnesium, Titan sowie Legierungen, die zu mindestens 50 Gew.-% aus einem der
genannten Metalle bestehen. Insbesondere kann das Metallblech aus elektrolytisch

verzinktem oder im Schmelztauchverfahren verzinktem Stahl bestehen.

Die Begriffe ,Vorderseite® und ,Rickseite® sind durch die erfindungsgemalie
Beschichtungsweise definiert: Als ,Vorderseite® wird diejenige Seite des Metallblechs
verstanden, die eine Beschichtung aus einem selbstabscheidenden Beschichtungsmittel
erhalten soll oder erhalten hat. Bei der spateren Verwendung des beschichteten
Metallblechs zur Herstellung von Gegenstanden wie beispielsweise Fahrzeugen, bei
denen das Metallblech so umgeformt oder gefiigt wird, dass Hohlrdume entstehen, liegt
die Vorderseite auf der Aulenseite dieser Hohlraume. Die Riickseite bildet die Innenseite
der Hohlrdume und ist dadurch weniger korrosiven Angriffen ausgesetzt und muss
geringere dsthetische Bedlrfnisse erfiillen. Flir diese Zwecke ist die erste Beschichtung
der Innenseite ausreichend und es ist keine weitere Uberbeschichtung der ersten
Beschichtung erforderlich. Zur Ersparnis von Material und Gewicht soll eine solche
weitere Beschichtung sogar erfindungsgemaly vermieden werden. Entsprechendes dilt,

wenn erfindungsgemales Metallblech durch Bordeln oder Flanschen geflgt wird: Hierbei
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kommt die Rickseite des Metallblechs auf die Innenseite des Flansches bzw. des Bordel-

falzes zu liegen, wahrend die Vorderseite des Metallblechs die Aul3enseite bildet.

Als ,erste Beschichtung® wird dabei die erste Beschichtung der jeweiligen Seite
verstanden, die auf die jeweilige Seite aufgebracht wird. Dies schliefdt jedoch nicht aus,
dass die jeweilige Seite zuvor einer Konversionsbehandlung unterzogen wurde. Hierauf
wird weiter unten eingegangen. Diese durch eine potentielle Konversionsbehandlung
gebildete Schicht wird bei der Zahlung der Beschichtungsreihenfolge aufler Acht
gelassen, da sie fakultativ und nicht zwingend ist. Erfindungsgemaf} unterscheiden sich
die ersten Beschichtungen der Vorder- und der Riickseite dadurch, dass sich auf der
ersten Beschichtung der Vorderseite ein selbstabscheidendes Beschichtungsmittel (auch
als autophoretisches Beschichtungsmittel oder als selbstabscheidendes bzw. autophore-
tisches Harz bezeichnet) abscheiden kann. Auf der ersten Beschichtung der Rickseite
soll dies erfindungsgemal’ nicht der Fall sein. Dies macht es erforderlich, dass sich die
Zusammensetzung der ersten Beschichtung der Vorderseite von derjenigen der Riickseite

unterscheidet.

Die erste Beschichtung der Vorderseite unterscheidet sich von der ersten Beschichtung
der Rilckseite zumindest dadurch, dass die erste Beschichtung der Vorderseite beim
Einwirken der Saure des selbstabscheidenden Beschichtungsmittels zwei- oder mehr-
wertige Metallionen in einer solchen Menge freisetzen kann, dass durch diese die
Harzdispersion des selbstabscheidenden Beschichtungsmittels destabilisiert wird, so dass
sich dieses auf der ersten Beschichtung der Vorderseite niederschlagt. Demgegeniiber
soll die erste Beschichtung der Rickseite keine oder nur so wenige Partikel enthalten, die
bei Einwirkung der Saurekomponente des selbstabscheidenden Beschichtungsmittels
zwei- oder mehrwertige Metallionen freisetzen kdnnen, dass deren Konzentration an der
Riickseite nicht ausreicht, die Harzkomponente des selbstabscheidenden Beschichtungs-

mittels zum Abscheiden zu bringen.

Aufgrund dieses unterschiedlichen Aufbaus der ersten Beschichtung der Vorder- und der
Riickseite kann das mit der jeweiligen ersten Beschichtung versehene Metallblech
vollstandig mit dem selbstabscheidenden Beschichtungsmittel in Kontakt gebracht
werden. Dieses schlagt sich hierbei nur auf der Vorderseite, jedoch nicht auf der
Rickseite nieder. Dies vereinfacht zum einen das zielgerichtete Aufbringen der zweiten
Beschichtung nur auf die Vorderseite. Zum anderen kann es jedoch vorkommen, dass die

erste Beschichtung der Rickseite Risse oder Fehlstellen aufweist, an denen im spéteren
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Gebrauch ein korrosiver Angriff erfolgen kann. Da an solchen Fehlstellen die Saure des
selbstabscheidenden Beschichtungsmittels angreifen und aus dem Metallsubstrat
Metallionen herauslésen kann, scheidet sich die Harzkomponente des selbstabschei-
denden Beschichtungsmittels an solchen Fehlistellen ab und (berdeckt diese. Diese
punktuelle Abscheidung des selbstabscheidenden Beschichtungsmittels an Fehlstellen in
der ersten Beschichtung der Rulckseite verbessert dort den Korrosionsschutz und ist

daher erwinscht.

Die mittlere Dicke der ersten Beschichtung sowohl der Vorder- als auch der Riickseite soll
jeweils mindestens 0,5 uym, vorzugsweise mindestens 1 um betragen. Eine mittlere Dicke
von mehr als 10 ym ist jedoch nicht erforderlich. Vorzugsweise liegt der Maximalwert der
mittleren Dicke bei 5 ym und insbesondere bei 3 ym. Dabei berlcksichtigt der Begriff
.mittlere Dicke“, dass die Oberflache der ersten Beschichtung insbesondere der Vorder-
seite durch die Anwesenheit von Partikel uneben sein kann. Die erste Beschichtung soll
also im Durchschnitt die genannte Dicke aufweisen, wobei lokale Abweichungen nach
oben und nach unten je nach Verteilung der Partikel und deren Dicke mdglich sind. Die
mittlere Dicke lasst sich beispielsweise mit einer Wirbelstrommethode bestimmen.
Alternativ _kann sie an einem Querschnitt des beschichteten Blechs mit einem
Rasterelektronenmikroskop ausgemessen werden. Weiterhin kann die mittlere Dicke
dadurch bestimmt werden, dass man die Beschichtung abldst und bei bekannter Dichte
der Beschichtung aus der Gewichtsdifferenz die mittlere Dicke der Beschichtung

berechnet.

Demnach muss also die erste Beschichtung der Vorderseite eine ausreichende Menge an
Partikel enthalten, die bei Einwirkung einer Sdure zwei- oder mehrwertige Metallionen
freisetzen. Die erste Beschichtung der Rickseite sollte vorzugsweise uUberhaupt keine
derartigen Partikel enthalten. In geringer Menge schaden solche Partikel in der ersten
Beschichtung der Rickseite jedoch nicht. Es muss lediglich gewahrleistet sein, dass bei
der Einwirkung des selbstabscheidenden Beschichtungsmittels auf der Rickseite des
Metallblechs nicht aus der ersten Beschichtung zwei- oder mehrwertige Metallionen in
einer solchen Menge freigesetzt werden, dass sich dort die Harzkomponente des
selbstabscheidenden Beschichtungsmittels niederschlagt. Diese Bedingungen werden
beispielsweise erfiillt, wenn die erste Beschichtung der Vorderseite mindestens 10 Vol.-%,
vorzugsweise mindestens, mit steigender Praferenz, 20 Vol.-%, 30 Vol.-%, 40 Vol.-% oder
50 Vol.-% an Partikel enthalt, die bei Einwirkung einer Saure zwei- oder mehrwertige

Metallionen freisetzen. Welchem Gewichtsanteil dies entspricht, hangt vom spezifischen
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Gewicht dieser Partikel ab, das sehr unterschiedlich sein kann. Umgekehrt ist es
bevorzugt, dass die erste Beschichtung der Rickseite nicht mehr als 5 Vol.-%,
vorzugsweise nicht mehr als 3 Vol.-% und insbesondere nicht mehr als 1 Vol.-% an
Partikel enthalt, die bei Einwirkung einer Saure zwei- oder mehrwertiger Metallionen

freisetzen.

Die Grolle der Partikel, die bei Einwirkung einer Sdure zwei- oder mehrwertige
Metallionen freisetzen, muss so begrenzt sein, dass sie im Einklang mit der erwlinschten
mittleren Dicke der ersten Beschichtung stehen. In Richtung ihrer geringsten Ausdehnung
sollen die Partikel die gewiinschte mittlere Dicke der Beschichtung um nicht mehr als 100
% Ubersteigen. Vorzugsweise haben die Partikel an der Stelle ihrer geringsten
Ausdehnung eine Dicke von nicht mehr als der erwlnschten mittleren Dicke der
Beschichtung, vorzugsweise liegt die Dicke der Partikel an der Stelle ihrer geringsten
Ausdehnung darunter. Daher ist es bevorzugt, dass die Partikel, die bei Einwirkung einer
Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen freisetzen, eine kirzeste Achse mit einer
Lénge im Bereich von 0,01 bis 5 ym, vorzugsweise bis 3 ym aufweisen. Bei angenahert
spharischen Partikeln kann dies mit Lichtstreumethoden oder durch Filtration durch Filter
definierter Porenweite festgestellt werden. Bei stark von der Kugelform abweichenden
Partikeln wie beispielsweise Plattchen bestimmt man dies vorzugsweise durch Raster-
elektronenmikroskopie. Bei exakt kugelformigen Partikeln entspricht die Lange der
kirzesten Achse dem Teilchendurchmesser. Bei platichenférmigen Partikeln ist die

kirzeste Achse diejenige, die auf der Plattchenebene senkrecht steht.

Die Partikel, die bei Einwirkung einer Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen
freisetzen, kbnnen aus unterschiedlichen Materialien bestehen. Beispielsweise kbnnen sie
metallische Partikel sein, insbesondere Partikel aus Eisen, Zink, Nickel, Mangan,
Magnesium oder Aluminium oder Legierungen, die mindestens 50 Gew.-% eines dieser
Metalle enthalten. Weiterhin kénnen die Partikel beispielsweise Verbindungen zwei- oder
mehrwertiger Metalle wie insbesondere Phosphate, Oxide oder Hydroxide darstellen, aus
denen die Metallionen bei Einwirkung einer Saure freigesetzt werden. Beispiele hiervon
sind Phosphate, Oxide oder Hydroxide der vorstehend genannten Metalle, aber auch

TiO,, ZrO; und Calcium- oder Magnesiumphosphat.

Vorzugsweise enthalt sowohl die erste Beschichtung auf Vorder- und Riickseite als auch
die zweite Beschichtung organische Polymere. Dabei kdnnen insbesondere in der ersten

Beschichtung die Polymere unvernetzt sein. Beispiele hierfir sind: Polyvinylalkohol,
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Polymere oder Copolymere von Vinylpyrrolidon, Polymere oder Copolymere von
Acrylsaure, Methacrylsaure oder Maleinsaure, Polyester, lineare Polyurethane, Polymere
oder Copolymere von aminosubstituierten Polyvinylphenolen. Die Polymere kdnnen
jedoch auch vor der Bildung der Beschichtung bereits vernetzt sein oder nach der Bildung
der Beschichtung vernetzen. In ersterem Fall harten sie durch physikalische Trocknung
beim Abdampfen des Ldsungs- bzw. Suspendiermittels. Im zweiten Fall vernetzen sie
durch chemische Reaktion, die beispielsweise durch Erwarmen oder durch Strahlung

induziert werden kann.

Hierflir kdnnen jeweils vernetzte oder vernetzende organische Polymere verwendet
werden, die im Stand der Technik fir solche Beschichtungszwecke bekannt sind. Hierauf
wurde einleitend bereits eingegangen. Die dort genannten Polymertypen, Vernetzungs-
und Hartungs- bzw. Trocknungsmechanismen lassen sich auf die im Rahmen dieser

Erfindung einzusetzenden Beschichtungen bzw. Beschichtungsmittel Gbertragen.

Die erste Beschichtung kann mit Beschichtungsmitteln gebildet werden, die im Stand der
Technik bekannt sind. Beispielsweise kann die erste Beschichtung der Vorderseite gemaf
Ausfiihrungsbeispielen 1 bis 3 von WO 96/02384 hergestellt werden. Fir die erste
Beschichtung der Vorderseite kdnnen auch Beschichtungsmittel herangezogen werden,
die im Stand der Technik als ,Schweil3primer® oder als ,schweilibare Beschichtungen®
bekannt sind. Diese enthalten in einer organischen Polymermatrix elektrisch leitfahige
Pigmente, die der Beschichtung eine ausreichende elektrische Leitfahigkeit verleihen, um
die hiermit beschichteten Bleche elektroschweilbar zu machen. Sofern die hier
verwendeten Leitfahigkeitspigmente Metalle oder Metallverbindungen wie beispielsweise
Oxide darstellen, die beim Angriff einer Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen
freisetzen, sind solche schweillbare Beschichtungen als erste Beschichtung der
Vorderseite im Rahmen der vorliegenden Erfindung geeignet. Beispielsweise sind solche
bekannte schweillbare Beschichtungen geeignet, die als Leitfahigkeitspigment

metallisches Zink, Aluminium, Eisen oder Eisenoxide enthalten.

Ein Beispiel eines solchen Beschichtungsmittels, das flir die Bildung der ersten
Beschichtung der Vorderseite verwendet werden kann, ist in WO 99/24515 beschrieben.
Dieses Dokument offenbart leitfahige und schweildbare Korrosionsschutz-Zusammen-
setzungen auf Basis von (blockierten) Polyurethanharzen, Epoxidharzen sowie stickstoff-
haltigen Hartern und leitfahigen Fillstoffen. Wahlt man aus der in diesem Dokument

angegebenen Auswahl an leitfahigen Fillstoffen Zink oder Aluminium aus, ist das
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entsprechende Beschichtungsmittel fiir den vorliegenden Zweck geeignet. Zur genaueren

Zusammensetzung wird auf das genannte Dokument verwiesen.

WO 01/30923 beschreibt ebenfalls eine elektrisch leitfahige Beschichtung, die bei der
Auswahl von Zink oder Aluminium als Leitfahigkeitspigment als erste Beschichtung der
Vorderseite in der vorliegenden Erfindung dienen kann. Das hier verwendete organische
Bindemittel zeichnet sich dadurch aus, dass es bereits bei einer relativ geringen Objekt-
temperatur im Bereich von 130 bis 159 °C aushartet. Dieses Bindemittel kann
beispielsweise ausgewahlt sein aus Polyurethan/Acrylat-Copolymer-Dispersionen,
Polyurethan/Polycarbonat-Dispersionen, Polyurethan/Polyester-Dispersionen und
Acrylat/Copolymer-Dispersionen sowie Mischungen hiervon. Naheres zu geeigneten
Zusammensetzungen kann den Ausfiihrungsbeispielen dieses Dokuments entnommen
werden, wobei das dort als Leitfahigkeitspigment eingesetzte Eisenphosphid durch Zink
oder Aluminium zu ersetzen ware. Man gelangt ebenfalls zu Zusammensetzungen, die als
erste Beschichtung der Vorderseite eingesetzt werden kdnnen, wenn man in den
Ausfuhrungsbeispielen des genannten Dokuments das Eisenphosphid durch andere
Komponenten wie beispielsweise metallisches Eisen oder Eisenoxid oder allgemein durch
Metalle oder Metallverbindungen ersetzt, die beim Angriff einer Saure zwei- oder

mehrwertige Metallionen freisetzen.

Weitere als erste Beschichtung der Vorderseite geeignete Beschichtungsmittel offenbart
WO 01/85860, sofern man als Leitfahigkeitspigment Zink oder Aluminium wahlt oder
anstelle der dort genannten Leitfahigkeitspigmente ein Metall oder eine Metallverbindung
einsetzt, die beim Angriff einer Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen liefert. Gemaf}
diesem Dokument enthdlt das Beschichtungsmittel ein organisches Bindemittel,
enthaltend mindestens ein Epoxidharz, mindestens einen Harter ausgewahlt aus Cyano-
guanidin, Benzoguanamin und plastifiziertem Harnstoffharz sowie mindestens ein
Aminaddukt ausgewahlt aus Polyoxialkylentriamin und Epoxidharz-Aminaddukten.
Naheres zur Zusammensetzung kann dem genannten Dokument und insbesondere
seinen Ausflhrungsbeispielen entnommen werden, wobei Eisenphosphid als Leitpigment
durch die bereits beispielhaft genannten Metalle oder Verbindungen zu ersetzen ware, die

bei Einwirken einer Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen freisetzen.

Die erste Beschichtung der Rickseite kann analog der vorstehend beschriebenen ersten
Beschichtung der Vorderseite ausgebildet sein, wobei man jedoch im Gegensatz zu dort

keine Pigmente einsetzt, die beim Einwirken einer Saure zwei- oder mehrwertige
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Metallionen freisetzen. Dies heildt, man verzichtet auf die in den vorstehend zitierten
Dokumenten genannten Leitfahigkeitspigmente, oder man wahlt diese aus Rul} oder
Grafit aus. Dieses Vorgehen reduziert die Vielfalt der einzusetzenden Produkte, da man
fur die erste Beschichtung der Vorder- und der Rickseite das selbe Basisprodukt
verwenden kann, wobei man dem Produkt zur Beschichtung der Vorderseite zusatzlich
eines der genannten Pigmente zusetzt, die beim Einwirken einer Sdure zwei- oder

mehrwertige Metallionen liefern.

Die Zusammensetzung des Mittels zum Abscheiden der ersten Beschichtung der
Rickseite kann jedoch auch unabhangig von dem Mittel zum Abscheiden der ersten
Beschichtung der Vorderseite gewahlt werden. Generell kommen hierflir Beschichtungs-
mittel in Betracht, die im Stand der Technik als so genannte "Primer” bekannt sind. An
diese ist lediglich die vorstehend genannte Bedingung tUber den maximalen Anteil an
Partikel zu stellen, die bei Kontakt mit Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen
freisetzen. Beispielsweise kann ein Beschichtungsmittel eingesetzt werden, wie es in der
deutschen Patentanmeldung DE 10 2006 039 633 beschrieben ist. Dieses enthalt:
Fluorokomplexionen von Titan und/oder Zirkon (die in die fertige Schicht so eingebaut
werden, dass sie sich unter Einfluss einer Saure nicht in einem solchen Male auflosen,
dass sich ein selbstabscheidendes Beschichtungsmittel auf dieser Beschichtung
abscheidet), mindestens ein Korrosionsschutzpigment sowie mindestens ein im pH-
Bereich von 1 bis 3 wasserl6sliches oder wasserdispergierbares organisches Polymer,
das als solches in wassriger Losung bei einer Konzentration von 50 Gew.-% einen pH-
Wert im Bereich von 1 bis 3 aufweist. Nahere Informationen Uber den Aufbau dieses
Polymers kdnnen dem genannten Dokument entnommen werden, ebenso konkrete
Beispiele solcher Zusammensetzungen. Auf die dort als weitere fakultative Komponenten

des Beschichtungsmittels genannten Kationen sollte jedoch verzichtet werden.

Als Mittel zum Abscheiden der ersten Beschichtung der Rickseite konnen weiterhin
solche Zusammensetzungen ausgewahlt werden, die in der deutschen Patentanmeldung
10 2007 001 653 beschrieben sind. Dabei muss man jedoch das dort jeweils mit
verwendete Leitfahigkeitspigment entweder ganz weg lassen oder Rufy oder Grafit als
Leitfahigkeitspigment auswahlen. Weiterhin muss man auf die dort als fakultative
Komponenten angefihrten Pigmente verzichten, die unter Einwirkung einer Saure zwei-

oder mehrwertige Metallionen freisetzen kénnen.
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Die zweite Beschichtung kann beispielsweise durch Einwirkung eines selbstabscheiden-
den Beschichtungsmittels aufgebracht werden, wie es in Beispiel 4 von WO 96/02384
beschrieben ist. Dieses stellt eine wassrige Losung bzw. Suspension von Acrylharzlatex,
Ruf3, Eisenfluorid und Flusssaure dar und hat einen pH-Wert im Bereich von 1 bis 4.
Zusatzlich enthalt es Wasserstoffperoxid. Der Feststoffgehalt (Summe aus Harz und Ruf3)
liegt bei 4 bis 10 Gew.-%. Weitere geeignete Mittel zum Erzeugen der zweiten Beschich-
tung sind in den zitierten Dokumenten WO 97/07163, US 6 312 820, WO 03/026888, WO
03/042275 und in den dort zitierten weiteren Dokumenten genannt. Beispielsweise
konnen die selbstabscheidenden Beschichtungsmittel aus anionisch funktionalisierten
Epoxidharzen bestehen, wie sie in WO 03/042275 naher beschrieben sind. Die
anionische Funktionalisierung der Epoxidharze kann beispielsweise durch Einbau von
Sulfonat-, Sulfat-, Phosphat-, Phosphonat- oder Carboxylat-Gruppen erfolgen. Vorzugs-
weise enthalt diese Epoxidharz-Dispersion zusatzliche Harter, wie sie in dem genannten
Dokument auf Seite 12, Zeile 25 bis Seite 14, Zeile 22 beschrieben sind. Zusatzlich
enthalt das selbstabscheidende Beschichtungsmittel einen dort so genannten ,Selbstab-
scheidungsbeschleuniger, der die Metalloberflache anlésen kann und hierdurch die
Metallionen freisetzt, welche die Abscheidung des Harzes bewirken. Hierflr vorzugsweise
auszuwahlende Verbindungen sind in WO 03/042275 auf Seite 15, Zeile 19 bis Seite 16,
Zeile 17 beschrieben. Insbesondere kommen fiir diesen Zweck Sauren in Frage,
beispielsweise Fluorwasserstoffsdure, Hexafluorokieselsaure, Hexafluorotitansaure,
Essigsaure, Phosphorsaure, Schwefelsdure, Salpetersaure, Peroxisduren, Citronensaure
oder Weinsaure. Weiterhin konnen diese Funktion Wasserstoffperoxid oder Eisen(ll)-
lonen (bernehmen. Derartige Substanzen sind allgemein als ,Abscheidungs-
beschleuniger” in selbstabscheidenden Beschichtungsmitteln bekannt und kénnen auch
im Rahmen der vorliegenden Erfindung verwendet werden, unabhangig davon, welche

organische Polymerkomponente das selbstabscheidende Beschichtungsmittel enthalt.

Ein ebenfalls im Rahmen der vorliegenden Erfindung verwendbares selbstabscheidendes
Beschichtungsmittel enthalt eine Mischung aus dispergiertem Epoxidharz und disper-
giertem Acrylharz, wie sie in WO 03/026888 naher erlautert ist. Auch hierbei sind
vorzugsweise zusatzlich Harter anwesend, wie sie in dem genannten Dokument auf Seite
7, Zeile 15 bis Seite 9, Zeile 23 naher beschrieben sind. Zusatzlich sind vorzugsweise
wiederum ,Selbstabscheidungsbeschleuniger® vorhanden, wie sie vorstehend beispiels-

weise aufgezahlt wurden.
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Selbstabscheidende Beschichtungsmittel kdnnen auch auf anderen anionisch funktionali-
sierten Harzen basieren. Beispielsweise konnen Polymere oder Copolymere von
Acrylsdure, Methacrylsdure und Maleinsaure eingesetzt werden. Eine weitere Gruppe
selbstabscheidender Beschichtungsmittel enthalt als Harzkomponente Poly(alkylen-
chlorid), beispielsweise das in US 6 312 820 naher beschriebene stabilisierte Vinyliden-
chloridharz. Dieses kann als Copolymer mit Vinylchlorid vorliegen. Anionisch
funktionaliertes Polyvinylchlorid kann seinerseits als Basis eines selbstabscheidenden

Beschichtungsmittels dienen.

Vorzugsweise enthalt die zweite Beschichtung schwarze oder farbige Pigmente,
insbesondere Rufd. Dies dient zum einen asthetischen Zwecken und erlaubt zum anderen
eine einfache optische Kontrolle der Gleichmafigkeit und Geschlossenheit der zweiten
Beschichtung. Zusatzlich zu diesen oder anstelle dieser schwarzen oder farbigen
Pigmente kann die zweite Beschichtung weitere Pigmente enthalten. Beispiele sind
lamellare oder nicht lamellare Pigmente, die insbesondere den Korrosionsschutz
verbessern. Ein spezielles Beispiel hierflr sind calciumhaltige Silicate, die beispielsweise
unter der Bezeichnung ,Shieldex™ bekannt sind. Weiterhin kann die zweite Beschichtung
Komponenten enthalten, die die Reibung herabsetzen und hierdurch die Umformbarkeit
verbessern. Beispiele hierfir sind Wachse oder anorganische Pigmente mit
Schichtstruktur wie beispielsweise Grafit oder Molybdansulfid. Auch Schichtsilikate wie

beispielsweise Talkum sind fur diesen Zweck geeignet.

Die zweite Beschichtung der Vorderseite weist vorzugsweise eine mittlere Dicke mit einer
Untergrenze von mindestens 5, vorzugsweise mindestens 10 um und einer Obergrenze
von 25, vorzugsweise von 20 um auf. Beispielsweise kann die mittlere Dicke im Bereich
von 11 bis 14 ym liegen. Zum Begriff der ,mittleren Dicke® gelten die vorstehenden
Ausfuhrungen im Zusammenhang mit der mittleren Dicke der ersten Beschichtung

entsprechend. Dies gilt auch fir die Verfahren, die mittlere Dicke zu bestimmen.

Die erste Beschichtung kann unmittelbar auf eine blanke Metalloberflache aufgebracht
werden. Zur Verbesserung des Korrosionsschutzes und/oder der Haftfestigkeit der ersten
Beschichtung auf der Metalloberflache kann das Metallblech jedoch auf mindestens einer
Seite unterhalb der ersten Beschichtung eine Konversionsschicht aufweisen. Hierdurch
wird eine Schicht verstanden, die durch eine im Stand der Technik bekannte Konversions-
behandlung entsteht, wobei Metallionen aus dem Metallblech in die Beschichtung

eingebaut werden. Bekannteste Beispiele solcher Konversionsbehandlungen sind:
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Chromatierung, schichtbildende oder nicht schichtbildende Phosphatierung sowie
Einwirken einer sauren Lésung komplexer Fluoride insbesondere der Elemente B, Si, Ti
und/oder Zr. Dabei kdnnen insbesondere letztere auch organische Polymere enthalten.
Gebrauchliche Beispiele hierfiir sind Polymere oder Copolymere von Acrylsaure,
Methacrylsaure und Maleinsaure, Polyvinylalkohol, Polyamine, Polyimine sowie amino-
substituierte Polyvinylphenole. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es bevorzugt,
dass das Metallblech vor der Abscheidung der ersten Beschichtung einer
Konversionsbehandlung durch Einwirkung einer solchen LOsung komplexer Fluoride

unterzogen wurde.

Bei dem Metallblech kann es sich um bereits geschnittene Stiicke handeln, auf die nach
dem Schneiden die entsprechenden Beschichtungen aufgebracht werden. Die Schnitt-
kanten werden dann mit beschichtet. Vorzugsweise entsteht das erfindungsgemalie
Metallblech jedoch dadurch, dass man auf Metallblech im Bandverfahren,
erwiinschtenfalls nach einer Konversionsbehandlung, auf Vorder- und Riickseite des
Bandes die jeweils erste Beschichtung aufbringt. Zusatzlich kann auf die hierdurch zur
Vorderseite werdende Seite des Bandes die zweite Beschichtung aufgebracht werden. In
diesem Zustand kann das Band zum Anwender transportiert und dort verarbeitet,
insbesondere geschnitten, durch Pressen umgeformt und zu Bauteilen gefiigt werden.
Aufgrund der erfindungsgemalfien Beschichtung ist zum Umformen durch Pressen eine
verringerte Menge an Umformdl erforderlich. Auf Umformdl kann sogar vollstandig
verzichtet werden, was die nach dem Pressen erforderliche Reinigung vereinfacht und

Material einspart.

Das erfindungsgemafy beschichtete Metallblech kann jedoch auch dadurch erhalten
werden, dass man im Stahlwerk auf Metallband im Bandverfahren die erste Beschichtung
der Vorder- und der Rickseite aufbringt und das Band in diesem Zustand zum Weiter-
verarbeiter transportiert. Dort wird das Metallband zu Blechen der erforderlichen Gréle
geschnitten, wobei Schnittkanten entstehen, die sich von der Vorder- zur Riickseite
erstrecken. Dies geschieht auch, wenn Lo&cher in ein solches Metallblech gestanzt
werden. Diese Schnittkanten sind dann frei von erster Beschichtung. Kommen solche
Schnittkanten in das Innere eines Bdrdelfalzes oder eines Flansches zu liegen, sind sie
wegen ihres ungeschitzten Zustandes besonders empfindlich gegen Korrosion. Bringt
man jedoch Metallblech, das auf Vorder- und Rickseite lediglich die erste Beschichtung
aufweist, nach dem Schneiden oder Stanzen zum Abscheiden der zweiten Beschichtung

mit dem selbstabscheidenden Beschichtungsmittel in Kontakt, scheidet sich dieses nicht
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nur auf der Vorderseite des Blechs, sondern auch auf den Schnittkanten ab, da auch dort
zwei- oder mehrwertige Metallionen in ausreichender Menge in Lésung gehen. Hierdurch
werden nicht nur die Vorderseite, sondern auch die Schnittkanten mit der zweiten
Beschichtung Uberzogen (wobei die ,zweite Beschichtung® auf der Schnittkante die
einzige Beschichtung darstellt). Hierdurch erhalten die Schnittkanten einen ausreichenden
Korrosionsschutz, so dass nach Bordeln oder Falzen keine weiteren Korrosions-
schutzmal3nahmen erforderlich sind. In dieser speziellen Ausfiihrungsform ist das
erfindungsgemalfie Metallblech also dadurch gekennzeichnet, dass es mindestens eine
Kante aufweist, welche sich von der Vorderseite zur Rickseite erstreckt und welche keine
Beschichtung entsprechend der ersten Beschichtung der Vorder- oder Riickseite, jedoch

eine Beschichtung entsprechend der zweiten Beschichtung der Vorderseite aufweist.

Im weiteren Verarbeitungsprozess der aus dem erfindungsgemafen Metallblech gefertig-
ten Teile wie beispielsweise Teile von Fahrzeugkarosserien kann die zweite Beschichtung
weiter (berlackiert werden. Auf der ersten Beschichtung der Riickseite kann dies
unterbleiben, wenn diese in das Innere von beim Zusammenflgen entstandenen

Hohlraumen zu liegen kommt.

In einem zweiten Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung einen Gegenstand, der
zumindest teilweise aus dem erfindungsgemalien Metallblech besteht. Dieser kann
oberhalb der zweiten Beschichtung weitere Lackschichten aufweisen. Derartige
Gegenstande kdnnen beispielsweise Fahrzeuge, Architekturelemente, Metallmdbel oder
Haushaltsgerate (,weille Ware®) oder jeweils Teile hiervon darstellen. Weiterhin kénnen

die erfindungsgemalien Gegenstande Bauteile von Flugzeugen oder Schiffen darstellen.

Zusatzlich betrifft die vorliegende Erfindung die Verwendung eines erfindungsgemalien
Metallblechs zur Herstellung der genannten Gegenstande. Wie bereits beschrieben, wird
zur Herstellung dieser Gegenstande das erfindungsgemafRe Metallblech umgeformt und

geflgt und ggf. Uberlackiert.

Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung liegt in einem Verfahren zur Herstellung
eines vorstehend beschriebenen Metallblechs, wobei man ein unbeschichtetes Metall-
blech oder Metallband

a) erforderlichenfalls reinigt

b) erwiinschtenfalls einer Konversionsbehandlung unterzieht,

c1) die Vorderseite mit einem ersten Beschichtungsmittel in Kontakt bringt, das nach
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Trocknen und/oder Einbrennen die erste Beschichtung der Vorderseite erzeugt,

c2) die Ruickseite mit einem ersten Beschichtungsmittel in Kontakt bringt, das nach
Trocknen und/oder Einbrennen die erste Beschichtung der Riickseite erzeugt,

wobei die Schritte ¢1) und c¢2) gleichzeitig oder in beliebiger Reihenfolge ausgefiihrt
werden konnen, und

d) das auf Vorder- und Ruickseite mit der ersten Beschichtung versehene Metallblech mit
einem selbstabscheidenden Beschichtungsmittel in Kontakt bringt, wodurch auf der
Vorderseite die zweite Beschichtung ausgebildet wird,

e) die zweite Beschichtung trocknet und/oder einbrennt. Dabei wird unter ,Trocknen® ein
physikalisches Harten des Polymersystems durch Abdampfen des Losungs- oder
Suspensionsmittels verstanden. ,Einbrennen® bezeichnet ein Ausharten des Polymer-
systems durch chemische Reaktionen, wie sie einleitend beispielsweise genannt wurden.
Dieses Ausharten durch chemische Reaktion kann durch Erwarmen oder durch
energiereiche Strahlung (so genannte ,aktinische Strahlung” wie beispielsweise UV- oder

Elektronenstrahlung) ausgeldst werden.

Fur die Zusammensetzung des Metallblechs und der zu verwendenden Konversions-

I6sungen und Beschichtungsmittel gelten die vorstehenden Ausflihrungen entsprechend.

Sofern die erste Beschichtung unmittelbar auf ein frisch hergestellies Metallband,
beispielsweise auf verzinktes Stahlband nach dem Verzinken aufgebracht wird, ist eine
Reinigung nicht erforderlich. Wurde das Metallblech bzw. Metallband vor dem Aufbringen
des ersten Beschichtungsmittels jedoch gelagert, transportiert oder eingedlt und hierdurch
verschmutzt, kann es empfehlenswert sein, es vor dem Aufbringen des ersten
Beschichtungsmittels zu reinigen. Solche Reinigungsprozesse sind im Stand der Technik
vor einer Beschichtung dblich und bekannt. Insbesondere setzt man hierfir wassrige
alkalische Reiniger ein. Erwiinschtenfalls kann, wie vorstehend bereits erlautert, vor dem
Auftrag des ersten Beschichtungsmittels eine Konversionsbehandlung vorgenommen

werden.

Verfahren, insbesondere Bandverfahren, mit denen auf der Vorder- und der Riickseite
des Metallblechs bzw. Metallbands das erste Beschichtungsmittel aufgebracht werden
kann, sind im Stand der Technik ebenfalls bekannt und Ublich. Da Vorder- und Rickseite
unterschiedlich behandelt werden sollen, sind Tauchverfahren weniger geeignet.
Vorzuziehen ist es, die Vorder- und die Rlckseite getrennt (gleichzeitig oder in beliebiger

Reihenfolge) mit dem ersten Beschichtungsmittel der Vorder- bzw. der Rickseite in
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Kontakt zu bringen. Dies kann beispielsweise durch Bespriihen und anschlieRendes
Abquetschen oder durch Walzenauftrag geschehen. Durch Einstellen des Walzspaltes der
Abquetsch- bzw. Auftragswalzen kann die Nassfilmdicke eingestellt werden, die nach dem
Trocknen und/oder Einbrennen zur erwiinschten Trockenfiimdicke fiihrt. Wie in der
Einleitung bereits beschrieben, sind unterschiedliche Verfahren zum Eintrocknen bzw.
Einbrennen insbesondere organischer Beschichtungen im Stand der Technik bekannt.

Diese kdnnen fir das erfindungsgemalte Verfahren verwendet werden.

Wie ebenfalls bereits erlautert kann der Auftrag der zweiten Beschichtung unmittelbar
nach dem Eintrocknen bzw. Einbrennen der ersten Beschichtung im Teile- oder Band-
verfahren erfolgen. Hierfiir sind insbesondere Spriih- oder Tauchverfahren geeignet.
Dabei ist es bevorzugt, sowohl Vorder- als auch Rickseite mit dem selbstabscheidenden
Beschichtungsmittel in Kontakt zu bringen, da hierdurch Fehler in der Beschichtung der
Rickseite durch lokale Abscheidung des selbstabscheidenden Beschichtungsmittels

ausgeglichen werden kdnnen.

Zwischen dem Aufbringen der jeweils ersten Beschichtung und der zweiten Beschichtung
kann das Metallblech bzw. Metallband jedoch auch gelagert und/oder transportiert
werden. Eine besondere Ausfiihrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens besteht
darin, dass man das Metallblech oder Metallband nach Aufbringen der jeweils ersten
Beschichtung und vor dem Aufbringen der zweiten Beschichtung zerschneidet, so dass
mindestens eine Kante entsteht, welche sich von der Vorderseite zur Riickseite erstreckt
und welche keine Beschichtung entsprechend der ersten Beschichtung der Vorder- oder
Rickseite aufweist. Bringt man das so zerschnittene Metallblech mit dem selbstab-
scheidenden Beschichtungsmittel in Berlihrung, scheidet sich nicht nur auf der
Vorderseite, sondern auch auf der Schnittkante das zweite Beschichtungsmittel ab, so

dass diese gegen Korrosion geschiitzt wird.

Sofern das Metallblech zwischen dem Aufbringen der ersten und der zweiten
Beschichtung gelagert und/oder transportiert oder sogar bedlt wird, wobei die erste
Beschichtung verschmutzen kann, ist es empfehlenswert, das mit der ersten
Beschichtung versehene Metallblech vor dem Aufbringen der zweiten Beschichtung zu
reinigen, beispielsweise unter Verwendung handelsublicher alkalischer Reiniger. Dies

entspricht beispielsweise dem Vorgehen in Ausfiihrungsbeispiel 4 von WO 96/02384.
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Die vorliegende Erfindung vereinfacht also die Herstellung korrosionsgeschitzter Bauteile
durch Reduktion von Materialaufwand und Arbeitsschritten. Innenseiten von Hohlraumen,
von Bdrdelfalzen und von Flanschen sind durch die erste Beschichtung der Riickseite
ausreichend vor Korrosion geschiitzt. Zusatzliche KorrosionsschutzmalRnahmen wie
bisher im Stand der Technik Ublich sind an diesen Stellen nicht mehr nétig. In der
besonders bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsgemaflen Verfahrens sind
Schnittkanten mit einer Schicht des selbstabscheidenden Beschichtungsmittels Gberdeckt
und hierdurch vor Korrosion geschitzt. Das Fluten von Hohlrdumen mit Wachs oder eine

elektrolytische Tauchbeschichtung sind nicht mehr erforderlich.

Bei geringen Korrosionsbeanspruchungen und asthetischen Anforderungen wie
beispielsweise im Maschinen- oder Anlagenbau kann die zweite Beschichtung der
Vorderseite die endglltige Beschichtung darstellen. Zur Verbesserung von Korrosions-
schutz und fir héhere asthetische Anforderungen wie beispielsweise im Fahrzeugbau
kann die zweite Beschichtung tberlackiert werden, beispielsweise wie im Automobilbau
ublich mit Flller und Decklack. Die bisher tbliche kathodische Elektrotauchlackierung als
erster Lackierungsschritt kann jedoch eingespart werden. Vielmehr libernimmt die zweite

Beschichtung die Funktion der elektrolytischen Tauchlackschicht.
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Patentanspriiche

1. Metallblech mit einer Vorderseite und einer Riickseite, wobei sowohl die
Vorderseite als auch die Rickseite eine erste Beschichtung mit einer mittleren
Dicke im Bereich von 0,5 bis 10 um aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Beschichtung der Vorderseite Partikel, die bei Einwirkung einer Saure zwei-
oder mehrwertige Metallionen freisetzen, in einem solchen Mengenanteil enthalt,
dass ein selbstabscheidendes Beschichtungsmittel bei Kontakt mit der Vorderseite
hierauf eine zweite Beschichtung bildet, wahrend die erste Beschichtung der
Rickseite keine Partikel, die bei Einwirkung einer Saure zwei- oder mehrwertige
Metallionen freisetzen, in einer solchen Menge enthalt, dass ein selbstabschei-
dendes Beschichtungsmittel bei Kontakt mit der Rlickseite hierauf eine zweite

Beschichtung bildet.

2. Metallblech nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Beschichtung der Vorderseite mindestens 10 Volumen-% Partikel, die bei
Einwirkung einer Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen freisetzen, und die
erste Beschichtung der Riickseite nicht mehr als 5 Volumen-% Partikel, die bei

Einwirkung einer Saure zwei- oder mehrwertige Metallionen freisetzen, enthalt.

3. Metallblech nach einem oder beiden der Anspriiche 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Partikel, die bei Einwirkung einer Saure zwei- oder
mehrwertige Metallionen freisetzen, eine kirzeste Achse mit einer Lange im

Bereich von 0,01 bis 5 um aufweisen.

4. Metallblech nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Partikel, die bei Einwirkung einer Saure zwei- oder
mehrwertige Metallionen freisetzen, ausgewahlt sind aus Partikel von Eisen, Zink,
Nickel, Mangan, Magnesium oder Aluminium, aus Partikel von Legierungen, die
mindestens 50 Gew.-% eines dieser Metalle enthalten und aus Partikel von

Verbindungen zwei- oder mehrwertiger Metalle.

5. Metallblech nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Beschichtung der Vorderseite und/oder der

Rickseite organische Polymere enthalt.
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10.

11.

12.

13.

14.

Metallblech nach einem oder mehreren der Anspriliche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass es auf der Vorder- und/oder Rickseite unterhalb der ersten

Beschichtung eine Konversionsschicht aufweist.

Metallblech nach einem oder mehreren der Anspriliche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass es auf der ersten Beschichtung der Vorderseite als zweite
Beschichtung ein abgeschiedenes selbstabscheidendes Beschichtungsmittel

aufweist.

Metallblech nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite

Beschichtung organische Polymere enthalt.

Metallblech nach einem oder beiden der Anspriiche 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Beschichtung schwarze oder farbige Pigmente

enthalt.

Metallblech nach einem oder mehreren der Anspriliche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Beschichtung eine mittlere Dicke im Bereich von

5 bis 25 ym, insbesondere im Bereich von 10 bis 20 ym aufweist.

Metallblech nach einem oder mehreren der Ansprliche 7 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass es mindestens eine Kante aufweist, welche sich von der
Vorderseite zur Rickseite erstreckt und welche keine Beschichtung entsprechend
der ersten Beschichtung der Vorder- oder Riickseite, jedoch eine Beschichtung

entsprechend der zweiten Beschichtung der Vorderseite aufweist.

Gegenstand, der zumindest teilweise aus Metallblech nach einem oder mehreren

der Anspriiche 1 bis 11 besteht.

Verwendung eines Metallblechs nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis

11 zur Herstellung eines Gegenstandes nach Anspruch 12.

Verfahren zur Herstellung eines Metallblechs nach einem oder mehreren der
Anspriche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass man ein unbeschichtetes
Metallblech oder Metallband

a) erforderlichenfalls reinigt
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15.

b) erwiinschtenfalls einer Konversionsbehandlung unterzieht,

c1) die Vorderseite mit einem ersten Beschichtungsmittel in Kontakt bringt, das
nach Trocknen und/oder Einbrennen die erste Beschichtung der Vorderseite
erzeugt,

c2) die Ruckseite mit einem ersten Beschichtungsmittel in Kontakt bringt, das nach
Trocknen und/oder Einbrennen die erste Beschichtung der Riickseite erzeugt,
wobei die Schritte ¢1) und c¢2) gleichzeitig oder in beliebiger Reihenfolge
ausgefiihrt werden kdénnen, und

d) das auf Vorder- und Riickseite mit der ersten Beschichtung versehene
Metallblech mit einem selbstabscheidenden Beschichtungsmittel in Kontakt bringt,
wodurch auf der Vorderseite die zweite Beschichtung ausgebildet wird,

e) die zweite Beschichtung trocknet und/oder einbrennt.

Verfahren zur Herstellung eines Metallblechs nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass man gemaf} Anspruch 14 verfahrt und dabei das
Metallblech oder Metallband zwischen den Schritten ¢) und d) zerschneidet, so
dass mindestens eine Kante entsteht, welche sich von der Vorderseite zur
Riickseite erstreckt und welche keine Beschichtung entsprechend der ersten

Beschichtung der Vorder- oder Rickseite aufweist.
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