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69 Verfahren zum Aufbringen von Ueberziigen aus thermoplastischen Kunststoffen auf metallische
Gegenstinde.

@ Zur Kennzeichnung von metallischen Gegensténden,
wie Rohren, bei gleichzeitiger Gewihrleistung eines
effektiven Korrosionsschutzes wird eine zweischichtige
Beschichtung vorgeschlagen, wobei in einem ersten Ver-
fahrensschritt ein erster Uberzug aus thermoplastischen
Kunststoffen auf die metallischen Gegenstdnde aufge-
bracht wird, dessen Stabilisierung der Schichtstirke den
gewiinschten Korrosionsschutz sicherstellt. Diese erste
Schicht wird dariiberhinaus schwarz eingefirbt, wodurch
die Stabilitit der Beschichtung verbessert werden kann.
Die zweite Beschichtung, welche die Farbkennschicht
bzw. die Farbmarkierung darstellt, kann in beliebiger
Weise eingefirbt werden, wobei keine Riicksicht auf die
mogliche Zersetzung der Farbstoffe im Licht genommen
werden muss, da diese Schicht nichts mehr zum Korro-
sionsschutz beitrdgt. Die Schichtstirke der zweiten
Schicht kann dariiberhinaus so diinn gewihlt werden, dass
gerade noch der gewiinschte Farbeindruck entsteht.
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1. Verfahren zum Aufbringen von Uberziigen aus thermoplasi-
schen Kunststoffen auf metallische Gegenstiinde, insbesondere Roh-
re, bei welchem zuerst eine erste Schicht aus thermoplastischen
Kunststoffen aufgebracht wird, und in der Folge die Aussenhaut
dieser Schicht auf eine Temperatur oberhalb des Erweichungspunk-
tes des thermoplastischen Kunststoffes erhitzt wird und eine zweite
Beschichtung aus thermoplastischem Kunststoff mechanisch oder
elektrostatisch aufgespriiht wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Schicht aus schwarz eingeféarbtem Kunststoff aufgebracht und
als Korrosionsschutzschicht ausgebildet wird, und dass die zweite
Beschichtung in einer fiir den Korrosionsschutz nicht ausreichenden
Stirke von hochsten Y10 der Stirke der Korrosionsschutzschicht,
aufgetragen wird, wobei als thermoplastischer Kunststoff fiir die
zweite Beschichtung ein eingefirbter Kunststoff eingesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
fiir die zweite Beschichtung ein thermoplastischer Kunststoff ge-
wiihlt wird, dessen Erweichungspunkt um héchstens 50° C, vorzugs-
weise hochstens 20° C, vom Erweichungspunkt des thermoplasti-
scher Kunststoffes der Korrosionsschutzschicht abweicht, vorzugs-
weise gleich ist.

3. Verfahren nach einem der beiden Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Beschichtung in einer Stirke
von 150 bis 200 um aufgetragen wird.

4. Verfahren nach einem der Anpriiche 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gegensténde nach der zweiten Beschichtung
zumindest oberflichlich iiber den Schmelzpunkt des thermoplasti-
schen Kunststoffes der zweiten Schicht erhitzt werden.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aufbringen
von Uberziigen aus thermoplastischen Kunststoffen auf metallische
Gegenstinde, insbesondere Rohre, bei welchem zuerst eine erste
Schicht aus thermoplastischen Kunststoffen aufgebracht wird, und
in der Folge die Aussenhaut dieser Schicht auf eine Temperatur
oberhalb des Erweichungspunktes des thermoplastischen Kunststof-
fes erhitzt wird und eine zweite Beschichtung aus thermoplastischem
Kunststoff mechanisch oder elektrostatisch aufgespriiht wird. De-
rartige Beschichtungen von Metallgegenstdnden mit thermoplasti-
schen Kunststoffen dienen in erster Linie dem Zweck eines Korro-
sionsschutzes. An das Material dieser Beschichtung wird eine Reihe
verschiedener Anforderungen gestellt, von welchen vor allem Witte-
rungsfestigkeit, UV-Stabilitat, Stabilitdt gegen Spannungsrisskorro-
sion und thermische Stabilitit genannt werden sollen. In vielen Fil-
len ist es aber nun erwiinscht, die Aussenhaut eines solchen Gegen-
standes in einer bestimmten Farbe anzufertigen, die genormt sein
kann. Erdverlegte Gasrohre, die Erdgas fiihren, sollen beispielsweise
die Kennfarbe gelb tragen. Ein Lackieren von kunststoffbeschichte-
ten Gegenstéinden ist in den meisten Féllen nicht méglich und fiihrt
dariiber hinaus nur zu schlecht haftenden und leicht zerstérbaren
Kennzeichnungen.

Ein Einfirben des gesamten Materials der Beschichtung ist vor
allen Dingen deshalb mit Schwierigkeiten verbunden, weil viele
Farbstoffe nicht die erforderliche Bestdndigkeit aufweisen und da-
durch bei ihrer Zersetzung die Korrosionsschutzschicht zerstéren
wiirden und insbesondere dem thermoplastichen Kunststoff nicht
die erforderliche UV-Stabilitit verleihen, wie es bei gelben Farbstof-
fen der Fall ist.

Die Erfindung hat sich nun die Aufgabe gestelit, ein Verfahren
zum Beschichten von Metallgegenstidnden, insbesondere Stahlrohren
mit thermoplastischen Kunststoffen, zu schaffen, bei welchem die
Aussenhaut des beschichteten Gegenstandes in beliebiger Weise, bei-
spielweise durch Farbgebung, gekennzeichnet werden kann, ohne
dass die Korrosionsbestdndigkeit des beschichteten Gegenstandes

leidet. Zur Losung dieser Aufgabe besteht die Erfindung im wesent-
lichen darin, dass die erste Schicht aus schwarz eingefirbtem
Kunststoff aufgebracht und als Korrosionsschutzschicht ausgebildet
wird, und dass die zweite Beschichtung in einer fiir den Korrosions-
schutz nicht ausreichenden Stirke von hochstens Y10 der Stirke der
Korrosionsschutzschicht aufgetragen wird, wobei als thermoplasti-
scher Kunststoff fiir die zweite Beschichtung ein eingefirbter Kuns-
stoff eingesetzt wird. Die Dicke der ersten Beschichtung kann hiebei
beispielweise 2 mm betragen und diese erste Beschichtung kann alle
diejenigen Fiillstoffe enthalten, welche die gewiinschten Eigenschaf-
ten des Kunststoffes der Korrosionsschutzschicht in vorteilhafter

Weise beeinflussen. In vorteilhafter Weise wird mit Russ schwarz

eingefdrbtes Polyéthylen fiir diese erste Beschichtung gewihlt,

Schwarzes Polyithylen, welches mit Russ eingefirbt ist, zeichnet

sich durch eine besondere UV-Stabilitit, chemische Stabilitit und

gute thermische Eigenschaften aus. Erst mit der zweiten Beschicht-
ung, welche an die erste Beschichtung angefrittet wird und in der

Folge zur Erzielung einer glatten Aussenhaut iiber den Schmelz-

punkt des thermoplastischen Kunststoffes der Schmelzpunkt des

thermoplastischen Kunststoffes der zweiten Beschichtung hinaus er-
hitzt werden kann, werden die gewiinschten Farbpigmente aufge-
bracht und selbst wenn diese zweite Beschichtung sich bei UV-

Einstrahlung oder Witterungseinfliissen zersetzen sollte, wird die

Korrosionsbestindigkeit des beschichteten Gegenstandes.nicht ge-

fahrdet. Durch die Wahl einer derartigen schwarzen und in hohem

Masse stabilisierten Korrosionsschutzschicht wird aber nun nicht

nur die Korrosionsbestindigkeit z.B. des Rohres erhéht. Im Zusam-

menhang mit einer auf diese Korrossionsschutzschicht nachtriglich
aufgebrachten Farbdeckschicht in einer fiir den Korrosionsschutz
nicht ausreichenden Stérke von héchstens Y10 der Stirke der Korro-
sionsschutzschicht ergibt sich eine geringe UV-Belastung der Deck-
schicht und damit eine lingere Haltbarkeit und Farbbestindigkeit
von itberaus diinnen, lediglich der Kennzeichnung dienenden zusétz-
lichen Beschichtungen, Diinne Beschichtungen sind im Falle einer

Ausbildung aus Kunststoff immer durchscheinend und UV-Strah-

len, welche durch die Farbkennzeichnungsschicht durchdringen,

werden nun von der schwarzen Korrossionsschutzschicht absorbiert
und nicht reflektiert. Durch die iiberaus diinne Farbkennzeichnungs-
schicht werden auch Streueffekte in der zweiten Beschichtung sehr
gering gehalten und die Haltbarkeit der Farbschicht, insbesondere
ihre Farbbesténdigkeit wird auch bei iiberaus grosser UV-Einstrah-
lung iiber wesentlich lingere Zeitrdume sichergestellt. Die zweite Be-
schichtung kann hiebei bereits auf die noch nicht aufgeschmolzene

Haut des nur angefritteten thermoplastischen Kunststoffes aufge-

bracht werden und besteht vorzugsweise aus einem thermoplasti-

schen Kunststoff der gleichen Art wie der thermoplastische Kunsts-

toff der ersten Beschichtung. Das Aufbringen der zweiten Beschicht-
ung erfolgt mechanisch oder durch elektrostatische Aufsprithen und
diese zweite Beschichtung enthalt die gewiinschten Farbpigmente.

50 Wenn die zweite Beschichtung unmittelbar nach dem Anfritten der
ersten Beschichtung aufgetragen wird, verschmelzen beide Kunsts-
toffschichten aufgrund des Wirmeinhaltes des Metallgegenstandes
und einer zusitzlichen Erwirmung an der Aussenseite, beispiels-
weise durch Strahlungswirme, miteinander, ohne dass sich die Far-

55 ben mischen, so dass die dussere Schicht in der gewiinschten Farbe
erscheint.

Vorzugsweise wird so vorgegangen, dass der Erweichungspunkt
des thermoplastischen Kunststoffes fiir die zweite Beschichtung um
héchstens 50° C, vorzugsweise hochstens 20° C, vom Erweichungs-

60 punkt des thermoplastischen Kunststoffes der Korrosionsschutz-
schicht abweicht, vorzugsweise gleich ist. Dariiber hinaus ergibt sich
der Vorteil, dass der in vielen Fallen wesentlich teurere angefirbte
Kunststoff in geringeren Mengen verwendet werden kann.

Das Beschichten von Rohren mit einer Korrosionsschutzschicht

65 kann zu einem Zeijtpunkt erfolgen, bevor noch eine Korrosion be-
gonnen hat, da auf diese Weise aufwendige Reinigungsschritte er-
spart werden. Die Anforderungen beziiglich der Farbe der UUber-
zugsschicht liegen nun meistens zu diesem Zeitpunkt noch nicht fest,
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so dass die Lagerhaltung Schwierigkeiten macht, wenn beschichtete
Rohre von vornherein in verschiedenen Farben hergestellt werden.
Die Erfindung ermdoglicht nun, die Metallgegenstinde, beispielsweise
die Rohre, zum giinstigsten Zeitpunkt zu beschichten und dann zu
einem spiiteren Zeitpunkt vom Lager weg die Metallgegenstiinde
bzw. Rohre mit beliebig gefirbten [berzugsschichten zu verschen.

Die Stirke der zweiten Beschichtung kann hiebei auf das gerings-
te fiir die Erzielung der Farbwirkung ausreichende Mass beschrinkt
werden und es geniigt, eine Stirke von hochstens 200 pm, vorzugs-
weise 150 bis 200 um, vorzusehen.

Als material fiir die erste oder zweite Beschichtung kénnen in er-
ster Linie thermoplastische Kunststoffe, wie z.B. Polyithylen, PVC,
Polyamide od.dgl. verwendet werden.

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand eines Ausfithrungsbei-
spieles néther erlidutert.

Erdverlegte Stahlrohre, welche z.B. Erdgas fiihren sollen, werden
durch Beschichten mit Polyithylen vor Korrosion geschiitzt. Das
Aufbringen der Polyiithylenschicht kann z.B. durch das sogenannte
Wirbelsinterverfahren in bekannter Weise erfolgen. Stahlrohre, de-

w

641 399

ren Oberfliche z.B. durch Sandstrahlen metallisch blank gemacht
wurden, werden nach dem Auftrag eines Haftvermittlers durch In-
duktion in bekannter Weise auf Sintertemperatur erhitzt. Diese
Rohre werden nun in ein Wirbelsinterbecken gebracht, indem
Kunststoff in Schwebe gehalten wird. Durch die Eigenwirme des
Materials frittet nun der Kunststoff, beispielsweise schwarzes Polyi-
thylen, an das Rohr an. Wirmeinhalt und Tauchdauer ergeben da-
bei in bekannter Weise die Dicke der angefritteten Kunststoff-
schicht. Dabei werden Schichtdicken bis zu etwa 2 mm erzielt. Nach
dem Anfritten des schwarzen Kunststoffes wird nun gelbes Polyi-
thylen auf mechanische oder elektrostatische Weise aufgespriiht.
Durch die Eigenwirme der Rohre und ein Nachwiirmen in einem
Nachsinterofen verschmelzen die beiden Schichten, bis die Oberfli-
che véllig glatt in der gewiinschten Farbe, in diesem Beispiel gelb,
erscheint. Durch die in der Regel bis zu 2 mm starke schwarze
Grundschicht von Polyithylen ist die Beschichtung dieser Rohre be-
sonders UV-stabil, wiirmestabil usw. Die gelbe Deckschicht ist die
Kennfarbe fiir Gas, Sie kann auch nur in Form einer firbigen gelben
Spirale auf das Rohr aufgeschmolzen sein.
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