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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Schutz von mit abrasi- 8
ven Feststoffen, aggressiven Dampfen und Kondensaten
dynamisch beaufschlagten Oberflachen aus Stahl-, Alumi-

nium- oder Kupferblech oder Blech aus deren Legierungen, &
Kunststoff 0. dgl., beispielsweise Abluftkanale, bei dem auf
die Oberflache ein l6semittelfreies Gemisch aus Epoxid-
harz auf Bisphenol A und/oder Bisphenol F-Basis, Glycide-
ther als Reaktivverdiinner, einem Hartungsmittel auf Basis
eines Aminadduktes aus einem Polyamin und/oder aus Ba-
sisaminen mit primaren, sekundaren und tertiaren Amino-
gruppen, Fullstoffen und Additiven durch Spachteln, Strei-
chen, Rollen oder Spritzen aufgebracht und bei mindestens
15°C zur Reaktion gebracht wird, gekennzeichnet durch
folgende Schritte: Serie
a) Auftragen einer einzigen Lage des Gemisches in Dicken
zwischen 250 bis 600 pym auf eine mit einem Olfilm verse-

hene unvorbereitete Oberflache,

b) Aufnehmen der Bestandteile des Ols durch das Ge-

misch,

c) Reaktion des Gemisches mit den Olbestandteilen zu ei-

nem einlagigen dynamisch beanspruchbaren, abriebfes-

ten, chemisch-widerstandsfahigen und elektrisch durch-
schlagsicheren Schutzsystem mit einer Haftfestigkeit von
mindestens 7,0 bis 11,0 N/mm? auf...

Spannung in Nimm?

Dehnung in <%
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schutz von mit abrasiven Feststoffen, aggressiven
Dampfen und Kondensaten dynamisch beaufschlag-
ten Oberflachen aus Stahl-, Aluminium- oder Kupfer-
blech oder Blech aus deren Legierungen, Kunststoff
0. dgl., beispielsweise Abluftkanale, bei dem auf die
Oberflache ein l6semittelfreies Gemisch aus Epoxid-
harz auf Bisphenol A und/oder Bisphenol F-Basis,
Glycidether als Reaktivverdiinner, einem Hartungs-
mittel auf Basis eines Aminadduktes aus einem Poly-
amin und/oder aus Basisaminen mit primaren, se-
kundaren und tertiaren Aminogruppen, Fullstoffen
und Additiven durch Spachteln, Streichen, Rollen
oder Spritzen aufgebracht und bei mindestens 15°C
zur Reaktion gebracht wird.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin Beschichtun-
gen fur von mit abrasiven Feststoffen, aggressiven
Dampfen und Kondensaten dynamisch beaufschlag-
ten Oberflachen aus Stahl-, Aluminium- oder Kupfer-
blech oder Blech aus deren Legierungen, Kunststoff
0. dgl., beispielsweise Abluftkanale, mit einem durch
Spachteln, Streichen, Rollen oder Spritzen auf eine
mit einem OIfilm versehene, unvorbereitete Metallo-
berflache aufgebrachten Gemisch aus Epoxidharz
auf Bisphenol A und/oder Bisphenol F-Basis, Glyci-
dether als Reaktivverdinner, einem Hartungsmittel
auf Basis eines Aminadduktes aus einem Polyamin
und/oder aus Basisaminen mit primaren, sekundaren
und tertiaren Aminogruppen, Fullstoffen und Additi-
ven,

Stand der Technik

[0003] Beim Lackieren von Karosserieteilen werden
bekanntlich Uberschissig im Sprihnebel befindliche
Partikel des Lackier- und Beschichtungsstoffes mit-
tels Wasser ausgewaschen und die Spitzkabinenab-
luft durch Ventilatoren in aus Kanalabschnitten zu-
sammengesetzte Abluftkandle aus verzinktem Stahl-
oder Edelstahlblech mit einer Dicke von 2 bis 3 mm
abgefihrt. Die Abluftkanale setzen sich aus 2 bis 3 m
langen Kanalsegmenten zusammen, die an ihren
StoRstellen mittels Flanschverbindungen verbunden
und entsprechend abgedichtet sind.

[0004] Die feuchte Abluft strémt vor ihrem Eintritt in
die Abluftkanale zunachst an Kaskadenblechen ent-
lang und durchstréomt dann einen Keramikfilter, um
den Feuchtigkeitsgehalt in der Abluft zu senken und
nicht vom Wasser aufgenommene Partikel herauszu-
filtern. Trotz dieser Sicherheitsmaflnahmen enthalt
die Abluft immer noch einen erheblichen Feuchtege-
halt und ist nicht frei von chemisch aggressiven L6-
sungsmitteln, Beizriickstdnden und abrasiven Fest-
stoffen. Der pH-Wert des in der Abluft enthaltenen
Kondensats pendelt zudem zwischen dem basischen
und sauren Bereich, so dass die Abluftkanale stéandig

unterschiedlichen chemischen und mechanischen
Beanspruchungen unterworfen werden. Dies flhrt
nach kurzer Zeit zur Zerstérung der Abluftkanale, ins-
besondere werden die Flanschverbindungen und de-
ren Dichtungen zersetzt, wodurch Undichtigkeiten an
den Abluftkanalen entstehen, die einen unkontrollier-
ten Austritt von Kondensat zur Folge haben. Die Ab-
luftkandle mussen daher stédndig gewartet und in-
stand gesetzt oder sogar erneuert werden.

[0005] Aus der DE 27 26 269 A1 und der DE 27 59
744 B1 ist eine wassrige Epoxidharzemulsion und
deren Verwendung fiir den Korrosionsschutz, insbe-
sondere von grof3flachigen Stahlbauteilen, beispiels-
weise Stahlbriicken, Lagerbehalter, Schiffe u. a. be-
kannt, die aus einem flissigen Epoxidharz auf der
Basis Bisphenol A und/oder Bisphenol F, einem Re-
aktivverdinner auf der Basis eines Di- oder Triglyci-
dylethers, wobei das Gewichtsverhaltnis von Epoxid-
harz zu Reaktivverdiinner 75 bis 95 zu 25 bis 5 be-
tragt, einem Hartungsmittel auf der Basis eines
Aminadduktes aus einem Polyamin, das mindestens
zwei primare oder eine primare und eine sekundare
Aminogruppe enthalt, und einer Epoxidverbindung,
Ublichen Korrosionsschutzpigmenten, Fillstoffen und
ggf. Hilfsmitteln besteht. Als Korrosionsschutzpig-
mente kommen Bleichromat, vorzugsweise Bleisili-
chromat und Zink-Phosphor-Oxid-Komplexe, als
Fillstoffe Schwerspat, Calciumcarbonat, Magnesi-
umcarbonat,  Calciummagnesiumcarbonat  und
Quarzmehl zum Einsatz. Die Stahloberflache wird
durch Wasserstrahlen von Korrosionsriickstanden
oder sonstigen Verunreinigungen befreit und die nas-
se Stahloberflache mit der zuvor beschriebenen
wassrige Epoxidharzemulsion beschichtet.

[0006] Diese bekannte Vorbehandlung ist flr dinn-
wandige Abluftkanale, die beispielsweise Bestandteil
einer Lackieranlage sind, nicht einsetzbar, weil einer-
seits das Wasserstrahlen infolge enorm hohen Was-
serdruckes zur Zerstérung der Kanale fihrt und an-
dererseits Wasser in die Lackieranlage gelangen
kann, was Stérungen in der Lackieranlage nach sich
zieht.

[0007] Des weiteren unterliegen die dinnwandigen
Metallwande des Abluftkanals einer standigen dyna-
mischen Beanspruchung durch den anstehenden
Unter- und Uberdruck der mit Feststoffen und ag-
gressiven Medien beladenen Abluft, was zum Flat-
tern der Wande flihrt. Die Beschichtung wird dadurch
permanent einer Wechselbeanspruchung durch Bie-
gung ausgesetzt. Zugleich treffen die in der Abluft
enthaltenen Partikel auf die Beschichtung der Innen-
wande des Kanals auf, wodurch ein abrasiver Abtrag
des Beschichtungsmaterials entsteht, der insbeson-
dere im Bereich der Flanschverbindungen zur Zer-
stérung der Flanschdichtung fihrt. Durch den abrasi-
ven Angriff und die stdndige dynamische Beanspru-
chung ist diese bekannte Beschichtung innerhalb
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kirzester Zeit abgetragen oder sie 18st sich infolge
unzureichender Haftfahigkeit vom Untergrund. Des-
halb ist diese bekannte wassrige Epoxidharzbe-
schichtung nicht flir den Schutz von Abluftkandlen
geeignet.

[0008] Aus der DE 197 26 263 A1 ist ein Zweikom-
ponenten-Beschichtungsmittel auf Epoxidharz-Basis
fur zementgebundene Untergriinde bekannt, dessen
Harzkomponente A aus 16 bis 80 Gew.-% eines Ep-
oxidharzes, bis zu 30 Gew.-% eines Reaktivverdin-
ners, bis zu 70% eines Flllstoffes sowie bis 20
Gew.-% an sonstigen Zusatzen wie Pigmente, Addi-
tive und Extender und dessen Harterkomponente
aus 20 bis 50 Gew.-% m-Xylylendiamin, bis zu 40
Gew.-% eines Adduktierharzes, bis 50 Gew.-% eines
Extenders sowie bis 10 Gew.-% eines Beschleuni-
gers enthalt, wobei die Komponenten A und B im
Molverhaltnis 1:0,8 bis 1:2 vorliegen.

[0009] Dieses bekannte Beschichtungssystem
kommt fir Industriebdden, Lager- und Verkehrsfla-
chen zum Einsatz und erreicht Schichtdicken von bis
zu 50 mm. Bereits die als vorteilhaft herausgestellten
Dicken von 2000 bis 4000 um dieses bekannten Be-
schichtungsmittels erreichen Flachengewichte, die
fur einen Einsatz an diinnwandigen Metallblechen zu
einer unverhaltnismafig hohen Flachenlast des Ab-
luftkanals fihren und daher ebenso nicht fiir Abluftka-
nale in Betracht kommen. Aufierdem erfordert auch
diese bekannte Beschichtung eine auf die Natur und
die Art des Untergrundes entsprechend angepasste
Vorbehandlung.

[0010] Ferner sind Beschichtungssysteme auf der
Basis von Epoxidharzen bekannt, die hartbare Zu-
sammensetzungen von Epoxidharzen und 3(4)-(Ami-
nomethyl)-cyclohexan-propanamin und 1,4(5)-Cyc-
looctandimethanamin (DE 10 2004 024 439 A1), Bo-
denbeschichtungen aus einer elektrisch leitfahigen
Grundierungsschicht und einer elektrisch leitfahigen
flissigkeitsdichten Deckschicht (DE 103 00 459 A1),
elastische Epoxidharz-Harter-Systeme (DE 44 10
786 A1) und zweikomponentige Epoxidharzzusam-
mensetzungen fir Automobilkonstruktionen (US
2005/0143496 A1) umfassen.

Aufgabenstellung

[0011] Bei diesem Stand der Technik liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine
Beschichtung zum Schutz von dinnwandigen Ober-
flachen zur Verfigung zustellen, die weitgehend
ohne Vorbehandlung der metallischen Oberflachen
auskommen und ein geringes Flachengewicht fir die
Beschichtung bei hoher dynamischer, chemischer
und abrasiver Beanspruchung trotz weitgehender L6-
semittel- und Wasserfreiheit kostenglinstig erreichen.

[0012] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der
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eingangs genannten Gattung mit den kennzeichnen-
den Merkmalen der Anspriche 1 und 8 und durch
eine Beschichtung mit den Merkmalen der Anspru-
che 17 und 18 geldst.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungs-
gemalen Verfahren und der Beschichtung sind den
Unteranspriichen entnehmbar.

[0014] Die erfindungsgemafie LOsung zeichnet sich
durch ein Verfahren aus, dessen Beschichtungsmittel
mit dem verarbeitungsbedingten Olfilm auf der Metal-
loberflache ein gemeinsames Schutzsystem mit ei-
nem geringen Flachengewicht bildet, das eine aul3er-
ordentlich hohe Haftfestigkeit am Untergrund trotz
permanenter dynamischer Beanspruchung mit ho-
hem VerschleiBwiderstand und chemischer Bestan-
digkeit kombiniert, wodurch dinnwandige Metallteile
eine exzellente Resistenz gegen mit abrasiven Fest-
stoffen, aggressiven Dampfe und Kondensaten bela-
dene Abluft erreichen.

[0015] Das Schutzsystem besitzt eine exzellente
Haftfahigkeit auch bei verarbeitungsbedingt verdltem
Untergrund von bis zu 11,0 N/mm?. Selbst durch
Hochdruckstrahlen mit Kaltwasser bei Driicken von
bis zu 1600 bar gelingt es nicht, das Schutzsystem
abzutragen oder zu unterwandern.

[0016] Von besonderem Vorteil ist, dass mit dem er-
findungsgemafien Verfahren ein abriebfestes, che-
misch bestandiges, hoch haftfahiges und zugleich bis
zu 25 kV elektrisch durchschlagsicheres System er-
zeugbar ist, welches den besonderen komplexen
Einsatzbedingungen in dynamisch beanspruchten
Metallflachen, beispielsweise Abluftkandle von La-
ckieranlagen, vollumfanglich gerecht wird.

[0017] Die Uberragenden mechanischen, chemi-
schen und elektrischen Eigenschaften des 350 bis
600 pum dicken Einstoffsystems resultieren aus der
Uberraschenden Kombination eines auf der Metallo-
berflache nicht entfernten Olfilms mit einem I6semit-
telfreien Gemisches aus Epoxidharzgemischen, Ad-
ditiv- und Fullstoffgemischen, wobei in der Rezeptur
gegenuber den Stand der Technik auf eine Lésemit-
telzugabe und Zugaben auf wasserbasierenden und
damit diffusionsoffenen, nicht volumenkonstanten In-
haltsstoffen verzichtet wird.

[0018] Die hohe elektrische Durchschlagsicherheit
des Schutzsystems ermdglicht es, die Lebensdauer
von Tauchbecken fur die kathodische Tauchla-
ckierung erheblich zu verlangern. Auch bei dynami-
scher Beanspruchung des Ein- oder Zweischichtsys-
tems bleiben die hervorragenden mechanischen,
chemischen und elektrischen Eigenschaften erhal-
ten.

[0019] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben
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sich aus der nachfolgenden Beschreibung.
Ausfihrungsbeispiel

[0020] Die Erfindung soll nachstehend an zwei Aus-
fuhrungsbeispielen naher erlautert werden.

[0021] Die Fig. 1 bis Fig. 3 zeigen mechanische Ei-
genschaften des erfindungsgemaflen Schutzsys-
tems.

Beispiel 1:

[0022] Mit dem erfindungsgemalien Verfahren soll
auf die innere Oberflache eines aus 2 mm dicken ver-
zinktem Stahlblech bestehenden Abluftkanals mittels
einer Zweikomponenten-Spritzanlage ein Schutzsys-
tem aus einem einlagigen Schutzsystem mit einer
Schichtdicke von 400 pm ohne irgendeine Vorberei-
tung der Oberflache aufgebracht werden. Die Ober-
flache des Stahlblechs ist verarbeitungsbedingt beid-
seitig mit einem diinnen Film aus anhaftenden Ol von
geringer Dicke beschichtet. Der aufgebrachte Olfilm
besteht regelmallig aus leichtem Mineralél mit Koh-
lenwasserstoff-Ketten unterschiedlicher Lange. Die
Beschichtungsmenge betragt ca. 0,7 g/m? bei leichter
Verdlunng und 1,2 g/m? bei Ublicher Verdlung. Dies
entspricht etwa einer Olschichtdicke von ungeféahr
0,09 bis 0,15 pm. Der mittlere Rauwert Ra der zu be-
schichtenden Oberflache erreicht Werte von 0,6 bis
1,9 um.

[0023] Bei der Ausfiihrung des erfindungsgemalien
Verfahrens kommt eine Formulierung zur Anwen-
dung, die sich aus den nachfolgend naher beschrie-
benen Komponenten A und B zusammensetzt.

[0024] Die Komponente A enthalt 31,0 Gew.-% Bis-
phenol A-(epichlorhydrin) mit einem mittleren Mole-
kulargewicht von < 700, 11,0 Gew.-% Bisphenol
F-(epichlorhydrin) mit einem mittleren Molekularge-
wicht £ 700, 3,0 Gew.-% Epoxidharz (A/F)addukt mit
Phenolharz, 14,0 Gew.-% 6-hexanedioldiglycidether,
3,0 Gew.-% p-tert-Butylphenylglycidylether, 1,0
Gew.-% Polypropylenglykoldiglycidether, 18,0
Gew.-% Quarzmehl, 3,0 Gew.-% Chlorit-Quarz-Glim-
mer, 5,0 Gew.-% Magnesiumsilikat, 2,0 Gew.-% Ma-
gnesiumaluminiumsilikat, 4,0 Gew.-% amorphes Ma-
gnesiumsilikathydrat, 2,4 Gew.-% Titandioxid, 0,3
Gew.-% hochdisperse Kieselsaure, 0,7 Gew.-% un-
behandelte pyrogene Kieselsaure, 0,1 Gew.-% qua-
ternare Ammoniumverbindung, 0,5 Gew.-% silikon-
freie schaumzerstérende Polymere, 0,2 Gew.-% po-
lyethermodifiziertes Copolymer, 0,1 Gew.-% Disper-
gieradditiv und 0,7 Gew.-% Benetzungsadditiv.

[0025] Die Komponente B beinhaltet als Harter 2,4
Gew.-% eines Adduktes aus Aminen mit Phenolhar-
zen, 8,5 Gew.-% Benzylalkohol, 9,6 Gew.-% Isopho-
rondiamin, 0,8 Gew.-% 3,6-diazaoctanethylendiamin,
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0,2 Gew.-% N,N- Dimethyl-1,3-diaminoropan, 0,3
Gew.-% 4,4'-Isopropylidenediphenol, 0,1 Gew.-%
2-piperazin-1-ylethylamin, 2,4 Gew.-% Polyaminoa-
mid, 0,9 Gew.-% p-tert-Butylphenol, 0,4 Gew.-% Tri-
methylhexamethylendiamin, als Fullstoffe 45,6
Gew.-% Quarzmehl, 15 Gew.-% Magnesiumsilikat, 8
Gew.-% Chlorit-Quarz-Glimmer und 1 Gew.-% Mag-
nesiumaluminiumsilikat und als Additive 0,3 Gew.-%
hochdisperse Kieselsdure, 0,5 Gew.-% silikonfreie,
schaumzerstérende Polymere, 1,1 Gew.-% unbehan-
delte pyrogene Kieselsaure, 0,5 Gew.-% Disper-
gieradditiv und 2,4 Gew.-% Benetzungsadditiv.

[0026] Das Mischungsverhaltnis von Komponente A
zu B fiir das aufzubringende Gemisch betragt 1:1 Vo-
lumenteile. Das so formulierte Gemisch wird auf die
leicht verdlte innere Metallflache des Abluftkanals
gleichmafig bis zu einer Dicke von 400 pm aufge-
spritzt und dort zur Reaktion gebracht. Es bildet mit
dem auf der Metallflaiche abgeschiedenen Olfilm eine
innige gemeinsame Schicht, bei der vollig Uberra-
schend die Bestandteile des Ols wahrend der Reak-
tionsphase in die Polymermatrix eingebaut und ge-
bunden werden. Dadurch kann das Ol auf der Ober-
flache nicht mehr trennend wirken, sondern es ent-
steht ein unmittelbarer Haftkontakt zur Metalloberfla-
che. Die Harz-Harter-Kombination bewirkt dartiber
hinaus mit ihrem Polyamino-Bestandteilen eine Kon-
takthaftung auch zu nichtporigen Oberflachen. Die
zugegebenen Additive erzielen eine Herabsetzung
der Oberflachenspannung, so dass eine effektive
Wechselwirkung zwischen dem Schutzsystem und
der Metalloberflache stattfinden kann. Nicht in die Po-
lymermatrix eingebundene Gruppen wie Aminogrup-
pen aus der Harterformulierung oder Oxirangruppen
aus dem Epoxidharz bzw. den Reaktivverdiinnern
bewirken ebenso eine Wechselwirkung zur Metallo-
berflache. Diese verschiedenen Effekte wirken syner-
gistisch zusammen und fiihren zu der véllig Uberra-
schenden Eigenschaft einer nicht fiir méglich gehal-
tenen Haftfestigkeit auf verdlten Metalloberflachen.
Es kénnen die aufwandigen Entfettungsarbeiten und
eine weitere Oberflachenvorbereitungen entfallen.

[0027] Durch die Kombination von Ol mit dem for-
mulierten Gemisch entsteht ein einlagiges Schutz-
system, das trotz seiner geringen Auftragsdicke von
nur 400 pym bei urspriinglich beibehaltener Rauheit
der Metalloberflache eine duRerst hohe Haftfestigkeit
zwischen 7,0 und 11,0 N/mm? unter dynamischer Be-
anspruchung, hohe Chemiekalienbestandigkeit und
Abriebfestigkeit erreicht.

[0028] Die Fig. 1 bis Fig. 3 zeigen Beispiele der er-
reichten mechanischen Eigenschaften des nach dem
erfindungsgemafen Verfahren erzeugten einlagigen
Schutzsystems aus Haftscher-, Stauch- und Biege-
versuchen.

[0029] Hochdruckstrahlversuche mit Kaltwasser bei
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Druck zwischen 150 und 1600 bar ergaben selbst bei
rotierendem Wasserstrahl kein Hinterwandern des
aufgetragenen einlagigen Schutzsystems.

[0030] Das einlagige Schutzsystem ist gegenuber
Sauren, beispielsweise Salzsaure, Schwefelsaure
Phosphorsaure, Essigsaure, Laugen wie Natronlau-
ge, Lésungsmittel beispielsweise Benzin, Butylace-
tat, Butyldiglykolacetat, i-Propanol, Toluol sicher be-
standig.

[0031] Hochspannungsisolationsprifungen am er-
findungsgemafen Schutzsystem haben tber den ge-
samten gepriften Oberflachenbereich eine Durch-
schlagsicherheit bis mindestens 25 kV auch bei Ein-
wirkung von elektrolytischen Flussigkeiten ergeben.

Beispiel 2

[0032] Auf die leicht verdlte, innere Oberflache ei-
nes Abluftkanals aus verzinktem Stahlblech soll mit
dem erfindungsgemaRen Verfahren ein zweilagiges
Schutzsystem nacheinander durch Rollen aufge-
bracht werden. Das zweilagige Schutzsystem um-
fasst als erste Lage eine elastische Haftschicht, die
auf die Oberflache des unbehandelten, leicht verdl-
ten verzinkten Stahlblechs aufgetragen wird. Die Di-
cke der ersten Lage soll mindestens 300 ym betra-
gen. Die Formulierung fir die erste Lage besteht aus
zwei Komponenten, C1 und D1, die nachfolgend na-
her erlautert werden.

[0033] Die Ausgangsmaterialien fiir die Komponen-
te C1 sind: ein Epoxidharzgemisch aus 23,0 Gew.-%
eines aus Bisphenol-A-(epichlorhydrin) und 9,0
Gew.-% Bisphenol-F-(epichlrohydrin) jeweils mit ei-
nem mittleren Molekulargewicht < 700, 0,8 Gew.-%
Propylencarbonat, ein Verdinnergemisch aus 8,0
Gew.-% 1,6-hexane-dioldiglycidether, 3,0 Gew.-%
Glycidylether, ein Fullstoffgemisch aus 25,1 Gew.-%
Quarzmehl, 3,0 Gew.-% Chlorit-Quarz-Glimmer, 10,0
Gew.-% Magnesiumsilikate, 3,0 Gew.-% Magnesium-
aluminiumsilikat und 10,0 Gew.-% Titandioxid und ein
Additivgemisch aus 0,5 Gew.-% hochdisperse Kie-
selsaure, 2,0 Gew.-% unbehandelte pyrogene Kie-
selsaure, 1,5 Gew.-% quaternare Ammoniumverbin-
dung, 0,2 Gew.-% silikonfreie Losung schaumzersto-
render Polymere, 0,4 Gew.-% polyethermodifiziertes
Copolymer, 0,2 Gew.-% Dispergieradditiv und 0,3
Gew.-% Benetzungsadditiv.

[0034] Die Komponente D1 umfasst eine Formulie-
rung aus 2,4,6-Tri-(dimethylaminomethylphenol), 9,5
Gew.-% Benzylalkohol, 9,5 Gew.-% Isophorondia-
min, 3,6-diazaoctanethylenediamin, 2,4 Gew.-%
N,N-Dimethyl-1,3-diaminoropan, 25,0 Gew.-% 2-pi-
perazin-1-ylethylamine, 10,0 Gew.-% Polyetheramin,
2,3 Gew.-% m-Xylilendiamin, 25,0 Gew.-% Polyami-
noamid, 2,1 Gew.-% p-tert-Butylphenol, 2,0 Gew.-%
Trimethylhexamethylendiamin, 0,5 Gew.-% silikon-

freie schaumzerstérende Polymere, 0,2 Gew.-% Be-
netzungsadditiv und 6,7 Gew.-% eines Adduktes aus
Aminen mit Phenolharzen.

[0035] Das Mischungsverhaltnis der Komponenten
C1 zu D1 betragt 5:1 Gewichtsteile. Das so vorberei-
tete Gemisch wird bei Temperaturen von 20°C mittels
Rollen auf die leicht verdlte Metalloberflache aufge-
tragen und zur Reaktion gebracht. Die Kohlenstoff-
verbindungen der Olschicht werden vom Gemisch
aufgenommen und gebunden, so dass eine gemein-
same Haftbriicke zur Metalloberflache erhalten wird,
die insbesondere bei flatternden bzw. ein- oder aus-
beulenden Wanden der Abluftkandle eine ausge-
zeichnete Haftfestigkeit erreicht. Die erzielte Haftfes-
tigkeit betrug durchschnittlich 7,63 N/mm?.

[0036] Nach Aushartung der ersten Lage bzw. Haft-
briicke wird die zweite Lage als Versiegelungsschicht
in einer Dicke von 150 ym auf die erste Lage eben-
falls durch Rollen aufgetragen.

[0037] Die Formulierung der chemisch bestandigen
und abrasiv Widerstandsfahigen Siegelschicht be-
steht ebenso wie die Haftschicht aus zwei Kompo-
nenten, C2 und D2. Die Komponente C2 enthalt ein
Epoxidharzgemisch aus 55,0 Gew.-% eines aus Bis-
phenol-A-(epichlorhydrin) und 24,0 Gew.-% Bisphe-
nol-F-(epichlrohydrin) jeweils mit einem mittleren Mo-
lekulargewicht < 700, ein Verdinnergemisch aus 4,9
Gew.-% Glycidether, 12,0 Gew.-% p-tert-Butylphenyl-
glycidether, 3,0 Gew.-% Polypropylenglykoldiglycide-
ther und ein Additivgemisch aus 0,2 Gew.-% silikon-
freie schaumzerstérende Polymere, 0,6 Gew.-% po-
lyethermodifiziertes Copolymer, 0,3 Gew.-% Benet-
zungsadditiv.

[0038] Die Komponente D2 beinhaltet 14,0 Gew.-%
Benzylalkohol, 20,0 Gew.-% Isophorondiamin, 8,0
Gew.-% 3,6-diazaoctanethylenediamin, 23,4 Gew.-%
m-Xylilendiamin, 9,0 Gew.-% Polyetheramin, 8,0
Gew.-% 4,4'-Isopropylidenediphenol, 2,4 Gew.-%
p-tert-Butylphenol, 2,0 Gew.-% Salicylsaure, 9,0
Gew.-% Trimethylhexamethylendiamin, 4,0 Gew.-%
adduktierter epoxidgruppenhaltiger Ester und 0,2
Gew.-% Benetzungsadditiv.

[0039] Das Mischungsverhaltnis der Komponenten
C zu D betragt 2:1 Volumenteile.

[0040] Die Siegelschicht zeigt selbst nach zweimo-
natigem Ruhren mit Quarzsand mit einer Kérnung
von 0,1 bis 0,3 mm in Phosphatierlésung bei 60 bis
70°C keinen nennenswerten Abrieb, wobei sogar der
Glanz der Schicht erhalten bleibt.

[0041] Die mechanischen, chemischen und elektri-
schen Eigenschaften entsprachen denen des Bei-
spiels 1.

5/11



DE 10 2007 020 552 B4 2009.04.02

[0042] Das mit erfindungsgemafien Verfahren auf-
gebrachte Schutzsystem erfordert einen geringen
Wartungsaufwand, lasst sich nutzerfreundlich reini-
gen und ist gegentber bekannten Werkstoffen star-
ker belastbar. Es besitzt eine lange Lebensdauer,
ohne dass sich die Eigenschaften wesentlich andern.

[0043] Das Schutzsystem ist einfach verarbeitbar
und lasst sich problemlos je nach den Erfordernissen
durch Spachteln, Streichen, Rollen oder Spritzen auf
die zu schutzenden Oberflachen aufbringen. Der Un-
tergrund sollte frei von losen oder trennend wirken-
den Substanzen wie Rost oder sonstige Anlauf-
schichten sein. Die optimalen Verarbeitungstempera-
turen liegen bei 20°C.

[0044] Mit dem erfindungsgemaflen Schutzsystem
ist es moglich, hochwertige Edelstahlbleche wie V2A
bzw. V4A, Aluminium- oder Kupferbleche oder Ble-
che aus deren Legierungen durch verzinkten oder
feueraluminierten unlegierten Stahl zu ersetzen. An-
wendungen findet das erfindungsgemale Schutz-
system vor allem im Anlagenbau, beispielsweise in
Luftungskanalen fir Lackieranlagen, die nach dem
Spruhverfahren arbeiten.

[0045] Weitere Einsatzgebiete des erfindungsge-
maRen Schichtsystems sind der Schutz von dyna-
misch beanspruchten Metallteilen vor chemisch ag-
gressiven und/oder abrasiven Medien in bestehen-
den Anlagen, deren Sanierung und Abdichtung.

[0046] Die exzellenten elektrischen Eigenschaften
des erfindungsgemafien Schutzsystems ermdgli-
chen des Weiteren den Einsatz als Beschichtungs-
masse zum Schutz von metallischen Behaltern, bei-
spielsweise Tauchbecken fiir die kathodische Tauch-
lackierung, oder den Einsatz als Metallklebstoff.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schutz von mit abrasiven Fest-
stoffen, aggressiven Dampfen und Kondensaten dy-
namisch beaufschlagten Oberflachen aus Stahl-,
Aluminium- oder Kupferblech oder Blech aus deren
Legierungen, Kunststoff o. dgl., beispielsweise Ab-
luftkanéle, bei dem auf die Oberflache ein I6semittel-
freies Gemisch aus Epoxidharz auf Bisphenol A
und/oder Bisphenol F-Basis, Glycidether als Reaktiv-
verdinner, einem Hartungsmittel auf Basis eines
Aminadduktes aus einem Polyamin und/oder aus Ba-
sisaminen mit primaren, sekundaren und tertidaren
Aminogruppen, Flllstoffen und Additiven durch
Spachteln, Streichen, Rollen oder Spritzen aufge-
bracht und bei mindestens 15°C zur Reaktion ge-
bracht wird, gekennzeichnet durch folgende Schritte:
a) Auftragen einer einzigen Lage des Gemisches in
Dicken zwischen 250 bis 600 ym auf eine mit einem
OIfilm versehene unvorbereitete Oberflache,

b) Aufnehmen der Bestandteile des Ols durch das
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Gemisch,

c) Reaktion des Gemisches mit den Olbestandteilen
zu einem einlagigen dynamisch beanspruchbaren,
abriebfesten, chemisch-widerstandsfahigen und
elektrisch durchschlagsicheren Schutzsystem mit ei-
ner Haftfestigkeit von mindestens 7,0 bis 11,0 N/mm?
auf der Oberflache.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Gemisch aus 1,0 bis 70,0 Gew.-%
Epoxidharz, 1 bis 50 Gew.-% Reaktivverdunner, 3,0
bis 70,0 Gew.-% Fillstoff und 0,1 bis 5,0 Gew.-% Ad-
ditive als Komponente A und 5,0 bis 99 Gew.-% Har-
tungsmittel sowie 0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive als
Komponente B verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Komponente A 1,0 bis 50,0
Gew.-% Bisphenol A-(epichlorhydrin) mit einem mitt-
leren Molekulargewicht < 700, 1,0 bis 50,0 Gew.-%
Bisphenol F-(epichlorhydrin) mit einem mittleren Mo-
lekulargewicht < 700, 0,1 bis 10,0 Gew.-% Epoxid-
harz (A/F) addukt mit Phenolharz, 1,0 bis 29,0
Gew.-% 6-hexanedioldiglycidether, 1,0 bis 20,0
Gew.-% p-tert-Butylphenolglycidylether, 1,0 bis 20,0
Gew.-% Polypropylenglykoldiglycidether, 5,0 bis 70,0
Gew.-% Fillstoff und 0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive ver-
wendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Komponente B 1,0 bis 29,0
Gew.-% Benzylalkohol, 1,0 bis 29,0 Gew.-% Isopho-
rondiamin, 0,1 bis 5,0 Gew.-% 3,6-diazaoctamethy-
lendiamin, 0,1 bis 5,0 Gew.-% 4,4'-isopropylidenedi-
phenol, 0,1 bis 5,0 Gew.-% 2-piperazin-1-ylethylami-
ne, 0,1 bis 5,0 Gew.-% Polyaminoamid, 0,1 bis 5,0
p-tert-Butylphenol, 0,1 bis 10,0 Gew.-% Salicylsaure,
und 0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Fullstoff ausschlief3lich Quarz
und/oder ein Gemisch aus Quarzmehl, Magnesium-
silikat, Chlorit-Quarz-Glimmer, Magnesiumalumini-
umsilikat und Titandioxid verwendet wird, wobei der
Anteil des Quarzmehls an der Fllstoffmenge maxi-
mal 65% und der Anteil des Magnesiumssilikats an
der Fullstoffinenge maximal 22% betragt.

6. Verfahren nach Anspruch 2 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Mischungsverhaltnis der
Komponente A zu Komponente B von 1:1 bis 5:1 Vo-
lumenteile eingestellt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass weitgehend I6semittel- und was-
serfreie Additive verwendet werden.

8. Verfahren zum Schutz von mit abrasiven Fest-
stoffen, aggressiven Dampfen und Kondensaten dy-
namisch beaufschlagten Oberflachen aus Stahl-,
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Aluminium- oder Kupferblech oder Blech aus deren
Legierungen, Kunststoff o. dgl., beispielsweise Ab-
luftkanéle, bei dem auf die Oberflache ein I6semittel-
freies Gemisch aus Epoxidharz auf Bisphenol A
und/oder Bisphenol F-Basis, Glycidether als Reaktiv-
verdinner, einem Hartungsmittel auf Basis eines
Aminadduktes aus einem Polyamin und/oder aus Ba-
sisaminen mit primaren, sekundaren und tertidren
Aminogruppen, Flllstoffen und Additiven durch
Spachteln, Streichen, Rollen oder Spritzen aufge-
bracht und bei mindestens 15°C zur Reaktion ge-
bracht wird, gekennzeichnet durch folgende Schritte:
a) Auftragen einer ersten Lage aus einem ersten Ge-
misch mit einer Schichtdicke von 250 pm bis 350 pm
auf eine mit einem Olfilm versehene unvorbereitete
Oberflache,

b) Aufnehmen der Bestandteile des Ols in das Ge-
misch der ersten Lage,

c) Ausbilden einer elastischen Haftbriicke durch Re-
aktion des ersten Gemisches mit den Olbestandtei-
len zu einem ersten Schutzsystem mit einer Haftfes-
tigkeit von mindestens 7,0 bis 11,0 N/mm? auf der
Oberflache,

d) Auftragen einer zweiten Lage aus einem zweiten
Gemisch in einer Schichtdicke von 100 pm bis 250
pm auf die erste Lage geman Schritt a) und

e) Reaktion des Gemisches der zweiten Lage zu ei-
nem zweiten Schutzsystem als eine dynamisch be-
anspruchbare, abriebfeste, chemisch widerstands-
feste und elektrisch durchschlagsichere Siegel-
schicht.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir die erste Lage 5,0 bis 60 Gew.-%
Epoxidharz, 1,0 bis 25,0 Gew.-% Reaktivverdinner,
5,0 bis 80,0 Gew.-% Fillstoffe und 0,1 bis 5,0
Gew.-% Additive als Komponente C1 (sowie 10,0 bis
95,0 Gew.-% Hartungsmittel, 1,0 bis 50,0 Gew.-%
Fullstoffe und 0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive als Kom-
ponente D1, bezogen auf die fertige Haftbriicke, ver-
wendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fur die zweite Lage 5,0 bis 90,0
Gew.-% Epoxidharz, 1,0 bis 50,0 Gew.-% Reaktivver-
dunner, bis zu 50,0 Gew.-% Fullstoffe und 0,1 bis 5,0
Gew.-% Additive als Komponente C2 sowie 10,0 bis
50,0 Gew.-% Hartungsmittel, bis zu 50,0 Gew.-%
Fullstoffe und 0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive als Kom-
ponente D2, bezogen auf die fertige Siegelschicht,
verwendet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Komponente C2 55 Gew.-%
Bisphenol A-(epichlorhydrin) mit einem mittleren Mo-
lekulargewicht < 700, 24,0 Gew.-% Bisphenol F-(epi-
chlorhydrin) mit einem mittleren Molekulargewicht <
700, 4,9 Gew.-% Glycidether, 12,0 Gew.-% p-tert-Bu-
tylphenolglycidylether, 3,0 Gew.-% Polypropylengly-
koldiglycidether, 0,2 Gew.-% silikonfreie schaumzer-
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stérendes Polymere, 0,6 Gew.-% polyethermodifi-
ziertes Copolymer und 0,3 Gew.-% Benetzungsaddi-
tiv verwendet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Komponente D 14,0 Gew.-%
Benzylalkohol, 20,0 Gew.-% Isophorondiamin, 8,0
Gew.-% 3,6-diazaoctamethylendiamin, 23,4 Gew.-%
m-Xylilendiamin, 9,0 Gew.-% Polyetheramin, 8,0
Gew.-% 4,4'-isopropylidenediphenol, 2,4 Gew.-%
p-tert-Butylphenol, 9,0 Gew.-% Trimethylhexamethy-
lendiamin, 4,0 Gew.-% adduktierter epoxidgruppen-
haltiger Ester und 0,2 Gew.-% Benetzungsadditiv
verwendet wird.

13. Verfahren nach Anspruch 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass als Fullstoffe der ersten Lage
ausschlieRlich Quarzmehl und/oder ein Gemisch aus
Quarzmehl mit Magnesiumsilikat, Chlo-
rit-Quarz-Glimmer, Magnesiumaluminium-silikat und
Titandioxid verwendet wird, wobei der Anteil des
Quarzmehls an der Flillstoffinenge in der Haftbriicke
maximal 80% und der Anteil des Magnesiumssilikats
maximal 30% betragt.

14. Verfahren nach Anspruch 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass als Fiillstoffe der zweiten Lage
ausschlieRlich Quarzmehl und/oder ein Gemisch aus
Quarzmehl mit Magnesiumsilikat, Chlo-
rit-Quarz-Glimmer und Magnesiumaluminiumsilikat
verwendet wird, wobei der Anteil des Quarzmehls an
der Fillstoffmenge in der Siegelschicht maximal 50%
und der Anteil des Magnesiumsilikats maximal 30%
betragt.

15. Verfahren nach Anspruch 8 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mischungsverhaltnis von
Komponente C1/C2 zu Komponente D1/D2 zwischen
2:1 und 8:1 Volumenteilen eingestellt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 8 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass weitgehend Ldsemittel- und
wasserfreie Additive verwendet werden.

17. Beschichtung fiir von mit abrasiven Feststof-
fen, aggressiven Dampfen und Kondensaten dyna-
misch beaufschlagten Oberflachen aus Stahl-, Alumi-
nium- oder Kupferblech oder Blech aus deren Legie-
rungen, Kunststoff o. dgl., beispielsweise Abluftkana-
le nach Anspruch 1, mit einem durch Spachteln,
Streichen, Rollen oder Spritzen auf eine mit einem
Offilm versehene, unvorbereitete Metalloberflache
aufgebrachten Gemisch aus Epoxidharz auf Bisphe-
nol A und/oder Bisphenol F-Basis, Glycidether als
Reaktivverdiinner, einem Hartungsmittel auf Basis ei-
nes Aminadduktes aus einem Polyamin und/oder aus
Basisaminen mit primaren, sekundaren und tertiaren
Aminogruppen, Fillstoffen und Additiven, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung aus einer die
Bestandteile des Ols des Olfilms bindenden Lage aus
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1,0 bis 70,0 Gew.-% Epoxidharz, 1 bis 50 Gew.-%
Reaktivverdunner, 3,0 bis 70,0 Gew.-% Flllstoff und
0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive als Komponente A und
5,0 bis 99 Gew.-% Hartungsmittel sowie 0,1 bis 5,0
Gew.-% Additive als Komponente B besteht.

18. Beschichtung fur von mit abrasiven Feststof-
fen, aggressiven Dampfen und Kondensaten dyna-
misch beaufschlagten Oberflachen aus Stahl-, Alumi-
nium- oder Kupferblech oder Blech aus deren Legie-
rungen, Kunststoff 0. dgl., beispielsweise Abluftkana-
le nach Anspruch 8, mit einem durch Spachteln,
Streichen, Rollen oder Spritzen auf eine leicht verdlte
unvorbereitete Metalloberflache aufgebrachten Ge-
misch aus Epoxidharz auf Bisphenol A und/oder Bis-
phenol F-Basis, Glycidether als Reaktivverdiinner, ei-
nem Hartungsmittel auf Basis eines Aminadduktes
aus einem Polyamin und/oder aus Basisaminen mit
primaren, sekundaren und tertiaren Aminogruppen,
Fullstoffen und Additiven, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtung mindestens zwei Lagen um-
fasst, von denen die erste Lage als eine die Bestand-
teile der Olschicht bindenden elastischen Haftbriicke
als erstes Schutzsystem aus 5,0 bis 60 Gew.-% Epo-
xidharz, 1,0 bis 25,0 Gew.-% Reaktivverdinner, 5,0
bis 80,0 Gew.-% Fillstoffe und 0,1 bis 5,0 Gew.-%
Additive als Komponente C1 sowie 10,0 bis 95,0
Gew.-% Hartungsmittel, 1,0 bis 50,0 Gew.-% Flillstof-
fe und 0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive als Komponente
D1, bezogen auf die fertige Haftbriicke, und die zwei-
te Lage in Form einer Siegelschicht als zweites
Schutzsystem aus 5,0 bis 90,0 Gew.-% Epoxidharz,
1,0 bis 50,0 Gew.-% Reaktivverdiinner, bis zu 50,0
Gew.-% Fillstoffe und 0,1 bis 5,0 Gew.-% Additive
als Komponente C2 sowie 10,0 bis 50,0 Gew.-% Har-
tungsmittel, bis zu 50,0 Gew.-% Fullstoffe und 0,1 bis
5,0 Gew.-% Additive als Komponente D2, bezogen
auf die fertige Siegelschicht, gebildet ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Dehnung in %

Fig. 1
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