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(?7) Die Erfindung bezieht sich auf die Beschichtung von Metallrohren
mit Korrosionsschutzschichten, Ziel der Erfindung ist es, die
Lebensdauer der Schutzschicht zu erhdhen., Der Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Beschichtung mit einem
entsprechenden Herstellungsverfahren zu schaffen. Erfindungsgemis8
wird das dadurch erreicht, daB8 die Schutzschicht aus einem 0,051 bis
0,41 mm dicken, an das Rohr gebundenen ersten Epoxydharziiberzug und
einer an diesen haftend gebundenen Hlille aus einem thermoplastischen
Polvmerisatband besteht, wobei die Schutzschicht eine Stidrke von

0,15 bis 1,27 mm aufweist, Die Epoxydharzschicht kann elektrostatisch
aufgebracht und das Band danach spiralfdrmig aufgeklebt werden, Die
Erfindung kann vor allem bei Rohren fiir Gas=- oder Erddlpipelines
angewendet werden,
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Beschichteter Gegenstand und Verfahren zum Aufbringer der
Schicht '

¢

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf die Beschichtung von Metall-
rohren. '

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Das Beschichten von beim Bau von Gas- oder Erddlpipelines
verwendeten Stahlrohren kann entweder "an Ort und Stelle"
oder “in der Fabrik” erfolgen. Der Hauptunterschied zwi-
schen beiden Beschichtungsverfahren liegt in der hbéheren
Qualitdt der in der Fabrik bereits vorgefertigten, mit

-~ giner Schutzschicht versehenen Rohre. Ein Hauptfaktor
bezlglich dieser hdheren Qualitét besteht in der qualitativ
besseren S&uberung und Vorbereitung der Rchroberfléche.
Selbstversténdlich ist die Fertigstellung von mit Schutz=-
Gberziigen versschenen Rohren in der Fabrik auch aus anderen
Grinden noch der Beschichtung der Rohre "an Ort und Stelle®
vorzuziehen. Theoretisch labt sicH zwar das, was in der
Fabrik geschieht, auch "an Ort und Stelle" durchfﬂhren}

in der Praxis ist dies in der Regel aber nicht der Fall.

Es gibt derzeit vier Hauptkategorien &uBerer Korrosions-
g

schutzlberziige flr Pipelinerohre. Diese sind:

1. In relativ dicken Schichten, die lblicherweise auch noch
auf der AuBenseite durch Glas~ oder Asbestlagen verstarkt
sind, heif applizierte Kohle=Teer-Lacke und GuBasphalte.
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Offensichtlich besteht mehr als die Halfte der in den USA
“in der Fabrik" applizierten Schutzlberzige aus sdichen
Uberziigen; die Gefahren, die bei. ihrer Applikation
auftreten, lassen jedoch vermuten, daB diese Kategorie
von Schutziiberzligen an Bedeutung verliert. Dariber

+ hinaus zeigen derart beschichtete Produkte eine schlechte

Schlagzéhigkeit,veine schlechte Bestandigkeit gegen me=-
chanische Durchdringung, eine schlechte Abriebbesténdig-
keit und eine schlechte Stabilitdt bei Bodenspannungen.
Sie werden lediglich hinsichtlich Eindruckhérte, Rohrbie-
gung, katodischer Ausrichtung (disbonding) und Besténdig-
keit gegeniiber Kohlenwasserstoffldsungsmitteln als
akzeptabel angesehen. ' '

Duréh.StrangpreBbeschichtung hergéstellte Uberzige aus
thermoplastischen Harzen, die in typischer Weise eine
Stirke von 1,02 mm aufweisen. In der Praxis wird als
thermoplastisches Harz fast ausschlieflich Polyethylen
verwendet. Bei Durchflihrung dieser Technik erfolgt eine
saumlose ringférmige Extrusion (des thermoplastischen

Harzes) auf das Rohr oder die Extrusion einer Folie

3.

(mit Hilfe eines flachen Werkzeﬂges), die dann auf das
Rohr aufgewickelt wird, In den meisten Fallen wird das
Polymerisat auf eine bereits applizierte beispielsweise
bitumindése GuBschicht aufgetragen.-Derartige Uberzuge
zeigen im Vergleich zu den heiB applizierten Lacken

und Kohle-Teer-Uberzigen mit Ausnahme der Bestédndigkeit
gegenQbervKohlenwasserstofflésungsmitteln bessere Eigen=

-schaften.,.

Bandférmig erzeugte Uberzuge;_die in typischer Weise
0,51 bis 2,03 mm dick sind. Diese MaBnahme wurde unter
anderem entwickelt, um besser und variabler "an Ort

_ -z -
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und Stelle Schutziberzige herstellen zu kdénnen. Sie
stellt jedoch auch eine geeignete MaBnahme zur Durch-
flhrung "in der Fabrik” dar, Bei der Durchflhrung dieser
MaBnahme wird ein Korrosionsschutzband spiralig auf einen
vorher applizieften, auf Kautschuk basiecrenden Haftiber-
zug aufgewickelt, worauf ein zweites, aus Kunststoff
bestehendes duBeres Hiullband apbliziert werden kann.,
Die Bénder bestehen in der Regel aus Polyéthylenfolien
mit einem darauf applizierten Uberzug aus einem druck~"
emp%indlichen, lﬁsungémittel- oder primeraktivierten
Klebstoff., Die Eigenschaften derart beschichteter Rohre
entsprechen den'Eigenschaften der durch Strangpref-
verfahren beschichteten Rohre.

Durch Aufschmelzen gebundene Uberzlge, Bei der Autbrine-
gung solcher Uberziige wird ein thermoplastisches Pulver
auf elektrostatischem Wege auf ein heiBes Rohr appli-

ziert, wo es “"schmilzt", an dem Metall haften bleibt

und "mit sich selbst" verschmilzt. Es gibt lediglich
drei hierbei verwendete Materialien, namlich Polyethylen-,
Vinyl~, und Epoxydpulver. Lediglich letztere haben in den

USA Eingang in die Praxis gefunden. In chemiacher Hin-

sicht handelt es sich bei letzteran Pulvern um Bis-
‘phenol-A-Pclymerisate mit endsténdigen Epoxydgruppen.

Diese Epoxydpulver erfordern eine thermische Hirtung bis zur

thermischen Fixierung, wobei im System Ublicherweise ein

Katalysator, z. B. ein Amin, ecine S&ure, ein Borhalogenid

und dergleichen, verwendet wird. Oftmals wird vor der

Pulverbeschichtung eine flissige Epoxydhaftschicht aufge=

bracht. Uberlicherweise besitzen, um gegen katodische

Zerstorung der Bindung (cathodic disbonding) mindestens

B, - 4 L3
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in akzeptabler Weise bestdndig zu seih, Epokydﬁberzﬂgg

eine Stérke von 0,20 bis 0,36 mm. Eine solch groBe Ubérzugs-
dicke ist von einer Reihe von Nachteilen, z. B. Sprodigkeit
und fehlende Biegsamkeit sdwie Spannungen an der Grenz- .

. flache Rohr/Epoxydiberzug, begleitet.

Un zu gewéhrleisten,'daﬁ ein Epoxydiiberzug eine akzeptable
Schlagzéhigkeit, Besténdigkeit gegen mechanische Durch-

' dringung, Eindruckfestigkeit, Abriebbesténdigkeit, Bestén=
digkeit gegen Bodenspannungen und Besténdigkeit gegen
katodische Zerstoérung der Bindung aufweist, wird allge-
mein eine Dberiugstérke von 0,30 bis 0,36 mm-gefordert.

Die Applikation von Hillen aus thermoplastischen Mate-
rialien auf Rohre ist aus den US-PS 3 616 006, 3 687 765,
3 802 908 und 3 823 045 bekannt. Die StrangpreRbeschich~
tung von Rohren ist aus der US-PS 2 820 249 bekannt.

Die Beschichtung mit Epoxydharz ist schlieBlich aus den
US-PS 4 060 655, 3 578 615, 3 508 946 und 3 258 032 be-
kannt, |

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Lebensdauer der Schutzschicht
zu erhdhen. ' ' ' ‘ ‘

Darlegung des Wesens der Erfindung

3

‘Aufgabe‘der Erfindung ist es, ein‘Verbessertés,_éuﬁerlich ’
beschichtetes Rohr, insbesondere ein Verfahren zur Schaf-
fung eines Stahlrohrs mit einer korrosionsbestindigen
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SchutZéchicht zZu échaffen. Das Rohr.hat dabei einen ersten
Epoxydiberzug und eine zweite #uBere Schicht in Forn

einer Bandwicklung, die in der Regel auf einemAPolyolefin,
vorzugsweise Polyethylen, basiert und ein zur Herbeifdhrung
einer-Verbindung mit dem Epoxydiberzug geeignetes schicht-
- férmiges Mittel trégt. Dieses Mittel kann aus einem HeiB~
~schmelzklebstoff, ds h. einem Klebstoff, dessen Klebe-
eigenschaften durch erhShte Temperaturen aktiviert werden,

- oder einem druckempfindlichen Klebstoff bestehen.

Die erfindungsgemédfen beschichteten Gegensténde bestehen
aus einem Stahlrohrsubstrat, einem Epoxyd-liberzug aus
einem Bisphenocl~A~Polymerisat siner Stérke von 0,051

bis 0,25,, zweckmniBigerweise 0,051 bis 0,21, vorzugsweise
0,10 bis 0,15 mm, und einer biegsamen &uBeren HuUlle aus
einenm Band, die in der Regel auf den Epoxydﬁberzug spiralig
appliziert ist und die ein klebendes Bindemittel zur Her-
stellung einer Verbindung zu dem Epoxydiberzug trégt. Die
bandfdrmige AuBenhiille kann eine Stérke von 0,10 bis etwa
1,27 mm aufweisen, so daB die Gesamtschichtstédrke 0,15
bis etwa 1,27,‘vdrzugsweise 0)30 bis 1,27 mm betrégt,

und sie kann aus einem thermoplastischen Polymerisat,

z. B. Polyethylen, bestehen,

Der Klebstoff kann ein druckempfindicher Klebstoff oder
ein wirmeaktiviertes Pdymerisat sein, wobei das letztere
chemisch an den Epoxydiberzug gebunden ist und z. B.
‘ein Ethylen/Acrgls%ure¥Mischpolymerisat sein kann.
Epoxydiberzlige einer Stédrke unter etwa 0,30 bis 0,36 mnm
sind in der Regel als Rohriberzige, insbesondere als
Uberziige filr einen groflen Durchmesser aufweisende Rohre
zur Verwendung in unterirdischen Pipelines zum Gas- oder
‘ ) - 6 -
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- Ultransport oder Transport sonstiger. Chemikalien aufgrund
zahlreicher unerwinschter Eigenschaften, insbesondere

der schlechten Bestandigkeit gegen katodische Zerstérung
der Bindung, schlechte Schlagzdhigkeit, schleéhte Béstan-
digkeit gegen mechanische Durchdringung und dgl., ungeeignet.
UOberziige einer Stérke von 0,30 bis 0,36 mm und dariber sind
jedoch auch nicht geeignet, da sie ihre Biegsamkeit ver-
lieren, eine erhohte Sprodigkeit erhalten und dabei gréBere
Grenzflachenspannungen beim Abkithlen des Epoxydiiberzuges
auf dem Rohr auftreten., ErfindungsgemiB hat es sich nun
gezeigt, daB sich die eingangs genannten Vorteile von
Epoxydiberziigen erhalten und sogar noch verbessern lassen
und daB die geéchilderten Nachteile auf ein Mindestmal
gesenkt werden kdnnen, indem dinnere Epoxydiberziige mit’
einer durch Aufwickeln eines Bandes hergestellten Hlulle
kombiniert werden, '

Die Applikation einer Bandwicklung auf 0,30 bis 0,36 mm
dicke Epoxydiberzige ldst, obwohl in bestimmter Weise vor-
teilhaft, die Probleme einer Epoxydiberzugssprodigkeit und
einer Grenzfléchenspannung an der Grenzfliche Rohr/
Epoxydiberzug nicht. Dariber hinaus sind derartige Systeme
nicht wirtschaftlich herstellbar. ' | '

Bei der Durchfihrung des Verfahrens gemdR der Erfindung
wird.ein in geeigneter Weise zum Uberziehen vorbereitetes,
beispielsweise gesdubertes Rohr auf eine zur Bildung

des Epoxydiberzugs ausreichende Temperatur erwarmt. Die
Vqrbéreitung des Rohrs erfolgt in Ublicher bekannter Weise, =~
beispielsweise durch Kugel- und Sandstrahlen (vgl. US-PS

3 371 806). Das derart vorbereitete Rohr wird zur Erwarmung

B~
i
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auf eine bestimmte Temperatur einer geeigneten Vorr{chtung
z. B, einem Ofen, zugefihrt, In der Regel betragen die ge-
wihlten Temperaturen etwa 149 bis 216 °c, vorzugsweise
204 bis 302 °C. Die Temperatur des Rohrs muB hoch genug
sein, um das elektrostatisch aufgetragene Epoxydpulver
zum Schmelzen zu bringen und um eine Aushértung in 1 bis
4 min zu ermdglichen. Vorzugsweise sollte die Temperatur
des Rohrs mindestens 13,9 °c tber der Schmelztemperatur
(Fp) des Epoxydharzpulvers liegen. Das Epoxydharzpulver:
‘wird in Gblicher bekannter Weise auf elelktrostatischenm
Wege derart appliziert, daB ein Schmelzlberzug einer Stérke
ven 0,051 bis 0,25, zweckmédBigerweise 0,051 bis 0,20, |
vorzugsweise 0,10 bis 0,16 mm entsteht. Das Epoxydpulver-
gemisch enthalt pulverfdrmies Epoxydharz und in der Regel
ein oder mehrere Hirtungsmittel, Beschleuniger, Pigment(e),
Fullstoff(e) und Steuerstoff(e). Geeignete und typische
Epoxydmassen werden in der US-PS 4 OGO 655 beschrieben.
Zur Durchfiihrung einer akzeptablen Epoxydbeschichtung
muf das Pulvergemisch aufschmelzen und das Rohr benetzen.
Diese Stufe des Aufschmelzens und Benetzens vor denm .
“Erstarren" ist der "Gelzustand" des Harzes, Geeignete
"Gelzeiten" sind 5 bis 35, zweckméBigerweise 10 bis 30,
voriugsweise etwa 15 bis 30 s. Die Gelzeit muB ausréichen,‘
danit der Uberzug die Rohroberfléache zu einem akzeptablen
‘Haftenbleiben und zu einer geeigneten Bindung vor der
vollsténdigen Aushdrtung des Harzes bis zur vollstédndigen
thermischen Eretarrung in akzeptabler Weise benetzt.
Nach dem vollstiéndigen Aushidrten (etwa 1 bis 4, vorzugs-
weise etwa 2 bis 3 min), wird iﬁ'ﬂblioher bekannter Weise.'”
das die #uBere Hille bildende Band in der Regel spiralen-
formig aplliziert (vgl. US-P3 1 988 628, 3 687 765 und
-8 =
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3 874 418). Das Band kann aus einem mit einem druckempfind-
vlichen Klebstoff beschichteten Polyolefinéubstrat, bei-
spielsweise einem Polyethylensubstrat einer Starke von
0,23 mm mit einer 0,10 mm starken Butylkautschukklébstoff-
schieht auf einer seiner Oberfléchen bestehen,.Das Band
wird auf den thérteteh Epoxydiberzug selbstverstindlich
derart appliziert, daP die Klebstoffschicht mit dem

- Epoxydiiberzug in Beriihrung gelangt. In der Rgelwird das
mit einem Epoxydiberzug versehene Rohr vor Applikation

des Bandes auf eine Temperatur untef 200 °, zWeckméBiger-
weise unter etwa 150 0, vorzugsweise auf eine Temperatur
unter etwa 100 °C abgekihlt,., Je nach der Art des druck-
empfindlichen Klebstoffs kann das Rohr weit unter Gefrier-
temperatur (beispielsweiée -50 9C, wie sie in der Arktis
vorkommen kann) abgeklhlt werden, da zur Verwendung

bei diesen Temperaturen geeignete. Klebstoffe bekannt sind
und zur Verfligung stehen., Bei Verwendung von druckempfind-
lichen Klebstoffen wird jedoch das Band auf das lberzogene
Rohr vorzugsweise bei Umgebungstemperatur des Rohrs
appliziert, weil dabei eine verbesserte Haftung erreicht
wird., Die jeweilige Temperatur des mit dem Epoxydiberzug
versehenen Rohrs zum Zeitpunkt der Applikation des Ban-
des ist selbstverstdndlich nicht kritisch, sofern weder
das Band beschédigt noch dessen Haftung an dem Epoxyd=-
Uberzug beeintrachtigt werden., Die Kihlung kann bei-
spielsweise mit Luft oder Wasser erfolgen. Vlenn das Bgnd
einen HeiBschmelzklebstoff trégt,-muB die Temperatur

des Rohrs mindestens iUber der Aktivierungstemperatur

des Klebstoffs liegen} In solchen F&llen eignen sich

in der Regel Umgebungstemperaturen des Rohrs nicht. Wenn
der Klebstoff Gruppen enth&lt, die mit dem Epoxydiiberzug

-9 -
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reaktionsféhig sind, muB die Temperatur des EpoxydUb;rzugs,
gleichgiltig ob es sich bei dem Klebstoff um einen Heif-
schmelzklebstoff oder einen druckempfindlichen Klebstoff
handelt, ausreichen, um die betreffende Reaktioh sicher=-
zustellen. Hierbei erhilt man dann eine bessere Haftung

des Bandes an dem Epoxydiiberzug. n

Zur Durchflhrung des Verfahrens gemaB der Erfindung geelg.

nete Klebebdnder erhédlt man nach Ublichen Verfahren, z. B.

durch Aufkalandrieren der Klebstoffmasse auf das Substrat,

bei dem es sich um eine gegossene, kalandrierte oder extru-
dierte Folie handeln kann, durch Extrudieren des Klebstoffs
auf das Substrat oder gemeinsames Extrudieren des Substrats.
und des Klebstoffs. Sémtliche derartige Verfahren sind auf
dem Gebiet der Klebebandherstellung bekannt,

Erfindungsgemdl mit einem Epoxydiberzug versehene Rohre
werden, wie beschrieben, vorzugsweise mit aus Hillb&ndern
bestehenden AuBenhilllen versehen. Die duBere Polyolefin=-
schicht kann jedoch erwinschtenfalls auch nach Ublichen
Pulversprihverfahren durch Pulversprithapplikation eines
HeiBzchmelzklebstoffs aufgebracht werden, um die Bindung
‘des Polyolefins an dem darunterliegenden Epoxydiberzug zu
verbessern,

Austihrungsbeispiel

ie folgenden Beispiele sollen die Erfindung n&her veran-
schaulichen:

o

Beispicl 1

.

2,4 m eines 2,5 m langen Rohres werden nach dem Saubern
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durch Sandstrahlen und Vorerwdrmen auf eine Temperatur
von 238 °C durch Hindurchleiten durch einen Ofen unter
Drehen zu einer elektrostatischen Sprihbeschichtungsvor-
richtung geférdert. In dieser wird eine pulverférmige Epoxyd-
masse appliziert, wéhrend sich das Rohr unter Drehen weiter-
bewegt. Auf diese Weise erhdlt man einenibrtléufenden
Schmelziiberzug einer Stdrke von 0,15 mm.Die verwendete
Epoxydbeschichtungsmasse ist in Beispiel 16 der US=PS
3 508 946 beschrieben. Danach wird das beschichtete Rohr .
zu einer Wasserabschreckvorrichtung geférdert, in welcher das
beschichtete Rohr auf eine Temperatur von etwa 66 °c abge=~
kihlt wird. Die Zeit, in der das Rohr den ABstand von der
Epoxydsprihvorrichtung bis zur Kilhlstation durchléuft,
dauert 2‘mih‘_In diesen 2 min erfolgt die Hirtung des
Epoxydlberzugs, Nach dem Abschrecken tritt das Rohr (aus
der Abschreckstation) mit einem gehé&rteten und trockenen
Epoxydlberzug einer Stirke von 0,15 mm aus. Wihrend
sich das Rohr noch auf einer Temperatur von etwa 66 °c
befindet, wird spiralig ein 0,10 mm dickes Band in Form
eines hochdichten Polyethylensubstrats mit einer 0,051 mm
dicken Schicht aus einem druckempfindlichen Butylkleb-
stoff (auf den Epoxydiberzug) derart aufgewickelt, daB sich
die Stofstellen Uberlappen. Das erhaltene mit einem Epoxyd=-
Uberzug und einer Wickelbandhille versehene Rohr weist
die Vorteile eines 0,30 mm dicken Epoxydiberzugs auf.
Dariiber hinaus zeigt es eine verbesserte Besté&ndigkeit
gegen katodische Zerst6rung der Bindung,. eine geringere An=
falligkeit gegen Beschadigung der “zusammengesetzten"
Schutzschicht bei der Hahdhabung und eine sehr gute
Witterungsbestdndigkeit und Bestﬁnéigkeit gegen das Ein-
dringen von /asser, Ein 0,30 mm dicker Epoxydilberzug
allein 1aRt hinsichtlich des Eindringehs von Vasser, Feuch-
- 11 -
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tigkeit und Salz noch zu winschen Ubrig, Dariber hinaus
kann ein solcher Uberzug gegebenenfalls weich werden und

sich rasch von dem Rohr ablésen.

Beispiel 2

Beispiel 1 wird mit der Epoxydharzbeschichtungsmasse des
Beispiels 1 der US-P3 4 060 655 wiederholt. Die Vorwéarm-
temperatur des Rohrs betrégt 273,9 °c. Es werden ausge~
zeichnete Ergebnisse erhielt,

Beispiel 3

Beispiel 1 wird wiederholt, wobei jedoch als Hillband
ein solches aus hochdichtem Polyethylen einer Stirke von
0,15 mm verwendet wird.

Beispiel 4

Beispiel 1 wird wiederholt, wobei jedoch das Hilllband in
einer Zwischenstation zwischen der Epoxydbeschichtungsvor-
richtung und der Wasserabschreckstation 1 min nach der
Epoxydbeschichtungsvorrichtung abpliziert wird., Man er-
h&lt ein qualitativ hervorragendes Produkt.

§eisgiel 5

Beispiel 2 wird wiederholt, wobei jedoch das Hillband

enteprechend Beispiel 4 appliziert wird. Die Oberfldchen-

temperatur des beschichteten Rohrs betragt etwa 177 °c.

Als Klebstoff wird ein hahdelsﬂblicheg Ethylen/Acrylséure-
- 12 -
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Mischpolymerisat mit 8 % Acrylséureeinheiten und einem

~

Schmelzindéx von 5,5 verwendet.

Unter dem Ausdruck "Polyolefine" sind auch fluorierte Poly-
olefine sowie vernetzte Polyolefine, wie man sie bei
Ublicher Nachbehandlung mit Elektronen- oder ¢ =Strahlung
einer Dosis bis zu etwa 20 Megarad erhalt, zu verstehen.:
Die erfindungsgemdB applizierten Epoxydiiberziige kénnen

in vorteilhafter Weise eine Stédrke bis zu etwa 0,36 bis

0,41 mm aufweisen, vorzugsweise zeigen sie jedoch eine Stéar-
ke von 0,051 bis 0,25 mm.
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Erfindungsanspruch

4o

Beschichteter Gegenstand in Fcrm eines Metallrohres

mit darauf aufgetragener Schutzschicht, gekennzeich-

net dadurch, daB die Schutzschicht aus einem 0,051

bis 0,41 mm dicken, an das Rohr gebundenen ersten Epoxyd-
liberzug aus einem Bisphenol-A~Polymerisat und einer

an den Epoxydiberzug haftend gebundenen Hille aus-

einem thermoplastischen Polymerisatband besteht, wobeil
die Schutzschicht eine Stérke von 0,15 bis etwa 1,27 mm
aufweist.

Beschichteter Gegenstand nach Punkt 1, gekennzeichnet
dadurch, daB der Epoxydiberzug eine Dicke von 0,051
bis 0,25 mm aufweist.,

Beschichteter Gegenstand nach Punkt 1 und 2, gekenn¥
zeichnet dadurch, daB die an dem Epoxydiberzug haf-
tende thermoplastische HUlle nach der Pulverspriin-
technik aufgetragen ist.

Boschichteter Gegenstand nach Punkt 3, gekennzeichnet
dadurch, da diec thermoplastische HUlle an den

Epoxydiberzug mittels eines HeiBschmelzklebstoffs

gebunden ist.

N

Beschichteter Gegenstand nach einem der Funkte 1 bis
4, gekennzeichnet dadurch, daB das Rohr aus Stahl
besteht.

- 14 -



7.

8.

9.

-10.

11,

12.

13, 2, 1980 |
F 16 L/ 216 718

216718 ...

Beschichteter Gegenstand nach Punkt 1 bis 2, geKenn-
zeichnet dadurch, daB die Hille. aus einen thermoplasti-
schen Polymerisatband auf der mit dem Epoxydlberzug

in Berihrung stehenden Oberfléche eine Klebstoffschicht
tragt. . '

Beschichteter Gegenstand nach Punkt 6, gekennzeich~
net dadurch, dab das thermoplastische Polymerisat-
band aus Polyethylen besteht.

Beschichteter Gegenstand nach Punkt?7, gekennzeichnet
dadurch, daB die Schutzschicht eine Stérke von
0,30 bis 1,27 mm aufweiste.

Beschichteter Gegenstand nach einem der Punkte 6
bis 8, gekennzeichnet dadurch, daB der Klebstof¥
aus einem_druckempfindlichen Klebstoff besteht.

Beschichteter Gegenstand nach einem der Punkte 6 bis
8, gekennzeichnet dadurch, daB der Klebstoff auseinem
warmeaktivierten Polymerisat besteht.

Beschichteter Gegenstand nach Punkt 10, gekennzeich-
net dadurch, daB das warmeaktivierte Polymerisat

- chemisch an den Epexydlberzug gebunden ist.

Beschichteter Gegenstand nach einem der Punkte 10

oder 11, gekennzeichnet dadurch, daR das wirmeak-

tivierte Polymerisét aus einem Ethylen/Acrylséure-~
Mischpolymerisat besteht.
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Beschichteter Gegenstand nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Punkte 1 bis 12, gekennzeichnet da-

durch, daf der Epoxydiberzug aus einem Bisphenol-A-

“Polymerisat mit endstiindigen Epoxydgruppen, einer

Gelzeit von etwa 5 bis etwa 35 s bei einer Tempera-

tur von 250 °C und einer Hartungszeit von etwa 1 bis

4 min gebildet wird.

Beschichteter Gegenstand nach einem der -Punkte 6
bis 9, gekennzeichnet dadurch, daB der Klebstoff aus
einem Butylklebstoff besteht.

Verfahren zur Herbeifldhrung eines &uBeren Schutzes

von Metallrohren nach Punkt 1 bis 14, gekennzecichnet
dadurch, daR man auf die &uBere Oberflédche eines er-
hitzten Metallrohres auf elektrostatischem \lege eine
solche Menge eines von einem Bisphenol-A~Polymerisat
abgeleiteten, schmelzbaren Epoxydharzpulvers auf-
bringt, dab ein fortlaufender Uberzug einer Stédrke

von 0,051 bis 0,41 mm gebildet wird und daf man _
(um das Rochr) spiralig ein mit Klebstofi beaufschlag-
tes flexibles thermoplastisches Polymerisatsubstrat
derart herunwickelt, daB die Stérke des Epoxydiberzugs
und der bandférmigen Hille oder Wicklung 0,15 bis 1,27

‘mm betrégt.

Verfahreﬁ nach Punkt 15, gekennzeichnet dadurch, daB
man den Epoxydiberzug 0,051 bis 0,25 mn dick macht.

Verfahren nach einem der Punkte 15 oder 16, gekenn-
zeichnet dadurch, dal man ein Epoxydpulver verwendet,
' - 16 =
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das von Bisphenol A stammt und eine Gelzeit von‘etwa
5 bis etwa 35 s und eine Hartedauer von etwa 1 bis 4
min bei 250 Oc aufweist.

Verfahren nach einem der Punkte 15 bis 17, gekenn-
zeichnet dadurch, daB man das Metallrohr auf. eine
Temperatur erhltzt,dle mindestens 13,9 ®c Uber der
Schmelztemperatur (Fp) des Epoxydharzes liegt.

Verfahren nach einem der Punkte 15 bis 18, gekenn-
zeichnet dadurch, daB man als flexibles Substrat
Polyethylen verwendet und die Klebstoffbeaufschlagung
aus einem auf Butyl basierenden Klebstoff gebildet
ist.

Verfahren nach einem der Punkte 15 bis 19, gekenn-
zeichnet dadurch, daB man die Gesamtstédrke der Schutz-
schicht 0,30 bis 1,27 mm dick macht.

Verfahren nach Punkt 18, gekennzeichnet dadurch, dafh
man als flexibles Substrat Pdlyethylen verwendet

und die Klebstoffbeaufschlagung aus einem durch wéarme-
aktivierbaren Ethylen Acrylséure-Mischpolymerisét-
HeiBschmelzklebstoff besteht.
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