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Chemical apparatus; organic coatings on metal components; laminate coatings

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir Laminatbeschichtungen mit kalthartenden Reaktionsharzen zum Schutz medienberdhrter Teile aus
metallischen Werkstoffen in verfahrenstechnischen Anlagen.

11 Bindemittel

— Epoxidharze (EP)

— Furanharze (FU)

— ungesittigte Polyesterharze (UP)
— Phenolformaldehydharze (PF)
— Vinylesterharze (VE) ')

2 Beschichtungsaufbau

Laminatbeschichtungen sind mehrschichtige Systeme. Art und Anordnung der einzelnen Schichten gehen aus Bild 1
hervor.
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Bild 1. Schematische Darstellung des Beschichtungsaufbaues

3 Bezeichnung

Bezeichnung einer Laminatbeschichtung mit dem Bindemittel VE, Gesamtschichtdicke 5 mm, mit Grundierung, mit
Zwischenschicht, mit Verstarkungsstoff Glasfaser, 2 Lagen Verstarkungsstoff, mit Deckschicht und Versiegelung:

Laminatbischichtunq DIN28054 —2VES5PZG2 _Q%

Benennung der Beschichtung
DIN-Hauptnummer und Teil der Norm
Verstarkungsschicht, Kurzzeichen flr Bindemitiel
Gesamtschichtdicke in ganzen mm abgerundet
Grundierung: P; nicht vorhanden: 0
Zwischenschicht: Z; nicht vorhanden: 0
Verstarkungsschicht

Verstarkungsstoff: Glasfaser G; Kohlefaser C; Synthesefaser S

Anzahl der Lagen (z.B.1,2,3 .. )
Deckschicht: D; nicht vorhanden: 0
Versiegelung: V; nicht vorhanden: 0

"} Andere Benennung: Phenacrylatharze (PHA)

Fortsetzung Seite 2 bis 7
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4 Beschreibung der Schichten

Werden fur einzelne Schichten unterschiedliche Harze
eingesetzt, missen diese auf das Beschichtungssystem
abgestimmt sein.

41 Grundierung

Die Grundierung (Primer) hat die Aufgabe, die Haftung
zwischen dem metallischen Werkstoff und der eigent-
lichen Beschichtung zu vermitteln. Sie dient auch als
temporérer Korrosionsschutz des metallischen Werkstoffes
nach der Untergrundvorbehandlung durch Strahlen.

Fir die Grundierung kann ein anderes Reaktionsharz als
fir die folgenden Schichten verwendet werden. Auch
Grundierungen aus einkomponentigen Kunstharzen sind
mdglich.

In Sonderfallen kann die Grundierung entfallen.

Die Schichtdicke betragt in der Regel > 50 um.

4.2 Zwischenschicht

Die Zwischenschicht hat die Aufgabe, unvermeidbare
Unebenheiten (SchweiBnahte, Vertiefungen und derglei-
chen) einzuebnen bzw. auszuflillen. Bei Furanharz- und
Phenotformaldehydharzbeschichtungen verhindert sie
auch die Wechselwirkung zwischen dem Tragerwerkstoff
und dem korrosiv wirkenden Hartungskatalysator.

Fir die Zwischenschicht kann ein anderes Reaktionsharz
als fur die nachfolgenden Schichten verwendet werden.
Die Zwischenschicht kann gegebenenfalls durch eine
dickere Grundierung ersetzt werden oder ganz entfallen.

Die Dicke der Zwischenschicht betragt in der Regel etwa
1 mm.

4.3 Verstarkungsschicht

Die Verstarkungsschicht besteht aus einer oder mehreren
Lagen eines aus Fasern bestehenden Halbzeugs, das mit
einem Bindemittel nach Abschnitt 1.1 durchtréankt ist.

Die Dicke der Einzellagen wird im wesentlichen durch
das Flachengewicht des Halbzeugs bestimmt. Die Dicke
der Einzellagen und deren Anzahl bestimmen die
Gesamtdicke der Verstarkungsschicht und damit deren
Schutzwirkung auf den metallischen Werkstoff.

Fir alle Einzellagen wird das gleiche Bindemittel verwen-
det. Ein Wechsel der Bindemittel in den Einzellagen ist
nicht ublich.

Die Dicke der Verstarkungsschicht betragt je nach Anfor-
derung in der Regel zwischen 1,5 und 4 mm.

4.4 Deckschicht

Die Deckschicht hat die Aufgabe, die relativ rauhe Ober-
flachenstruktur und/oder aufstehende Fasern der Ver-
starkungsschichten einzuebnen und ausreichend dick
abzudecken. Sie kann durch Einlegen diinner Faservliese
verstarkt werden.

Die Deckschicht enthalt den gleichen Bindemitteltyp wie
die Verstarkungsschicht. Innerhalb der Bindemitteltypen
kann fir diese Deckschicht ein héherwertiges Material
gewahlt werden.

In Sonderfallen kann die Deckschicht entfallen.

Die Dicke der Deckschicht betrégt in der Regel zwischen
0,2 und 2 mm.

45 Versiegelung

Die Versiegelung hat die Aufgabe, der Beschichtung eine
glatte Oberflache zu verleihen.

Die Versiegelung besteht ublicherweise aus dem glei-
chen Bindemitteltyp wie die darunterliegende Schicht.

in Sonderféllen kann die Versiegelung entfallen.
Die Schichtdicke betragt in der Regel 0,2 bis 0,4 mm.

5 Fertigungsbedingte Anforderungen
51 Konstruktion
511 Bauteilanforderungen nach DIN 28 051

512 Oberflaichenanforderungen nach DIN 28 053

5.2 Beschichtungsstoffe

Die in dieser Norm beschriebenen Beschichtungssysteme
bestehen aus: Bindemitteln, Fullstoffen, Verstarkungs-
stoffen und Hilfsstoffen.

Die Anforderungen an diese Stoffe werden in den folgen-
den Abschnitten beschrieben.

5.21 Bindemittel

Die Bindemittel fir die einzelnen Schichten sind vom Her-
steller des Beschichtungsstoffes nach DIN 28 054, Aus-
gabe 04.90, zu beschreiben.

5.2.2 Fullstoffe

Flillstoffe werden fir die Zwischenschicht sowie gege-
benenfalls auch fur die Deckschicht benétigt.

Die Flistoffe mussen aus inertem Material bestehen, z.B.
Quarz, geféllter Kieselsaure, Schwerspat, RuB, Graphit,
kurzer Kohlefaser u. a.

Sie durfen den Hartungsmechanismus des jeweiligen
Bindemittelsystems nicht negativ beeinflussen.

5.2.3 Verstarkungsstoffe

5.2.31 \Verstarkungsstoffe flr die Verstarkungsschicht
Als Verstarkungsstoffe fur die Verstarkungsschicht wer-
den Ublicherweise eingesetzt:

— Textilglasmatten als Endlos- oder Schnittmatte nach
DIN 61853 Teil 2;

— Textilglasgewebe nach DIN 61854 Teil 2;

— Glasarten: E-Glas, E-CR-Glas, C-Glas.

Die Halbzeuge sollen bei geringem Flachengewicht eine

hohe Bindemittelaufnahmeféhigkeit besitzen. Die Kunst-

stoffschlichte und die Bindemittel der Textilglasmatten/

-gewebe sind auf die jeweils angewendeten Bindemittel-

typen abzustimmen.

Bei Anwendung anderer faserférmiger Verstarkungsstoffe

(z.B. Kohlefasern, Synthesefasern) miissen hinsichtlich

der Anforderungen an diese Stoffe die gleichen Grund-

satze erfillt werden.

5.2.3.2 Verstarkungsstoffe fur die Deckschichten

Vliese aus C- bzw. E-CR-Glasfasern, Flachengewicht 20
bis 50 g/m2, mit einem auf das Bindemittel abgestimmten
Finish und I8slichem Binder.

Vliese aus Kohlenstoffasern, Flachengewicht 20 bis
40 g/m?2, mit l6slichem Binder.

Viiese aus Synthesefasern, Flachengewicht 20 bis
40 g/m?, mit l6slichem Binder.

5.2.4 Hilfsstoffe

Hilfsstoffe (z.B. Pigmente, Stellmittel) durfen weder die
Hartungsreaktion noch die chemische Bestandigkeit der
Beschichtung negativ beeinflussen.

5.2.5 Gebindekennzeichnung

Die Gebindekennzeichnung muB3 nach DIN 28 054, Aus-
gabe 04.90, Abschnitt 3.2.3 erfolgen.



5.2.6 SicherheitsmaBnahmen fiir die Lagerung,
Verarbeitung und Entsorgung

Bei der Lagerung der Vorprodukte, ihrer Verarbeitung und
bei der Entsorgung von Restmaterialien sind die Auflagen
der Hersteller und der Gefahrstoffverordnung zu beruck-
sichtigen.

5.3 Umgebungsbedingungen

Wahrend der Beschichtungsarbeiten sind die vom Her-
steller anzugebenden Mindest- und Maximaltempera-
turen fiir die zu beschichtende Oberflaiche und den
Beschichtungsstoff einzuhalten.

Um Kondensatbildung auf der zu beschichtenden Ober-
flache zu vermeiden, muB die Oberflachentemperatur des
Bauteils mindestens 3 K tiber dem Taupunkt liegen.

5.4 Untergrundvorbehandlung
Ferritischer Stahl:

Strahlen nach DIN 55928 Teil 4, Normreinheitsgrad min-
destens Sa 2 '/,; RauheitskenngroBe nach 1SO 8503/2:
mittel (G).

Austenitischer Stahl:

Strahlen in Anlehnung an DIN 55 928 Teil 4, (mit geeigne-
tem Strahlgut), Normreinheitsgrad Sa 2 '/,; Rauheitskenn-
gréBe nach ISO 8503/2: mittel (G).

Art und Zusammensetzung des Strahlgutes missen so
beschaffen sein, daB die Bildung von Lokalelementen
ausgeschlossen ist.

Nichteisenmetalie:

Vorbehandlung nach Angaben des Beschichtungsstoff-
herstellers.

6 Beschichtungsverfahren
61 Mischverfahren

Die Komponenten des Beschichtungsstoffes werden nach
den Angaben des Herstellers homogen vermischt. Hierzu
ist eine aus Mischgefal und Ruhrwerk bestehende Ein-
richtung zu verwenden. Dabei ist eine unzuldssige
Warmeentwicklung durch das Ruhrwerk zu vermeiden.

Es wird empfohlen, nach dem Durchmischen den Inhalt
des MischgefaBes in ein weiteres GeféaB vollstandig zu
entleeren und nochmals durchzumischen.

Es soll jeweils nur soviel Beschichtungsstoff gemischt
werden, wie innerhalb der Topfzeit verarbeitet werden kann.

6.2 Grundierung

Die Grundierung wird unmittelbar nach dem Strahlen und
Reinigen der zu beschichtenden Oberfliche durch Strei-
chen, Spritzen oder Rollen aufgetragen.

Bei Flachen, die nicht innerhalb einer Arbeitsschicht voll-
standig gestrahlt und grundiert werden kénnen, muf3 das
Grundieren im Wechsel mit dem Strahlen erfolgen. Die
Grundierung muB vor dem Strahlen weiterer Bauteil-
bereiche klebfrei sein.

Ausgenommen von dieser Regel sind Bauteile, bei denen
der zu beschichtende Bereich standig bei einer relativen
Luftfeuchte unter 60 % gehalten wird.

Die Weiterbeschichtung auf die Grundierung muf inner-
halb der vom Beschichtungsstoffhersteller angegebenen
Zeit erfolgen.

6.3 2Zwischenschicht

Die Zwischenschicht wird durch Spachtein, Spritzen,
Streichen oder Rollen auf die Grundierung aufgetragen.
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Die Weiterbeschichtung erfolgt innerhalb der vom
Beschichtungsstoffhersteller angegebenen Zeit. Bei
Beschichtungen auf FU- und PF-Bindemittelbasis muB
vor Aufbringen der Verstarkungsschicht die Zwischen-
schicht gut ausgehértet sein.

6.4 Verstarkungsschicht

Die Applikation erfolgt im Handauflegeverfahren.

Auf die Grundierung bzw. Zwischenschicht werden Mat-
ten oder Gewebe (Verstarkungsstoff) aufgelegt. Folgende
Verfahren sind (Angaben des Herstellers des Beschich-
tungsstoffes beachten) Gblich:

— Direktes Auflegen auf die noch feuchte Grundierung
bzw. Zwischenschicht;

— Auftragen einer Bindemittelschicht zur besseren
Fixierung der Verstarkungsstoffe (eventuell unter
Zusatz eines Stelimittels) auf die erhéartete Grundie-
rung bzw. Zwischenschicht und anschlieBendem Auf-
legen des Verstarkungsstoffes.

Bei beiden Verfahren werden anschlieBend die Verstar-
kungsstoffe mit Scheibenrollen oder Spiralrollen so ange-
rolit, daB eine vollflachige Verbindung mit dem Untergrund
entsteht, danach wird der Verstarkungsstoff mit weiterem
Bindemittel satt getrankt.

Auf die noch frische erste Lage kann in gleicher Weise
eine zweite Lage des Verstiarkungsstoffes aufgebracht
werden. Falls weitere Lagen vorgesehen sind, sollten die
ersten beiden Lagen erhartet sein.

Die Uberlappungen von Verstarkungsstoffen werden min-
destens 50 mm breit ausgefiihrt und sind in den weiteren
Schichten versetzt anzuordnen.

Kehlen und Kanten sind besonders sorgfaltig zu
beschichten. Uberlappungen sind in diesen Bereichen
moéglichst zu vermeiden.

In welchem Zustand die Verstarkungsschicht weiterbe-
schichtet wird, hangt von der Art der nachfolgenden
Schichten ab.

Folgt der weitere Aufbau auf die erhartete Zwischen-
schicht, so mussen vorher die herausstehenden Fasern
entfernt werden.

6.5 Deckschicht

Falls in die Deckschicht ein Oberflachenvlies eingearbei-
tet wird, kann dieses auf die noch frische letzte Lage der
Verstarkungsschicht aufgebracht und angerollt werden.
Danach muB3 der Gesamtaufbau ausharten.

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, auf die bereits
erhartete Verstarkungsschicht eine zuséatzliche Harz-
Deckschicht mit integriertem Oberflachenvlies aufzuar-
beiten.

Falls als Deckschicht eine Spachtelung vorgesehen ist, so
wird diese mit der Traufel auf die erhartete Verstarkungs-
schicht aufgebracht. Spachtelgrate, Nasen und sonstige
Unebenheiten werden nach dem Erharten leicht Gber-
schliffen.

6.6 Versiegelung

Die Versiegelung wird durch Streichen oder Rollen aufge-
bracht.

6.7 Nachbehandlung

Im allgemeinen ist eine thermische Nachbehandlung der
Beschichtungen nicht erforderlich, wenn bei Umgebungs-
temperaturen zwischen 15 und 25°C folgende Hartungs-
zeiten bis zur ersten Inbetriebnahme eingehalten werden:



