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LACKIEREN

Korrosionsschutz fiir
Linien- und Reisebusse

KTL-Bader fur groBe Nutzfahrzeuge

bieten qualitative Vorteile

Der Einsatz von KTL-Badern in der fiir Busse notwendigen GréBenord-

nung erfordert hohe Investitionen. Dennoch kann dadurch sowohl die

Fertigung rationalisiert als auch die strukturelle Langzeitintegritat der

Fahrzeuge erheblich verbessert werden.

Alle Materialien streben ihrem niedrigsten
Energie-Niveau zu und bei Stahl ist das
leider loser Rost. Viele weit verbreitete
Werkstoffe sind als chemisch nicht stabil
anzusehen und das Auftreten von Korrosi-
on ist somit nur eine Frage der Zeit. Studi-
en zeigen, dass eine Industrienation einen
nicht unerheblichen Anteil Thres Brutto-
sozialproduktes aufwenden muss, um den
Verlust durch Korrosion auszugleichen.
Durch die Schwichung tragender Struktu-
ren kann Korrosion zudem zu gefahrlichem
Bauteilversagen fithren. Allerdings ist eine
absolute Korrosionsbestédndigkeit nicht re-
alisierbar. Somit zielen Schutzmafnahmen
im Allgemeinen darauf, die Geschwindig-
keit des korrosiven Angriffs so weit zu ver-
ringern, dass eine Schadigung des Bauteils
wihrend seiner Lebensdauer vermieden
wird. Je hochwertiger die erste Korrosions-
schutzschicht, desto langer hilt das Bau-
teil oder Fahrzeug. Im PKW-Bereich ist
das ,,Kathodische Elektrotauchlackieren*
(KTL) schon lange iiblich. Diese Technik
verbindet einen sehr guten Langzeitkorro-
sionsschutz niedrigen VOC-Emissionen,
da die KTL-Lacke wasserbasierend sind
und mit nur maximal vier Prozent orga-
nischen Losemitteln auskommen.

Tauchverfahren

+ sehr geringe Lackverluste

+ vollstandige Phosphatierung und
Lackierung bis in die Hohlrdume

+ Hoher Durchsatz, automatisierbar

- kontinuierlicher Betrieb erforderlich

- aufwendige Qualitatssicherung
und Badpflege

- geringerer Stiickkostenpreis

versus
>

KTL fiir Nutzfahrzeuge

Auch bei der Herstellung kleinerer Nutz-
fahrzeuge gehort die KTL-Technik seit
etlichen Jahren zum Standardverfahren.
Im Bereich der grofen Nutzfahrzeuge
wie zum Beispiel Bussen, Landmaschi-
nen oder LKW-Trailern haben die Her-
steller lange die hohen Investitionskosten
fiir eine Tauchanlage gescheut. Aufgrund
der geringeren Stiickzahlen und der
volumindsen Bauteile konnte diese Tech-
nik zudem lange Zeit nicht wirtschaftlich
eingesetzt werden, deshalb ist der Einsatz
der KTL-Technik in diesem Bereich noch
relativ neu. Da die grolen Nutzfahrzeuge
inzwischen jedoch ein sehr hohes tech-
nisches Niveau erreicht und die Anschaf-
fungspreise dementsprechend gestiegen
sind, verlangen die Kunden auch beim
Korrosionsschutz und der Lackierung
Top-Qualitdten. Deshalb gehort auch hier
die Elektrotauchlackiertechnik inzwischen
zum Stand der Technik.

Das gilt insbesondere fiir die Busfer-
tigung. Nach dem Karosseriebau wurden
die Busgerippe manuell mit Hochdruck
gewaschen, entfettet, phosphatiert und an-
schlieend getrocknet, um das Haftwasser

Spritzverfahren

diskontinuierlicher Betrieb moglich

geringer Durchsatz moglich

keine Badpflege nétig

- Bildung von Tropfen und Laufern
moglich

- hoher Overspray-Anteil

- keine 100 Prozent zuverlassige

Hohlraumbeschichtung

+ + +
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komplett aus den Profilen zu entfernen.
Abschlielend wurden die Busgerippe in ei-
ner Spritzkabine mit einem losemittelhal-
tigen Korrosionsschutzlack versehen und
wieder getrocknet. Dieses Verfahren kann
vor allem in Hohlrdumen nicht so effektiv
sein, wie eine Tauchlackierung.

Getaktete Tauchlackierung

. ‘Anders als in der PKW Produktion wer-
den aufgrund der geringeren Stiickzahlen
iberwiegend getaktete Anlagen einge-
setzt, dabei konnen in modernen KTL-
Linien mit entsprechendem Durchsatz die
Busgerippe in einer Linie vollautomatisch
entfettet, phosphatiert und lackiert werden.
Die Qualitdt der kathodischen Tauchlackie-
rung ist stark abhdngig von der Giite der
Vorbehandlung. Hier existieren unterschied-
liche Ansdtze. Zum einen die klassische
Tauchentfettung und Phosphatierung, bei
der das Bus-Gerippe zuerst komplett zu-
sammengebaut, geschweilit und direkt vor
der KTL-Lackierung im Tauchverfahren
entfettet und phosphatiert wird. Zum an-
deren ist die Spritzentfettung und Spritz-
phosphatierung gebrduchlich. Da Bleche
und Hohlprofile tiberwiegend gelasert wer-
den, miissen diese Bauteile vor der KTL-
Beschichtung gebeizt werden, damit sich
auch auf Blechkanten eine ausreichende
Schichtstirke absetzen kann. Deshalb ist
das Beizen von Blechen und Hohlprofilen
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in einer separaten Anlage notwendig, be-
vor sie zu einem Bus-Gerippe verschweif3t
werden. Bei diesem Fertigungsverfahren
bestehen die ersten beiden Stufen der Vor-
behandlung in der KTL-Anlage aus einer
Spritzentfettungs- und Spritzphosphatier-
anlage. Das hat den Vorteil, dass zwei
komplette beheizte Tauchbédder mit einem
Badvolumen von ca. 350 m? entfallen. Un-
abhéngig von der Vorbehandlungsmethode
muss das Busgerippe mittels eines Decken-
forderers in das bis zu 400 m?® grofie KTL-
Becken getaucht werden, vollautomatisch
gesteuerte Portalkriane sind dafiir gut ge-
eignet. Lediglich das Befestigen und das
Losen der Rohkarossen erfolgt manuell.
Je Tauchvorgang werden dabei etwa 450
m? beschichtet. Dies macht die Lackierung
deutlich teurer als im PKW-Bereich, da im
Verhéltnis zur Baugrof3e der Anlage weni-
ger Flache beschichtet wird. Durch Anlegen
einer elektrischen Spannung setzen sich die

Die Ingenieurgesellschaft Hanli ist seit iber 14 Jahren Planungspartner der Indus-
trie mit der Spezialisierung auf Anlagenplanung in der Lackiertechnik. Kunden sind
namhafte Unternehmen der Luftfahrt-, Automobil-,Nutzfahrzeug und deren Zuliefer-
industrie. Auslegung, Planung, Layouterstellung, Erstellung von Ausschreibungsun-
terlagen und Baustellenbetreuung bis zur Inbetriebnahme von kompletten Anlagen
gehortzum Portfolio der Firma.Dartber hinaus tbernimmt die Ingenieurgesellschaft
Hanli auf Wunsch auch die Kommunikation mit den Behérden bezlglich der Erstel-
lung von Genehmigungsunterlagen nach dem Bundes-Immissionsschutzgesetz.
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Nach der KTL-Beschichtung und dem
KTL-Schleifen werden die Busse iden-
tisch wie in der PKW-Produktion gefiil-
lert und anschlieSend nach Kundenwunsch
lackiert.

Optimierung
des Energieeinsatzes

Bei der Planung einer KTL-Tauchanlage
sollte der Energie und Wasserverbrauch
weitestmoglichst reduziert werden. Bei

elektrisch aufgela-
denen Lackpartikel
auf dem Busgerip-
pe ab. Die Ober-
flache der Karosse
wird beschichtet,

genauso  samt-
liche Hohlrdume.
Durch Steuerung
des elektrischen
Stroms ldsst sich
die Dicke der Lack-
schichtbestimmen.
Nach dem mehrfa-
chen UF-Spiilen
wird abschlie-
Bend der Lack bei
ca. 160 °C einge-
brannt und hértet

Vorbehandlung

Reinigen und Entfetten

aller metallischer Oberflachen mit
hochkonzentrierten Tensiden. Die
Gute der Vorbehandlung entschei-
det Uber Lackhaftung und Korrosi-
onsbestandigkeit der KTL-Schicht.

2. Konversionsschicht
Sie ist eine nichtmetallische, meist
anorganische Schicht und bietet ei-
nen guten Haftgrund fir die nach-
folgende Lackierung, auf3erdem
hat sie eine korrosionshemmende
Wirkung. Als Verfahren wird haufig
Phosphatieren eingesetzt.

3. Die erste Lackschicht
Im Elektrotauchverfahren wird die
KTL-Lackschicht aufgebracht

4. Einbrennen
der KTL Schicht bei etwa 160 °C
nach dem Sptlvorgang

Zwischen den Prozessschritten wer-
den die Teile gespiilt, um die Badver-
schleppung zu verringern.

Laufzeiten von min-
destens 15 Jahren ist
ein Ressourcen scho-
nender Prozess wich-
tig. Denn durch den
Einsatz der richtigen
Chemie und einen
geringen Stromver-
brauch ldsst sich ein
Wettbewerbsvorteil
erzielen, der im Ide-
alfall zu einer erh6h-
ten Auslastung der
Anlage fiihrt. Hierflir
bietet das VDMA-
Einheitsblatt Num-
mer 24-378 mit dem
Titel ,,Prognose des
Energieverbrauchs
von Lackieranlagen®
gute Ansétze. Der
sparsame Lackver-
brauch, die geringen
Emissionen und der
exzellente Korrosi-
onsschutz machen
die KTL-Anlage-
technik auch in der
Zukunft zu einer
zeitgemdfen und
rentablen Beschich-
tungstechnologie
— auch und gerade
im Bereich grofier

aus. Fiir eine Mehrzonen VBH/KTL-An-
lage sind Taktzeiten von unter 30 Minuten
problemlos erreichbar.

Nutzfahrzeuge.
Kontakt
Paint.Tec Ingenieurgesellschaft
Hanli mbH

AltVinnhorst 11a
D-30419 Hannover
Tel: +49 511 2715588
www.hanli.de
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