Herstellung und Anwendung von
Coil-Coating-Produliten

tin umweltfreundliches Verfahren sorgt fiir eine hohe Lebensdauer und Farbbrillanz
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1. Technologie der

Bandbeschichtung

Das vor tiber 25 Jahren entwickelte Coil-
Coating — die Bandbeschichtung — ist
ein umweltfreundliches Verfahren, das
gleichzeitig gegeniiber konventionellen
Vorgehensweisen Kosten senkt. Denn
es ermoglicht einen deutlich geringe-
ren Materialeinsatz, besonders imHin-
blick auf Chemikalien und Beschichtung.
Die schematische Darstellung zeigt eine
der zurzeit modernsten Bandbeschich-
tungsanlagen der Welt. Sie ist insgesamt
200 m lang. Die in der Anlage befindli-
che Bandldnge betragt etwa 600 m zwi-
schen Auf- und Ablaufhaspel. Mitihr las-
sen sich 0,2 bis 2,0 mm dicke Alumini-
umbander bis zu einer maximalen Breite
von 1650 mm beschichten. Die von den
Kaltwalzen kommenden Bander haben
ein Gewicht bis zu 10 t. Sie durchlaufen
die Anlage und werden dabei gereinigt,
vorbehandelt, beschichtet und warme-
behandelt. Fiir andere Produkte kénnen

* Der Autor ist Technical Service Manager (Technischer
Berater) bei Novelis (vormals Alcan), Gottingen.
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Bild 1.: Typischer Arbeitsablauf einer modernen Coil-Coating-Anlage: Der Tragerwerkstoff wird
iiber die Ablaufhaspel der Anlage zugefiihrt (A); der Bandanfang wird mechanisch an das En-
dedesin der Anlage befindlichen Bandes geheftet. Eine Streck-Richt-Behandlung (Tension le-
velling) erzeugt ein planes Band vor dem Einlauf in den eigentlichen Prozessteil (B). Die Mehr-
stufen-Vorbehandlung setzt sich zusammen aus einer Reinigung durch saure oder alkalische
Reinigungslosungen und einer chemischen Vorbehandlung, dem Chromatieren (C).

Das gereinigte Metallband wird dann gespiilt, neutralisiert und getrocknet; es durchlauft an-
schlieflend die erste Beschichtungsstation, in der das Band beidseitig grundiert wird (E), an-
schlieffend den Primer-Einbrennofen und wird zunichst wieder auf Raumtemperatur abge-
kiihlt. In einer zweiten Beschichtungsstation wird der Decklack ein- oder beidseitig aufge-
tragen (H). Ein Druckwerk ermoglicht das Aufbringen dekorativer Muster, die nachfolgend
durch eine Klarlackbeschichtung abgedeckt werden. Die Deckbeschichtung (Topcoat) wird
im Decklack-Einbrennofen eingebrannt (I) und das Band wiederum auf Raumtemperatur ab-
gekiihlt (J). Am Ende des Beschichtungsprozesses erfolgt die visuelle Oberflicheninspektion
sowie die Qualititskontrolle der Beschichtung, ehe das Band dann als fertig (vor-) beschich-
tetes Produkt wieder aufgewickelt wird.

die Bander nach Bedarf auch kontinu-
ierlich mit Aluminium- oder Kunststoff-
Folie kaschiert werden. Letzteres prakti-
ziert Novelis bei der Herstellung des ge-
rauschdampfenden Produkts Alsilent.
Je nach Banddicke betragt die Beschich-
tungsgeschwindigkeit zwischen 35 und
200 m/min. Die wichtigsten Prozesstei-
le einer Bandbeschichtungsanlage sind
der Nassteil, die Beschichtungsstationen
und der Heif3teil.

1.1. Der Nassteil

Im Nassteil wird das gewalzte Alumini-
umband griindlichst gereinigt, anschlie-
3end erfolgt eine Spiilung im Kaskaden,
und in einer weiteren Stufe wird mit einer
Chromatierung oder auch chromfrei be-
schichtet. Die Reinigung und die Vorbe-
handlung des Bandes sind eine wichtige
Voraussetzung fiir die einwandfreie Haf-
tung der spateren Kunststoffbeschich-
tung auf der oxidierten Metalloberfla-



che und fiir die hervorragende Korrosi-
onsbestandigkeit des Verbundwerkstof-
fes Aluminium-Kunststoff. Der Nassteil
moderner Anlagen kann heute so ausge-
legt werden, dass die Umweltbelastung
durch die im Abwasser enthaltenen Che-
mikalien so gering wie moglich ist und
dass der Wasserbedarf im Vergleich zu
herkdmmlichen Anlagen drastisch her-
abgesetzt wird. Ein wesentlicher Schritt
zur umweltfreundlichen Vorbehandlung
stellt das so genannte ,No-Rinse’-Chro-
matierverfahren dar, bei dem eine wisse-
rige Vorbehandlungschemikalie im Coa-
ter-Haus im Walzverfahren beidseitig auf-
getragen wird.

1.2. Beschichtungsstationen

Auf den Beschichtungsstationen der
Bandbeschichtungsanlage erfolgt bei-
spielsweise beidseitig eine Grundierung
und nach deren Einbrennen beidseitig
eine Deckbeschichtung. Bei den wich-
tigsten Walzenanordnungen in den Be-
schichtungsstationen unterscheidet man
die Systeme danach, wie viele Walzen je
Kopf verwendet werden und ob die Dreh-
richtung der Auftragswalze in Laufrich-
tung des Bandes oder gegenlaufig gerich-
tet ist.

1.3. Der HeifBteil

Der Heifsteil (Bild 2.) der hier vorgestell-
ten Bandbeschichtungsanlage besteht
aus den Trocknern zum Einbrennen der
Beschichtung, der thermischen Nachver-
brennung (TNA) der Warmeriickgewin-

7

Bild 2.: Der Heif3teil besteht aus den Trock-
nern zum Einbrennen der Beschichtung, der
thermischen Nachverbrennung (TNA) und
der Warmeriickgewinnung.

Bild 3.: Aluminium-Grof3coils mit einem Stiickgewicht bis zu 10 t.

nung. Die Trockner haben die Aufgabe,
die fliichtigen Bestandteile (Losemittel)
aus dem aufgebrachten Beschichtungs-
stoff auszutreiben und abzufiihren, sowie
die Filmbildung durch chemische Vernet-
zung beziehungsweise durch Verschmel-
zung zu ermoglichen.

J/.l
Bild 4.: Zuschneiden von Tafeln auf einer Spaltanlage.

2. Anwendung von bandbeschich-
tetem Aluminium in der Pragis

Bandbeschichtetes Aluminium in Coils
und Tafeln (Bild 3. und 4.) vereint die Vor-
teile des Werkstoffs Aluminium, wie zum
Beispiel geringes Gewicht, hohe Festig-
keit, gute Umformbarkeit, hohe Korrosi-
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Bild 5.: Blick in die
Bandbeschichtungs-
anlage.

Aufbau von Farbaluminium

Decklack

Primer
Vorbehandlung

Metall

Vorbehandlung
Riickseitenschutzlack

Bild 6.: Schichtenaufbau von bandbeschichtetem Farbaluminium.

te Oberfliche bei tausendfacher Vergrofie-
rung.

Bild 8.: Haftungspriifung.

I‘ Prasis

Bild 9.: AuBenbewitterungsanlage zur Uber-
priifung des Langzeitverhaltens der Farbbe-
schichtungen an der Atmosphére.

Silicon Polyester PVC Plastisol

Bild 10.: Vergleich unterschiedlicher Beschichtungssysteme im Au-
Renbewitterungsverhalten nach 7 und 13 Jahren. Die PVdF-Beschich-
tung (PVdF = Polyvinylidenfluorid) ist vielen anderen Beschichtungs-
systemen weit liberlegen.

onsbestandigkeit und gute Warmeleitfa-
higkeit mit den dekorativen Moglichkei-
ten der Bandbeschichtung. Bild 5. erlaubt
einen Blick in die Bandbeschichtungsan-
lage, Bild 6. verdeutlicht den Schichten-
aufbau und Bild 7. zeigt einen Schnitt
durch eine bandbeschichtete Oberfla-
che bei tausendfacher Vergrofierung.

2.1. Bandbeschichtetes
Aluminium, tigenschaften und
Verarbeitung

Die Eigenschaften des Verbundwerkstof-
fes lassen sich in zwei Gruppen untertei-
len: die dekorativen Eigenschaften und
die funktionellen Eigenschaften. Die de-
korativen Eigenschaften sind im Wesent-
lichen Farbton, Glanz und Struktur der
Oberflache. Die funktionellen Eigenschaf-
ten betreffen das Verhalten bei Verarbei-
tung und Gebrauch. Dazu gehoren die
Festigkeit des Verbundmaterials, die Um-

formbarkeit, die Haftung der Beschich-
tung (zum Beispiel bei Schneid- und Um-
formvorgédngen), die Harte, die Abriebbe-
standigkeit, die Gleiteigenschaften, die
Bestandigkeit gegen Witterungseinfliis-
se, aggressive Stoffe oder bestimmte Kon-
taktmedien sowie die Warmebestandig-
keit und die Antihafteigenschaften. Bild
8. stellt die Haftungspriifung dar, bei der
die Oberflache mit einem so genannten
Gitterschnitt eingeritzt wird und danach
mit einem Klebeband die Haftung der Be-
schichtung gepriift wird. Bild 9. zeigt ei-
ne Auflenbewitterungsanlage und Bild
10. die Ergebnisse unterschiedlicher Be-
schichtungssysteme mit unterschiedli-
chem Schichtaufbau bei einer 500-fachen
Vergrof3erung und nach einer Freibewit-
terung von 7 und 13 Jahren im Vergleich
zu unbewitterten Proben.

Die Qualitatseigenschaften des band-
beschichteten Aluminiums werden ganz
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Bild 11.: Die Farbskala von Novelis umfasst
tiber 40 Farbtone.

speziell auf das Endprodukt abgestimmt.
Sie ergeben sich aus der Auswahl des Tra-
germaterials im Hinblick auf Legierung
und Werkstoffzustand sowie aus der Aus-
wahl des Beschichtungssystems bezlig-
lich Schichtaufbau und Beschichtungs-
stoffen selbst. Der vollig kontinuierliche
und weitgehend automatisch kontrollier-
te Beschichtungsprozess garantiert eine
Gleichmifigkeit der Beschichtungseigen-
schaften, wie sie bei keinem anderen La-
ckierprozess erreicht wird.

2.2. Verarbeitung

Bandbeschichtetes Aluminium lasst sich
nach den in der Klempnertechnik bli-
chen Verfahren bearbeiten. Die Umfor-
mung erfolgt durch Walzprofilieren, Bie-
gen, Kanten, Bordeln, Tiefziehen. Gewisse
Grenzen sind bezliglich enger Biegeradi-
en einzuhalten, um eine rissfreie Verfor-
mung der Beschichtung zu gewdbhrleis-
ten. Die Verarbeitung sollte méglichst bei
Temperaturen um oder liber 20 °C erfol-
gen, was jedoch in der Praxis nicht immer
moglich ist. Fr einzelne Anwendungen,
wie beispielsweise in der Klempnertech-
nik, sind spezielle Beschichtungssysteme
entwickelt worden, die eine Verarbeitung
auch bei Minus-Temperaturen erlauben.
Selbstverstandlich sind in Anbetracht der
veredelten Oberflaiche materialgerechte
Werkzeuge einzusetzen, die eine entspre-
chend glatte, saubere Oberfliche aufwei-
sen. Als Oberflachenschutz fiir die Verar-
beitung kann eine abziehbare Schutzfo-
lie auf der dekorativen Oberflache mit-
geliefert werden.

Fiir den Zusammenbau bandbeschich-
teter Produkte sind die mechanischen
Fugeverfahren wie das Falzen und Klem-
men (Klemmfalzprofilbahnen) anwend-
bar. Auch das Verkleben untereinander

Bild 13.: The Wave, die Welle, heift dieses Ver-
waltungsgebaude in der niederlindischen
Stadt Almere. Seine Fassade ist mit glatten, im
Coil-Coating-Verfahren beschichteten Tafeln
von 2 mm Dicke bekleidet. Die Oberflichen
schimmern in der Farbe , Kristallsilber”.

oder mit Holz, Kunststoffplatten, Dimm-
stoffen und anderen Materialien wird

angewandt, dagegen sind die Lot- oder
Schweif3verfahren wegen der Zerstérung
der Beschichtung nicht zu nutzen.

2.3. Die Anwendung von

bandbeschichtetem Aluminium

Die vielseitige Anwendungspalette lasst

sich in drei Hauptbereiche einteilen:

®  Den Hochbau mit etwa 60 % des Ge-
samtvolumens von bandbeschichte-
tem Aluminium,

m  den Verkehrs- und Verkehrszubehor-
sektor mit ca. 30 % Anteil und

®  den Ubrigen Anwendungsbereich
(Elektronik, Behilter, Schilder) mit
ca. 10 % des Gesamtvolumens.

2.2.3 Anwendung im Bauwesen

Hier wird unterschieden zwischen der
AufSen- und der Innenarchitektur. Der
Schwerpunkt aller Anwendungen kon-
zentriert sich auf die AufSenarchitek-
tur, weil hier die Farbenvielfalt (Bild 11.),
Glanzgrad und die Eigenschaften des
bandbeschichteten Aluminiums, wie

Bild 12.: Stehfalzdeckung fiir
eine Wohnanlage in Villin-
gen.

Korrosionsbestandigkeit,
geringes spezifisches Ge-
wicht und das dekorative
Aussehen besonders zum
Tragen kommen. Gerade-
zu klassische Einsatzberei-
che von bandbeschichte-
tem Aluminium sind da-
her Fassaden in den verschiedensten Gro-
Ren, Formen und Konstruktionen, wie
beispielsweise Glattblech-, Paneel- und
Kassettenfassaden.

Weitere Anwendungen in der Auflen-
architektur sind industriell vorgefertigte
Klemmfalzprofilbahnen (Klemmrippen-
décher), Stehfalzdacher- und -fassaden,
Rollladen und Rolltore, Fenstereindeck-
rahmen, Larmschutzwande, Trapez-
profiltafeln, Wellprofiltafeln, Pfannen-
blechprofiltafeln, Fensterbanke, Dach-
randabschliisse, Balkonbekleidungen,
Garagentore, Gartengeratehduschen, Kol-
lektorbleche, Dachentwasserungssyste-
me (Dachrinnen, Regenfallrohre und Zu-
behor) etc. Bild 12. und 13. zeigen eini-
ge Anwendungsbeispiele fiir Dach und
Fassade.

In der Innenarchitektur kommt band-
beschichtetes Aluminium zur Anwen-
dung fiir untergehingte Decken, De-
ckenpaneele, Deckenkassetten, Langfeld-,
Leuchtenraster- und Akustikdecken. Wei-
tere Anwendungsgebiete sind Trennwan-
de, Luftkanile und Heizkorperbekleidun-
gen. n

7=
-;" e
Jr:: b —
=

=

el

.y
S
e 4
/-‘4 ot et

-
45
.vj.r /
| el
23 4
B 244

.-".-r'i{
I SR
T i i
perl




