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50 Jahre Erfahrung

mit der Elektro-Tauchlackierung

Die BOT Oberflachentechnik GmbH, ansassig in
Kulmbach, verfligt Giber 50 Jahre Erfahrung in der
Tauchlackierung, der hochwertigen Oberflachenbe-
arbeitung und im Korrosionsschutz. Sie ist bei der Be-
schichtung groBvolumiger und kleinerer Werkstticke
eines der flihrenden Unternehmen in Europa.

Die Urspriinge des Unternehmens gehen sogar bis
ins Jahr 1917 zurlick, als Wenzel Galler in Detzen-
bodenbach im Sudentenland einen galvanotech-
nischen GroBBhandel griindete. 1945 siedelte des-
sen Sohn Robert Galler nach Kulmbach in Bayern
Uber und fiihrte den aufstrebenden Betrieb, der sich
nun auch stark mit der Stahl- und Blechfertigung
beschaftigte, weiter. Der gelernte Chemiker Bruno
Galler trat 1955 in das vaterliche Unternehmen ein
und legte den Grundstein fir die folgende erfolg-
reiche Entwicklung des Unternehmens.

Die Oberflachen der Stahl- und Blechprodukte wur-
den seit Mitte der 60er Jahre mit der von Ford in
Amerika entwickelten anodischen Tauchlackierung
(ATL) behandelt, womit wir der erste Anwender in
Europa auBerhalb der Automobilindustrie waren. Im
Jahr 1993 — mit Fertigstellung der Vorbehandlungs-,
KTL- und Pulverbeschichtungslinie — brach fiir das
Unternehmen dann eine neue Ara an. Bis heute ver-
figt BOT Uber eine der groten und modernsten
KTL-Anlagen in Europa: Hier kdnnen Werkstiicke
mit bis zu einer Grée von 12.200 x 700 x 2.300 mm
(L x B x H) und 2 to Nutzgewicht durchgehend und
vollautomatisch beschichtet werden. Die Durchlauf-
Pulverlackieranlage lasst sogar Werkstiicke bis zu
einer Breite von 1.500 mm zu.

Nach dem Ausscheiden der Familie Galler und
der Umbenennung der Oberflachenaktivitaten in
die BOT Oberflachentechnik GmbH konzentrieren

wir uns heute mehr denn je auf die Wiinsche und
Anforderungen vielfdltiger Lohnbeschichtungs-
und Korrosionsschutzkunden. Dazu zahlen u.a.
Hersteller von Gartengerdten, Produzenten von
Landmaschinen und Nutzfahrzeugen, allgemeine
Stahlbauer sowie Unternehmen der Chemie- und
Prozessindustrie. Dank der zukunftsweisenden
Anlagenkonzipierung und -steuerung lassen sich
unsere Leistungen verschiedenartig kombinieren,
einzeln durchfiihren und beliebig wiederholen.
Das Ergebnis ist fir Sie als Kunden immer ein be-
sonderer Kosten/Nutzen-Vorteil, bei gleichzeitiger
Erfillung hochster Qualitdtsanspriiche.

Mit beginnt nun eine neue Zeitrechnung.
Uber mehrere Jahre entwickelte BOT einen neuar-
tigen, vollautomatisierten Beschichtungsprozess,
indem wechselnde Dosierungen von Chemikalien
und deren exakte Temperierung, die Verweildauer
und Bewegungen der Werkstiicke in den Chemika-
lien- und Farbbecken u.a. exakt analysiert und auf-
einander abgestimmt wurden. Die Ergebnisse sind
Weltrekorde im industriellen Korrosionsschutzver-
fahren und erschlieBen ganz neue Anwendungsge-
biete und Kundenkreise fiir die Firma BOT.

BOT-Oberflachen
erflllen hochste Anspriiche

Wir strahlen, zinkphosphatieren, KTL- und Pulver-
beschichten nach Mal und mit héchster Prazision.
Dabei werden uns keinerlei Grenzen gesetzt — we-
der in Hinblick auf die Dimension der Bauteile, die
asthetische Oberflachengestaltung noch in Hinblick
auf den Korrosionsschutz. Die hohe Leistungsquali-
tat bei der Oberflachenbearbeitung wird durch um-
fangreiche Service- und Logistikleistungen ergénzt.



Die Tauchzinkphosphatierung (TZP) bildet eine
sehr diinne Konversionsschicht auf den Werkst-
cken, die fiir eine optimale Verankerung nachfol-
gender Beschichtungen sorgt.

Die kathodische Tauchlackierung (KTL), beson-
ders in Verbindung mit der TZP, ist weitgehend
resistent gegen Treibstoffe, Ole, Sduren sowie Lau-
gen und bietet einen hohen Korrosionsschutz - eine
Unterrostung an eventuell schadhaften Stellen wird
verhindert. Neben der hohen Temperaturbestan-
digkeit von 150 °C ist der Farbauftrag besonders
gleichmaBig in der Schichtdicke. Beschichtete Ge-
winde bleiben gangig und die Passgenauigkeit der
Werkstilicke bleibt vollstandig erhalten. Bei einer
zusatzlichen Pulverbeschichtung ermdglicht der
lichtgraue Farbton ca. RAL 7035 auBBerdem jeglichen
Farbwunsch, besonders auch helle Farben!

Die Pulverbeschichtung bietet eine perfekte deko-
rative Oberflache in unzahligen Farbtonen, die eine
gute Bestandigkeit gegen UV-Licht, viele organische
Lésungsmittel, Ole und Kraftstoffe hat.

Wir legen grof3ten Wert
auf Wirtschaftlichkeit,
Umweltschutz und Zukunft

Die Beschichtung lauft in unserem Werk vollstandig
und durchgangig automatisch ab, was eine belie-
bige Wiederholbarkeit der Ergebnisse garantiert.
Dadurch lassen sich groBvolumige wie auch kleinere
Werkstilicke besonders effizient und wirtschaftlich
oberfldchenveredeln. Unsere Produkte bedeuten
eine Investition fiir 20 Jahre in die Zukunft!

Bei all unseren Aktivitdten sind der schonende und
verantwortliche Umgang mit den Ressourcen und
die Einhaltung der Umweltstandards eine gelebte
Selbstverstandlichkeit. Denn Korrosionsschutz ge-
hort auf das Material und nicht in die Umwelt. So-
wohl die KTL, die zu 80 % aus VE-Wasser besteht,
chrom- sowie bleifrei ist und sich nicht abtragt,
als auch die bei BOT eingesetzten Pulverbeschich-
tungsverfahren (Corona und Tribo) erfiillen die neu-
esten und sehr restriktiven Vorgaben der EU. Der
Energieverbrauch ist im Vergleich zur Feuerverzin-
kung zudem wesentlich geringer!

| RAL90.. | RAL80.. | RAL70.. | RAL 60. . | RAL50.. | RAL 40.. | RAL30.. RAL 20.. RAL 10..
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_ Hochster Korrosionsschutz inkl. einer UV-Bestandigkeit,
BOT gibt Garantien von bis zu 50 Jahre

"_ Neuartiger vollautomatischer und exakt aufeinander
abgestimmter Beschichtungsprozess

_ Beliebige Wiederholbarkeit der herausragenden Ergebnisse

" Wirtschaftlich, umweltfreundlich, keinerlei Beeintrachtigung
des Materials

_ Erflullt hochste optische Anspriiche

7, Langzeittests gemal3 DIN EN ISO 12944 und I1SO 20340 am
unabhangigen Priifinstitut iLF, Magdeburg - Ergebnisse
kommen Weltrekorden gleich




ist unser neu entwickeltes Beschich-

tungssystem, das die Werkstticke

- zuerst zinkphosphatiert,

« dann mit einer kathodischen Tauchlackierung
(KTL) versieht

« und abschlieend mit bis zu zwei Schichten
Pulverlack beschichtet

« (inklusive mehrerer Reinigungs-, Wasch- und
Trocknungsphasen)

« bei nur 120 bis 230 um Gesamtschichtdicke!

Jeder Schritt des gesamten Bearbeitungsprozesses,
welches Uber Jahre entwickelt wurde, ist exakt auf
einander abgestimmt. Das Verfahren beinhaltet ent-
weder einfach und mehrfach Tauchgange bei ge-
nau definierten Temperaturen sowie Taktzeiten und
wird penibel Giberwacht oder wird durch genau do-
sierten Chemieeinsatz bei genau definierten Tem-
peraturen und Toleranzen bestimmt. Der gesamte
Produktionsprozess ist vollkommen automatisiert
- die einzelnen Arbeitsgange sind komplett mitei-
nander verkettet. So wird eine beliebige Wiederhol-
barkeit der herausragenden Ergebnisse garantiert.

Durch diesen andersartigen Prozess sowie diver-
genter Ingredienzien unterscheidet sich

von einer vergleichsweise simplen Lackierung mit
KTL und Pulver erheblich.

Die exakte

‘sl
Abstimmung macht’s:

Im unabhéangigen Prifinstitut iLF, Magdeburg,
wurden Langzeittests durchgefihrt:

« Salzspriihtests

» Salzwassertauchtest

» Klimawechseltest

« UV-, Xenon- und Kester-Tests u.a.

Die Ergebnisse sind Weltrekorde
im Korrosionsschutz

zeigte auch nach 6.000 Std. Salzspriih-
tests keinerlei Beeintrachtigungen:
+ Keine Blasenbildung,
- keine Enthaftung
+ und keine Unterwanderung am kiinstlich
zugefiigten Ritz.

Zum Vergleich:
+ Die hochste (aber Giberwiegend als unzureichend
angesehene) DIN EN ISO 12944 fordert bei den

Korrosivitatskategorien Im3 und C5-M (lang)
einen Salzspriihnebeltest von nur 1.440 Std.
+ Die hochste Kategorie der Norsok,
M-501 (Offshore Richtlinie) fordert einen
Wechseltest mit 4.200 Std.
« Und die ISO 20340 (Offshore Bereich) C5-M und
Im2 einen Wechseltest von ebenso 4.200 Std.




Feuerverzinkung, Nasslackverfahren und
-System im Vergleich

Das -System ist sowohl der Feuerverzin-
kung als auch den dickschichtigen Nasslackverfah-
ren weit Uberlegen.

Wieso? Und wo liegen die Unterschiede?

Korrosionsschutz

Ein dauerhafter Korrosionsschutz ist sowohl mit ei-
ner Feuerverzinkung als auch mit einer zusatzlichen
Pulverschicht (,Duplex“-Verfahren) so gut wie nicht
zu realisieren. Denn eine Feuerverzinkung tragt
sich mit der Zeit ab - sie ,korrodiert” permanent.
Besonders stark ist der Zinkabtrag in chlorid- oder
sulfathaltiger Umgebung. Auf der Oberflache bil-
det sich weilSer Staub, der sogenannte Weil3rost.
Gegen diesen Weilrost gibt die Feuerverzinkungs-
branche deshalb auch keine Garantien. Die Garan-
tien der Feuerverzinker gegen ,Rotrost” hingegen
sind ganzlich wertlos. Denn dieser kann gar nicht
erst auftreten. Selbst mit einer zusatzlichen Pulver-
schicht wird in der Regel keine deutliche Verbesse-
rung erreicht, denn das Verfahren ist technisch bei-
nahe nicht zu realisieren - die Pulverschicht blattert
schon nach wenigen Jahren groB3flachig ab. Garan-
tien werden - wenn iberhaupt — nurim Rahmen der
gesetzlichen Mindestanforderung gegeben.

Mit manuell aufgetragenen mehrschichtigen Nass-
lacksystemen sind hohe Anforderungen an den
Korrosionsschutz realisierbar, Garantien werden
gegeben (siehe z.B. Tabelle). Nachbesserungen von
Fehlstellen sind moglich. Dieses Mehrschichtsystem
ist sehr zeit- und kostenintensiv. Die Gesamtschicht-
dicke kann sogar — gemaR der Norsok Richtlinie
M-501 — mehr als 1.000 um betragen!

Das -System weist mit gerade einmal 120
bis 230 um den héchsten Korrosionsschutz inklusive
einer UV-Bestandigkeit auf. Durch den automatisier-
ten Fertigungsprozess werden immer gleichblei-
bende Korrosionsschutzergebnisse auf hdchstem
Niveau erzielt. Selbst Schadstellen kdnnen nach-
traglich punktuell und preiswert erfolgreich ausge-
bessert werden - eine Unterwanderung der ersten
Schutzschicht durch Feuchtigkeit gibt es nicht. BOT
gibt Garantien von bis zu 50 Jahre!

Funktionstlichtigkeit und Sicherheit

Durch die hohe thermische Einwirkung bei der
Feuerverzinkung - in den Badern herrschen 400
bis 460 °C - verziehen sich konstruktive Stahlbau-
teile. Die Funktionsfahigkeit wird drastisch einge-
schrankt. Ein kostentrachtiges Richten der Werk-

Korrosivitats- Typische Umgebung Schutzdauer | Salzspriih-
kategorie / [Jahre] nebel
Korrosions- (ISO 7253)
belastung [Std.]

Ungeheizte Gebédude, in denen Kondensation auftreten kurzz  2-5
c2 . L .
erin kann, z.B. Lager, Sporthallen. Atmospharen mit geringer mittel: 5-15 -
gering Verunreinigung. Meistens landliche Bereiche. lang: >15
Produktionsraume mit hoher Feuchte und etwas Luftver-
a3 unreinigung, z.B. Anlagen zur Lebensmittelherstellung, kurzz  2-5 120
maRi Waschereien, Brauereien, Molkereien. Stadt- und Industrie- | mittel: 5-15 240
9 atmosphare, maBige Verunreinigungen durch Schwefeldi- lang: >15 480
oxid. Kuistenbereiche mit geringer Salzbelastung.
ca Chemieanlagen, Schwimmbader, Bootsschuppen (iber kurzz  2-5 240
. Meerwasser. Industrielle Bereiche und Kiistenbereiche mit mittel: 5-15 480
maBiger Salzbelastung. lang: > 15 720
C5-I/M Gebaude oder Bereiche mit nahezu stéandiger Kondensa-
. - . . ) kurzz 2-5 480
sehr stark tion und starker Verunreinigung. Industrielle Bereiche mit .
. - ” . mittel: 5-15 720
(Industrie / hoher Feuchte und aggressiver Atmosphére (> I). Kiisten- lana: 515 1.440
Meer) und Offshorebereiche mit hoher Salzbelastung (- M). g ;
Vom Chemielager bis zum Offshorebereich. langer: >50 5.950




stiicke ist in der Regel erforderlich. Schlimmer aber
noch: Bei diesen hohen Temperaturen kann sich das
Materialgeflige des Stahls andern, was zum Verlust
der Tragkraft und sogar zum Materialbruch fiihren
kann - ein eklatantes Sicherheitsrisiko, das nicht of-
fen sichtbar ist! AuBerdem laufen Gewinde in den
Badern zu und sind nicht mehr funktionsfahig. Des-
halb missen Gewinde im Nachhinein in das Material
geschnitten werden. Der Korrosionsschutz geht da-
bei an diesen Stellen komplett verloren.

Beim Nasslackauftrag findet keine Beeintrachtigung
des Stahls aufgrund Thermik statt, die Nutzung des
Werkstiicks wird nicht eingeschrankt. Die Gewinde
kénnen vor dem Lackauftrag abgeklebt werden,
sie sind weiterhin funktionsfahig, jedoch ohne jeg-
lichen Korrosionsschutz — Feuchtigkeit kann das
Gesamtsystem unterwandern! Bei Werkstlicken
mit Hohlraumen oder komplexen Strukturen stof3en
manuelle Nasslacksysteme an ihre Grenze, Flachen
sind schwer bzw. nicht zuganglich.

Das -System beinhaltet eine Erhitzung
auf maximal 180 °C (Einbrenndfen) - diese geringen
Temperaturen fiihren zu keiner Beeintrachtigung.
Es gibt keinerlei Nutzungseinschrankungen und
Sicherheitsprobleme. Selbst bei Kontakt der Werk-
stiicke mit Sduren, Laugen, Olen oder Treibstoffen
53 nahezu ohne Einschrankung einsetz-
bar. Gewinde werden durch die KTL gleichmaBig mit
15 bis 25 um beschichtet. Vor Auftragen der Pulver-
schicht/en kénnen die Gewinde abgeklebt werden
und behalten dadurch ihre Funktionstiichtigkeit bei
gleichzeitig maximalem Schutz vor Korrosion. Selbst

Geschatzte Haltbarkeit in Jahren

Stadt Industrie

Offshore Chemie

Umgebungsbedingungen

B 1 Feuerverzinkung
OR 6000°

Werkstticke mit Hohlraumen oder komplexen Struk-
turen werden aufgrund der Behandlung im Tauch-
bad komplett benetzt (ggf. missen konstruktive
Vorgaben erfiillt sein, z.B. Offnungen).

Asthetik und Farbgestaltung

Eine Feuerverzinkung kann nur geringen asthe-
tischen Anforderungen geniigen, sie ist unan-
sehnlich, silbrig, grau und gescheckt. Nach einer
zusatzlichen Pulverschicht ist die Oberflache sogar
teilweise rau, schlimmstenfalls porig.

Im manuellen Nasslackverfahren ist quasi jeder
Farb- und Oberflachenwunsch realisierbar. Je nach
Korrosionsschutzanforderungen kann der Farbauf-
trag jedoch so dick werden, dass eine glatte, homo-
gene Flache unmdglich ist.

Das -System bietet wegen des Dinn-
schichtauftrags eine homogene, glatte Oberfla-
che, die hochsten optischen Anspriichen entspricht
und Dank des industriellen vollautomatischen und
Fertigungsprozesses beliebig
oft reproduzierbar ist. Der lichtgraue Farbton ca.
RAL 7035 bildet zudem besonders hinsichtlich Farb-
brillanz und Glanzgrad einen idealen Untergrund fiir
helle Pulver und anspruchsvolle Farbsysteme.

durchgehenden

Umweltvertraglichkeit / -schutz

Bei der Feuerverzinkung werden die Bader auf 400
bis 460 °C erhitzt, der Energieverbrauch ist folglich
sehr hoch. AuBerdem schadet der Zinkabtrag —
derzeit werden ca. 3.700 to Zink jedes Jahr in das
Erdreich und in Gewadsser abgegeben - der Umwelt
sowie der Gesundheit von Mensch und Tier. Zahl-
reiche chronische und akute Krankheiten werden
auf eine Vergiftung mit Zink zuriickgefthrt.

Losemittelhaltige Nasslacke stellen ebenfalls eine
Gefahr fiir die Gesundheit und Umwelt dar - auch
sie verursachen schwerwiegende Erkrankungen.

Das -System ist besonders umweltfreund-
lich. Erstens ist der Energieverbrauch (max. 180 °C,
nur in den Einbrenndfen) gering. Zweitens besteht
der KTL-Lack zu 80 % aus VE-Wasser und ist chrom-
sowie bleifrei. Es werden die neuesten und sehr
restriktiven Vorgaben der EU erfillt.

BOT Oberflachentechnik GmbH - Robert-Galler-Strae 1 - D-95326 Kulmbach
Tel.: +49 9221 69037-0 - Fax: +49 9221 69037-23 - eMail: info@bot.eu - Internet: www.bot.eu

Druckfehler und Technische Anderungen vorbehalten « Konzept und Design www.kaiser-fotografie.de - NC 08/13 1.0



OBERFLACHENT

Lohn-Strahlen

Ein perfekter Untergrund ist Voraussetzung fiir
eine gute Lackhaftung. Bei BOT werden Werk-
stiicke, die Rost, Zunder, Walzhaut, Laser- oder
Plasma-Brennschnitte auf der Oberflache aufwei-
sen, deshalb zundchst gestrahlt. Dadurch wird
eine fettfreie, metallisch reine, aktivierte Oberfla-
che geschaffen und eine Haftungsverbesserung
der Beschichtung, die auf eine VergroBerung der
Oberflache zuriickzufiihren ist, erzeugt. Um eine
erneute Verschmutzung zu verhindern, erfolgt eine
Beschichtung unmittelbar nach dem Strahlen.

Grol3raumstrahlkabine

In der GroBraumstrahlkabine wird das mine-
ralische Strahlmittel manuell mittels zweier
druckluftbetriebener Strahlpistolen in hoher Ge-

schwindigkeit auf die zu reinigende Metallober-

flache gelenkt. Hier kdnnen Teile mit maximal
16.000 x 6.000 x 6.000 mm (LxBxH) und 4to
Stuickgewicht gestrahlt werden. Wir bearbeiten in
unserem Betrieb Werkstlicke aus Stahl und Stahl-
guss sowie feuerverzinkte Teile.

Durchlaufstrahlanlage

Hier werden Metalloberflachen in einer fest instal-
lierten Strahlkabine maschinell und automatisch
gereinigt. Die Werkstlicke - besonders eignen
sich lange, flache Teile - durchlaufen nacheinander
die Anlage. Dabei wird das Strahimittel Giber die
Waurfschalen von Schleuderradern auf das Werk-
stiick geschleudert. Die maximalen Abmessungen
der zu bearbeitenden Teile betragen fiir die Durch-
laufstrahlanlage 1.200 x 600 mm (B x H) bei einem
maximalen Stiickgewicht von 4 to.

Auf den perfekte
Untergrund kom

n
mtes an!
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Lohn-Tauchzinkphosphatieren

Die Tauchzinkphosphatierung wird bei Stahl- und
Aluminiumteilen sowie feuerverzinkten Werkst-
cken eingesetzt. Sie verbessert die Verankerung,
mindert den Verschlei3 und optimiert den Korrosi-
onsschutz nachfolgender Beschichtungen.

LD
UL
U il

L

Ohne hochwertf'g
keine hochwertlg

Bei der Tauchzinkphosphatierung wird eine Konver-
sionsschicht gebildet, die mit der Werkstiickoberfla-
che chemisch verbunden ist. Die diinne, feinkristal-
line Schicht von 2 bis 4 pm haftet hervorragend und
verhindert Korrosionsangriffe auf den Untergrund.
Eine Unterwanderung findet nicht statt! Selbst
Rohrprofile werden gleichmaBig phosphatiert.

e Vorbehandlung
o Beschichtung’

Verfahrensablauf

1.In einem sauren Zinkphosphatbad wird der
Grundwerkstoff, d.h. Eisen, angelést und damit
die Werksttickoberflache minimal angeraut (Beiz-
reaktion). Gleichzeitig wird gasformiger Wasser-
stoff entwickelt und der pH-Wert an der Metallo-
berflache in den alkalischen Bereich verschoben.

2. Mit dem nun hoheren pH-Wert verliert das Zink-
phosphat seine Loslichkeit und kristallisiert in
Folge dessen an der Oberflache des Werkstiicks
aus (Schichtbildung). Das in die Losung abgege-
bene Eisen oxidiert und setzt sich als unldslicher
Eisenphosphatschlamm am Boden der Bader ab.

Der Einsatzbereich der Tauchzinkphosphatierung
erstreckt sich z.B. auf Rohrprofile fiir Omnibusse
und Nutzfahrzeuge, Kraftwerksantriebe sowie die
eigene KTL- und Pulverbeschichtung. Bei Fahrzeug-
karosserien sowie Nutzfahrzeugaufbauten ist die
Tauchzinkphosphatierung in Kombination mit einer
KTL-Beschichtung global bei allen Herstellern und
deren Zulieferern im Einsatz.




Kathodische Tauchlackierung

Bei der kathodischen Tauchlackierung (KTL) werden
Werkstlicke — ausschlieB8lich elektrisch leitfahige
Substrate - in einem Tauchbecken unter der Ein-
wirkung elektrischen Gleichstroms beschichtet. Die
nur 15 bis 25 pm starke Schicht ist resistent gegen
Treibstoffe, Ole, Sduren und Laugen, temperaturbe-
standig bis 150 °C und garantiert — vor allem in Ver-
bindung mit einer vorangegangenen TZP - einen
besonders hohen Korrosionsschutz!

Wahrend das Werkstiick als Kathode (Minuspol) ge-
schaltet ist, sind die Gegenelektroden (Anoden) im
Becken installiert. Der wassrige Lack - er besteht
zu 80 % aus VE-Wasser und 20 % aus Festkdrpern
(2/3 Bindemittel und /3 Pigment) - ist elektrisch
leitfahig und wird permanent umgewalzt. BOT ver-
wendet ausschliellich schwermetallfreien Lack im
freundlichen lichtgrauen Farbton ca. RAL 7035. In
der KTL-Anlage kdnnen Werkstiicke mit max. 12.200
X 700 x 2.300 mm (L x B x H) bei 2 to Stlickgewicht
automatisch beschichtet werden.

KTL-Abscheidung

Durch Anlegen der Gleichspannung wird das Wasser
des Tauchlacks elektrolytisch zersetzt. Dabei bilden
sich an der Kathode Hydroxylionen (OH") und Was-
serstoffgas (H,), die eine Diffusionsgrenzschicht
an der Werkstlickoberflache erzeugen und den
pH-Wert deutlich erhéhen. In diesem alkalischen
Bereich werden die positiv geladenen Lackteil-
chen entladen und in ihre wasserunlésliche Form
versetzt. Auf dem Werkstlick wird ein gleichmaBiger
Lackfilm abgeschieden (Koagulation).

Die Grundla g
schutz auf hoc

Abscheidung
des KTL-Films

Aushartung

Zur Aushdrtung wird der abgeschiedene, grifffeste
Lackfilm bei ca. 175 °C eingebrannt. Wahrend des
thermischen Prozesses wird das Wasser aus dem
Film verdrangt. Es bilden sich im Lack lineare Ketten-
module, die sich optimal vernetzen. Eine geschlos-
sene, stark haftende Beschichtung wird erzeugt.

Vorteile der KTL gegentiber der
Nasslackbeschichtung

« Beschichtung von komplexen Strukturen und
Hohlrdumen maoglich (ggf. konstruktive
Vorgaben wie z.B. Offnungen)

« AuBerst diinne und gleichmiBige Schichtstirke

- Keine Bildung von Tropfen und Laufern

+ Keine Lackverluste (nahezu 100 % Lackausbeute)
durch entsprechende Spultechniken

« Sehr gute Prozess- und Qualitatssteuerung

+ Durchgehend vollautomatische Anlage mit

konstanter Prozessqualitat

ge fur Korrosions-
hstem Niveau!




Pulverbeschichtung

Mithilfe einer automatischen Pulverbeschichtung
macht BOT perfekt dekorative Oberflachen in jeg-
lichen Farbtdnen méglich. 20 Corona-Pistolen und
2 Handspriihpistolen stehen in einer Schnellfarb-
wechselkabine dafir bereit.

Alle verwendeten Pulver sind zum Schutz der Um-
welt 16sungsmittelfrei. Die pulverlackierten Werk-
stlicke haben eine gute UV-Bestandigkeit und sind
resistent gegen viele organische Lésungsmittel, Ole
sowie Kraftstoffe. Vorzugsweise werden Polyester-
pulver - fir den AuBeneinsatz bestens geeignet
- verwendet. Nach Vereinbarung kann Pulver mit
einer hochwetterfesten Fassadenqualitat gewahlt
werden. Bis zu 2 Schichten Pulverlack sind méglich.
Die Applikation wird mittels Elektrostatik erzeugt.

Verfahrensablauf

Das leitfahige Werkstiick wird in der Pulverlackka-
bine geerdet. Bei dem Corona-Verfahren treten an
der Pistolenspitze Elektronen aus, die die Pulverlack-
partikel elektrisch aufladen. Die geladenen Partikel
passieren das elektrische Feld und schlagen sich auf
dem Werksttick nieder. Dort bleiben sie aufgrund
der elektrostatischen Anziehungskraft haften und

erzeugen die Pulverschicht. Zur Aushartung wird
die Beschichtung eingebrannt — BOT erreicht eine
optimale Qualitat bei etwa 180 °C.

Vorteile der automatischen
Pulverbeschichtung bei BOT

- Ein Durchgang, ohne Tropfen und Laufer

» Maximale Abmessungen 12.200 x 1.500 x
2.500 mm (L x B x H) mit bis zu 2 to Stiickgewicht

- Rlickgewinnung und Wiederaufbereitung von
bis zu 99 % des nicht auf den Teilen verwendeten
Pulvers - optimale Materialausnutzung

» Minimale Ausschussquote

» Umweltfreundlich, da keine Beimischung oder
Riickgewinnung von Losungsmitteln

- Okonomischer Umgang mit Energie durch Weg-
fall der Kabinenbel(ftung

« Alle RAL, NCS, Metallics und Strukturpulver

Wahl, im

ch
RAL na umwelt !

Dienste der

L\l

?:!

/\l Ey
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|HRE VERLANGER
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VWERKBANK

Oberflachentechnik

Kosten- und Zeitersparnis

Auch wenn’s schwierig
wird, wir finden die
Losung




Service und Logistik ist unsere Starke

Die sehr hohe Leistungsqualitat bei der Oberflachenveredelung wird durch umfangreiche Service- und

Logistikleistungen ergdnzt.

Muster

« Wir fiihren Tests, Beschichtungsmuster und
0-Serien mit lhren Werkstiicken ftir Sie durch

Anlieferung

« Just-in-Time, auf Kundenwunsch
« Zwischenlagerung in eigenem Hochregal méglich

Vorarbeiten

- Maskieren, Abkleben, Kaschieren, Schleifen,
Spachteln nach Kundenwunsch

- Schweif3en (groBer Eignungsnachweis gemaf
DIN 18800 bzw. DIN 1090), Bohren, Kanten etc.

Weiterverarbeitung / Montage

» Komplettieren

« Vor-, Teil- oder Komplettmontage

- Weiterbearbeitung mit dem gesamten Spektrum
der Stahl- und Metallverarbeitung moglich. Ge-
priifte SchweiBer (DIN 18800 bzw. DIN EN 1993/
Eurocode 3) und Metallfacharbeiter vorhanden

- GroRzuigige Hallenflachen vorhanden

Kommissionieren

« Skids uns Kit’s zusammenstellen, Kommissionie-
ren zur Anlieferung an das Montageband

« Baustufenweise Kommissionierung, Biindelung,
Logistik, Abwicklung

Verpacken / Sonderverpackung

- Verpacken, Biindeln, Etikettieren, Kennzeichnen
nach Kundenwunsch

« Handling von Anlieferung / Zwischenlagerung /
Versand der kundenspezifischen Warentrager

« Bereitstellen und Verpacken fiir Uberseetransporte

Lagerlogistik

» Eigenes Hochregallager 40 x 20 m, 8 Etagen hoch

« Disponieren, Bereitstellen ,Just-in-Time" nach
Kundenwunsch

« Lagerhaltung und Verwaltung bei Serien- oder
Chargenprodukten

Labor

+ Unser Labor mit den neuesten labortechnischen
Maglichkeiten tberpriift laufend die Fertigung
sowie die Qualitat und lasst sich auch von exter-
nen Auditoren zertifizieren

» Kundenbezogene Priifbescheinigungen stellen

wir gerne zur Verfligung

BOT Oberflachentechnik GmbH « Robert-Galler-Stra8e 1 « D-95326 Kulmbach
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Wo immer die Anforderungen
unserer Kunden an die Korrosi-
onsbestandigkeit am hochsten
ist, empfehlen wir den Einsatz
unseres genau aufeinander ab-
gestimmten Kombi-Beschich-
tungssystem . Damit
garantieren wir unseren Kun-
den den besten - zertifiziert
vom iLF, Magdeburg - Korrosi-
onsschutz nach dem neuesten
Stand der Technik.

Hamburg
°

Bremen
°

Hannover

°
Dortmund
°

Kéln
[ ]

Frankfurt
°

Stuttgart
°

Miinchen

Der Verbund macht’s

Nach 50 Jahren Erfahrung mit der hochwertigen Oberflachenbearbeitung konnen wir auf ein breites Ex-
pertennetzwerk aus Industrie und Wissenschaft zurtickgreifen. In Kombination mit unseren sehr versier-
ten Fachspezialisten und den mordernsten labortechnischen Moglichkeiten [6sen wir fiir Sie als Kunden
nahezu jede Aufgabe in der Oberflachenveredelung und leisten lhnen Beratung in der Projektierungs-
und Konstruktionsphase. So konnten schon hdchste Anforderungen an sehr komplexen Profilwerkstticken
erfillt werden, obwohl z.B. die Vernetzung der KTL-Beschichtung als Endlackierung durch eine Kapillar-
wirkung massiv erschwert war.

Kompetenzpartner flir Marktflihrer

Einige unserer Kunden gehoren selbst zu den fiihrenden Unternehmen ihrer Branche. Wir wollen fiir Sie
und die Marktstellung Ihres Unternehmens auch einen Beitrag fiir die Wettbewerbsfahigkeit leisten. Wir
garantieren Ihnen eine besonders wirtschaftliche Oberflachenbeschichtung bei gleichzeitiger Erflllung
hochster Qualitats- und Serviceanforderungen.

Unsere Kunden sind u.a. den folgenden Bereichen und Branchen zuzuordnen:
Automobilbau und -zulieferer

Nutzfahrzeuge, Schienenfahrzeuge

Landmaschinen, Fahrzeugbau

Stahl- und Maschinenbau

Regal- und Anlagenbau, Systemlieferanten

Mobelindustrie, Gartengerate

Gussteile, Federn, Beschldage

Stanz- und Umformtechnik, Presswerke

Heizung, Radiatoren, Ventilatoren und Klimagerate

Rechnungsanschrift

BOT Oberflachentechnik GmbH

Robert-Galler-Straf3e 1
D-95326 Kulmbach
Tel.: +49 9221 69037-0

Fax: +49 9221 69037-23
Leipzig

° Dresden eMail:  info@bot.eu
[ ]

Internet: www.bot.eu

Kulmbach
o

Nirnberg

Lieferanschrift

BOT Oberflachentechnik GmbH

Am Goldenen Feld 22
D-95326 Kulmbach
Tel.: +49 9221 69037-28

% Innsbruck Fax: +49 9221 69037-25

Klagenfurt eMail:  wareneingang@bot.eu
°
Internet: www.bot.eu
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