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ZINK-NICKEL-BESCHICHTUNG FUR ROHRLEITUNGEN

Erst beschichten, dann biegen

Eine neue Zink-Nickel-Oberflache ermdglicht es, gestreckte Rohre

zu beschichten und sie anschlieBend umzuformen. Dieses Verfahren ist
erheblich effektiver und kostengtinstiger als die konventionelle Methode, Rohre
oder andere Bauteile erst zu verformen und danach zu beschichten.

Rohre, die in der Automobilindus-
trie oder im Anlagenbau eingesetzt
werden, erhalten hdufig eine Zink-
Nickel-Beschichtung, die vor Korrosi-
on schiitzen soll. Gesucht wurde jetzt
ein Verfahren, mit dem Rohre erst
nach dem Beschichten gebogen wer-
den konnen. ,Die Herausforderung
bestand fiir uns vor allem darin, ein
Verfahren zu entwickeln, bei dem die
Beschichtung dem anschlieBenden
Biegevorgang standhélt und gleichzei-
tig eine hohe Korrosionsbestidndigkeit
erreicht wird“, erldutert Udo Langner,
Verkaufsleitung korrosionsschiitzende
Oberflachen bei der Holzapfel Group
in Sinn.

Mit marktiiblichen transparent passi-
vierten Zink-Nickel-Verfahren beschich-
tete Teile lassen sich nicht verformen,
denn die Beschichtung wird dabei
beschddigt und kann abplatzen. Deshalb
wurden bislang die bereits vorgeform-
ten Teile galvanisiert. Diese haben aber
sehr oft unglinstige Geometrien und
nehmen deshalb in den Bédern der
Beschichtungsanlagen viel Platz ein.
Zudem sind sie im Handling sehr auf-
wendig.

Um zu verhindern, dass wiahrend des
Beschichtungsprozesses eindringende
Fliissigkeit Korrosion im Inneren der
Rohrleitung auslost, miissen die gebo-
genen Rohre mit Stopfen verschlossen
und nach der Beschichtung wieder geoft-
net werden. Die Beschichtung fallt also
entsprechend Kkostspielig aus.
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Rohrleitungen und dhnliche Produkte werden in gestrecktem Zustand beschichtet.
So kdnnen die Warentréager der Beschichtungsanlagen effektiver belegt und héhere Stiick-
zahlen gefahren werden.

_ Elektrolytisch abgeschiedene ZnNi-Legierungsschicht

_ 12-15% Ni

_ Schichtstarken 6 - 10 um

_ Korrosionsbesténdigkeit (Zn-Ni-Normung bzgl. Salzspriihbestandigkeit fiir
Chrom(VI)-freie Systeme, in Stunden nach DIN EN ISO 9227):
> 240 h WeiBrostbestandigkeit
> 720 h Rotrostbesténdigkeit

_ Gute thermische Belastbarkeit

_ Keine Versiegelung notwendig (mehr Sicherheit, kein Verkleben an kritischen
Gewinden, keine Tropfenbildung auf Dichtflachen)
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Korrosionsschutz und
Biegefahigkeit garantiert
Gemeinsam mit einem Ver-
fahrenslieferanten und in
enger Zusammenarbeit mit
ihrem Kunden hat die Holz-
apfel Group das Beschich-
tungsverfahren FlexKorr
entwickelt, das einen guten
Korrosionsschutz liefert,
aber auch das Umformen
der Rohre nach der Beschich-
tung zulédsst. Der Korrosi-
onsschutz wird durch eine
Beschichtung auf Zink/
Nickel-Basis erzielt.

Die Rohre werden erst
nach dem Beschichten gebo-
gen, denn die mit FlexKorr
beschichtete Oberflache ist
verformbar und macht den
Biegeprozess mit. Es ist
auBerdem keine zusétzliche
Versiegelung nétig. Der Kor-
rosionsschutz ist auch nach
der Verformung in vollem Umfang
gewdhrleistet. Die neu erzielte Biegefa-
higkeit bietet auch Vorteile fiir Bauteile,
die gebordelt werden miissen.

Deutliche Zeit- und Kostenvorteile
Gegenitiber den herkdmmlichen Metho-
den bietet das Verfahren erhebliche Zeit-
und Kostenvorteile fiir den gesamten
Produktionsprozess, denn die Rohrlei-
tungen und &hnliche Produkte kdnnen
in gestrecktem Zustand beschichtet wer-
den. Das verringert den Aufwand deut-
lich, denn gerade Rohre sind einfacher
zu lagern, zu handhaben und zu trans-
portieren als gebogene. Vor allem aber
konnen die Warentréger der Beschich-
tungsanlagen effektiver belegt werden,
so dass hohere Stlickzahlen beschichtet
werden konnen.

Rohrbeschichtung im groBen Stil

Holzapfel verfiigt liber eine spezielle
Bdderanlage, die es auch mit ungew6hn-
lichen Teile-Dimensionen und groBen
Formaten aufnimmt. Diese Galvano-

I\

In dieser Anlage kdnnen Rohrleitungen und &hnliche
Produkte in groBen Formaten und ungewéhnlichen
Geometrien als Gestellware galvanisiert werden

Anlage zur elektrolytischen Beschich-
tung am Gestell ist speziell auf Sonder-
formate ausgelegt. So konnen Teile mit
einer GroBe bis zu 2300 x 1900 mm und
einem Gewicht bis zu 750 kg problemlos
beschichtet werden.

Andersherum konnen in der XXL-
Anlage pro Vorgang auch wesentlich
mehr normal groBe Teile oder Rohrlei-
tungen in einem Durchgang beschichtet
werden als in konventionellen Anlagen.
Das bedeutet einen hoheren Durchsatz
an Bauteilen, die Kapazitdt steigt.

Die Leistungsfdhigkeit der Anlage
wird im Wesentlichen durch die spezi-
elle Fluid-Flow-Technology von Holzap-
fel erreicht. Sie sorgt mit einer duBerst
effektiven Elektrolyt-Umspiilung der
Bauteile fiir gleichméBige Schichtstar-
ken selbst bei komplexen Teilegeomet-
rien. Einen weiteren Vorteil bietet die
Anlagenperipherie. Hier gibt es diverse
Prozesse zur Vor- und Weiterbearbei-
tung, zum Beispiel das Polieren,
Impréagnieren, Nieten oder Konfektio-
nieren.

Die Rohre werden erst beschichtet, dann gebogen

Losung fiir viele industrielle Bereiche
Die FlexKorr-Beschichtung wurde insbe-
sondere flir die industriellen Bereiche
entwickelt, in denen gebogene oder
gebordelte Zn/Ni-beschichtete Bauteile
eingesetzt werden, zum Beispiel in der
Automobilindustrie oder dem Anlagen-
bau. Hier ist die Moglichkeit der Beschich-
tung groBer, langer Rohre in der XXL-
Anlage duBerst interessant. ,Das Beson-
dere an der Beschichtung ist, dass sie
ohne QualitatseinbuBen zusammen mit
dem Grundwerkstoff verformt und gebo-
gen werden kann“, so Udo Langner. ,Ein
weiterer Vorteil des Verfahrens ist, dass
die Tropfenbildung, zum Beispiel auf
Dichtflachen und das Verkleben von kri-
tischen Stellen wie Gewinden, Ein- oder
Auslédssen nicht mehr auftreten.” Neben
Rohrleitungen ist das Verfahren auch fiir
Werkstiicke der Befestigungstechnik
sowie fiir Blechteile geeignet. |
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