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KTL-Beschichtung






KTL , kathodische Tauchlackierung”

Die Kathodische-Tauch-Lackierung stellt ein heraus-
ragendes Zusammenspiel von qualitativ hochwertiger
Beschichtung und Wirtschaftlichkeit dar. Auf dem
Lackiersektor dient die KTL-Beschichtung als
Grundlage fir weitere Lackaufbauten, erfillt aber
auch als alleiniges Beschichtungssystem hochste
Anspriche an die Korrosionsbestdandigkeit sowie die
Lackhaftungseigenschaften veredelter Werksticke.

Bei der KTL-Lackierung handelt es sich um eine orga-
nische Beschichtung in Form einer Elektrotauch-
lackierung (ETL).

Werkteile oder Konstruktionen aus Stahl, Aluminium, Guss
oder Zink durchlaufen eine heiBe Entfettung und je nach
Beschaffenheit ein Beizbad, um die fir einen optimalen
Korrosionsschutz notwendigen Oberfldchen vorzubereiten.
Nachdem das Material frei von Verunreinigungen ist,
durchlauft es mehrere Spilen und wird anschlieBend mit
einer Zinkphosphatschicht nach Automobilvorschrift
versehen.

In unserem Haus bearbeiten wir Materialien aus:
m Stahl ® Aluminium B Guss
m Zink ® NE-Metalle







Beschichtungen fir die Fahrzeugbau- und Nutzfahrzeugtechnik

Nach der Zinkphosphatierung durchléuft das Material
mehrere VE-Wasser-Spulen. AnschlieBend werden im
KTL-Becken wassergeloste Epoxidharze unter Anlegen
einer Gleichspannung auf das zu beschichtende
Werkstick aufgebracht. Danach wird mehrfach in VE-
Wasser-Spulen gespilt. AnschlieBend wird das lak-
kierte Bauteil im Einbrennofen bei einer Temperatur
von 160 - 200 °C eingebrannt.

Die Dur.Metall Anlage wurde nach den neuesten
Erkenntnissen der Technik gebaut und zdhlt zu einer
der modernsten und wirtschaftlichsten in Europa.

Selbstverstdndlich laufen samtliche Prozesse vollautoma-
tisch steuerbar ab. Dur.Metall bietet mit grau oder schwarz
zwei KTL-Farbténe an.

Unterschiedliche Programmabléufe sind wéhlbar. So kann
gewdhlt werden, ob das Material entfettet und gebeizt oder
nur entfettet werden soll.

Die Schichtstérken sind sehr genau einstellbar:

B DUnnschicht-KTL-Beschichtung: 10-25 um
m  Mittelschicht-KTL-Beschichtung: 25-35 pm
®  Dickschicht-KTL-Beschichtung: > 35 ym







Besondere Eigenschaften: KTL-Badfolge CPrlys
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