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Vorwort

Die Oberfliachenveredlung von Stahl und Aluminium tragt in hohem Maf3e zu ihrer Werterhal-
tung und Langlebigkeit bei. Mit der Oberfldchenbehandlung erhalten die Metalle ihre Funkti-
on, ihr Design und vor allem Korrosionsschutz. Die Bandbeschichtung ist ein weltweit etab-
liertes Verfahren, mit dem gewalzte Biander aus Stahl oder Aluminium mit Lacken aller Art
und Kunststoff-Folien kontinuierlich beschichtet werden. Diese Oberflichenveredlung erfolgt
nach dem Konzept ,,Finish first - fabricate later. Es wird also zuerst das Blech lackiert und
dann erfolgt die weitere Verarbeitung. Als kontinuierlicher Prozess ist die Bandbeschichtung
effizienter und ressourcenschonender als ein Post-Painting-Verfahren. Die Anzahl der Verfah-
rensschritte ist erheblich geringer und im Laufe der Zeit konnten umweltrelevante Einsatzstoffe
und Teilprozesse eliminiert werden.

Die Anfinge der Bandbeschichtung reichen in Deutschland schon iiber mehr als einhundert
Jahre zuriick. Seit den 1960er Jahren ist der Markt fiir bandbeschichtetes Blech, das vor allem
im Bauwesen und in der Architektur sowie in der Geréte- und Fahrzeugindustrie eingesetzt
wird, stetig gewachsen. Die Bandbeschichter in den groen Konzernen und in der mittelstindi-
schen Industrie arbeiten eng mit ihren Zulieferanten aus der chemischen Industrie und Lackin-
dustrie, dem Gerite- und Anlagenbau zusammen. Globalisierung, Unternehmenszusammen-
schliisse und weitgehende internationale Regelungen, nicht zuletzt die stiirmische weltweite
Entwicklung, insbesondere in China, sind eine zunehmende Herausforderung fiir die Branche.
In mehr als 60 Léndern werden heute Hunderte von Bandbeschichtungsanlagen betrieben und
stindig neue Kapazititen geschaffen.

Mit dem Fachbuch Coil Coating haben wir versucht, den Stand der Technik, die Grundlagen
und Anwendungen der Bandbeschichtung darzustellen. Es werden Substrate, Beschichtungs-
stoffe und Eigenschaften der bandbeschichteten Metalle vorgestellt. Die Beschichtungstechnik
mit Vorbehandlung, Applikation und Trocknung, einschlielich Sonderverfahren und Quali-
titsiiberwachung (Priifverfahren) wird ergénzt durch Beispicle moderner Anlagen. AuBlerdem
werden Hinweise zu Weiterverarbeitung und zu Umwelt- und Arbeitsschutz gegeben. Markte
und Anwendungen, einschlieBlich Statistik, sowie die Aktivititen der Bandbeschichtungsin-
dustrie werden beschrieben. Ein Ausblick auf die Weiterentwicklung und ein Uberblick iiber
Normen und Regelwerke ergénzen die Beschreibungen.

Das Buch wendet sich an die Mitarbeiter aus den Bereichen Technik und Vertrieb der beteilig-
ten Branchen, also an die Stahl und Aluminium erzeugende Industrie, an Bandbeschichter, an
Lieferanten aus der chemischen Industrie, der Lackindustrie und dem Maschinenbau und an
Geritehersteller. Fiir sie wurde auch die umfangreiche Zusammenstellung von Normen erarbei-
tet. Das Buch ist ebenso als Fachbuch fiir die Ausbildung an Technischen Universititen, Fach-
hochschulen und Berufsschulen im Bereich Fertigungs- und Werkstofftechnik sowie Korrosi-
onsschutz und fiir die innerbetriebliche Weiterbildung gedacht. Nicht zuletzt soll es die An-
wender im Baubereich, die Architekten und Bauingenieure, und Anwender in der Fahrzeug-,
Hausgerite- und in der allgemeinen blechbearbeitenden Industrie sowie bei Fachverbdnden
und in Instituten ansprechen.

Die groBBe Nachfrage nach der ersten Ausgabe dieses Fachbuches machte es jetzt erforderlich
eine zweite Auflage herauszugeben. Dafiir haben wir die Daten aktualisiert und neue techni-
sche Entwicklungen referiert. Insbesondere wurde das Kapitel Normung erweitert. Die Uber-
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sicht tiber die Normen wurde vervollstindigt und auf den aktuellen Stand gebracht. Es sind alle
fiir die Bandbeschichtung und ihr Umfeld relevanten Normen aufgenommen worden.

Aber auch fiir die zweite Auflage gilt die Aussage von Boris Pasternak (1890 - 1960) ,,Was
festgelegt, geordnet, durch Tatsachen erhirtet ist, kann nie die ganze Wahrheit erfassen: Das
Leben schwappt iiber den Rand jedes Bechers.” Bei der Fiille des Materials sind vielleicht
immer noch einige Aspekte zu kurz gekommen, und trotz aller Sorgfalt wird es noch Verbesse-
rungen geben kénnen.

Bei unserer Arbeit, auch an dieser zweiten Auflage, haben wir viel Unterstiitzung von Kolle-
ginnen und Kollegen aus den mit dem Coil Coating verbundenen Unternehmen und Verbénden
im In- und Ausland erfahren. Bei ihnen mo6chten wir uns ganz besonders bedanken. Gefreut
haben wir uns auch {iber die vielen positiven Kommentare und die Anregungen fiir die zweite
Auflage. Ebenso gilt unser Dank dem Vieweg Verlag fiir die konstruktive Zusammenarbeit.
Anregungen, Vorschldge und Verbesserungen aus dem Leserkreis sind uns auch weiterhin stets
willkommen.

Solingen, im Oktober 2007 Miinster, im Oktober 2007

Bernd Meuthen Almuth-Sigrun Jandel
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1 Die Bandbeschichtung

,Finish first, fabricate later auf diese kurze Formel ldsst sich das Wesentliche des Coil-
Coating- oder Bandbeschichtungs-Verfahrens reduzieren. Coil Coating (Bandbeschichtung) ist
der weltweit etablierte Begriff fiir das industrielle Verfahren, gewalzte Biander aus Stahl und
Aluminium kontinuierlich organisch zu beschichten. In diesem Veredelungsverfahren werden
die Coils mit einem Lack oder Kunststofffilm beschichtet, wieder aufgewickelt und anschlie-
Bend bei dem Verarbeiter entsprechend ihrer Verwendung als Dachelement, Kiihlschranksei-
tenwand, Fensterprofil u.A.. geschnitten, gestanzt, walzprofiliert, tiefgezogen, mechanisch
gefligt oder geklebt.

Die Normen DIN EN 10169-1:2004 [1] und DIN EN 1396:2007 [2] definieren die typischen
Verfahrensschritte (Bild 1-1): Reinigung und chemische Vorbehandlung der Metalloberfliche,
ein- oder zweiseitiges, ein- oder mehrmaliges Auftragen flussiger oder pulverformiger Be-
schichtungsstoffe mit anschlieBender Filmbildung in der Wérme oder das Laminieren von
Kunststoff-Folien. Unter dem Verfahrensschritt Pragen versteht man das Heipragen dicker
(Plastisol-) Schichten, um eine dekorative Oberfldchenstruktur zu erzeugen. Das Nachbehan-
deln umfasst hier das Auftragen von abziehbaren Schutzfolien, die die beschichteten Oberfla-
chen zusitzlich wihrend Lagerung und Transport schiitzen und auch schwierige Umformvor-
génge und die Montage erleichtern.

::;:_:rg — Trocknen —‘
3| Reinigen Chemisches L Decklack-_ Trocknen |— Laminieren, 1] Nach-
@ Verbehandeln Auftrag Prigen behandeln @
¢ Produktnormen: DIN EN 10169-1:2004, DIN EN 1396:2007
e Substrate: Stahl, verzinkter Stahl, Aluminium
e Bandbreite: max. 1.900 mm (Stahl), max. 2.700 mm (Aluminium)
e Banddicke: ca. 0,20 - 3,0 mm
e Bandgeschwindigkeit: ca. 10 - 200 m/min
e Schichtdicke: ca.2-200 pm
e Trocknung/Héartung: <1 min/ ca. 200 - 270 °C max. Objekttemperatur

Bild 1-1 Blockschema und Charakteristika des Bandbeschichtungsverfahrens

Unter konstanten und reproduzierbaren Bedingungen entsteht auf den modernen Band-
beschichtungsanlagen ein Werkstoff mit einer ,,fertigen* Oberflache. Er wird als:
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Bild 1-2 Lieferkette fiir

bandbeschichtetes Blech
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e Band (coil, Rolle) in der Originalbreite des beschichteten Substrats, bei Breitband ab 600
mm und bei Kaltband mit weniger als 600 mm (die Unterscheidung von Breitband und
Kaltband ist stahltypisch)

e ldngs geteilt als Spaltband (coil, Rolle) oder
e quer geteilt zu Tafeln (Blech, Platinen) oder Stében (stahltypisch)

an die blechbearbeitende Industrie geliefert. Spaltband, Tafeln oder Stibe werden meist auf
einer separaten Anlage hergestellt. Im néchsten Schritt wird das beschichtete Material auf
vielfiltige Weise zu Panelen, Profilen, Wand- und Deckenelementen und vielem anderem mehr
weiterverarbeitet. Die wichtigsten Wege, die das Material nach der Beschichtung nimmt, zeigt
die Lieferkette in Bild 1-2. Dekoratives Aussehen, Korrosionsschutz und eine Vielfalt funktio-
neller Eigenschaften, die je nach Anwendung und Spezitikation erfiillt werden kénnen, charak-
terisieren diese Produkte.

Der Erfolg des bandbeschichteten Blechs beruht im Wesentlichen darauf, dass fiir den Verar-
beiter dieser Bleche die Stiickbeschichtung und alle damit verbundenen Aufwendungen, wie
die Vorbehandlung, die Abwasser- und Abluftreinigung, die Entsorgung der Reststoffe und die
Investitions- und Instandhaltungskosten fiir Lackieranlage und Trocknung entfallen, denn die
Beschichtung erfolgt ja direkt im Aluminium- oder Stahl-Walzwerk beziehungsweise im Ver-
edelungsbetrieb. Mit dem Einsatz von Coil-Coating-Blech ist eine Verlagerung von Ferti-
gungsschritten — in diesem Fall die Stiickbeschichtung — an den Vorlieferanten verbunden. Der
Verarbeiter kann sich auf seine Kernkompetenzen, die mechanische Verarbeitung und die
Montage, konzentrieren. Um den Lackauftrag braucht er sich nicht mehr zu kiimmern. Die
bandbeschichteten Werkstoffe lassen sich bei entsprechend angepassten Parametern weiterver-
arbeiten, ohne dass die Beschichtung beschidigt und damit das Gebrauchsverhalten beeintrach-
tigt wird.

Vergleich von Lackierprozessen
Herkédmmlicher Lackierprozess Coil Coating-Prozess
| | =
STAHL VERZINKEN STAHL VERZINKEN
Stahl- COIL COATING
hersteller e |
SCHNEIDEN SCHNEIDEN
BIEGEN,VERFORMEN BIEGEN,VERFORMEN
VORBEHANDELN Bauteile-
herstell
LACKIEREN erstetier
v
MONTAGE MONTAGE

Bild 1-3 Mit dem Einsatz von bandbeschichtetem Blech vereinfacht sich der Fertigungsprozess
beim Verarbeiter [3]
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Ein Vergleich des konventionellen Stiickgut-Lackierkonzeptes bei der Metallverarbeitung mit
dem Coil-Coating-Verfahrensweg macht die Vereinfachung des Fertigungsprozesses deutlich
(Bild 1-3).

Wenn im Laufe eines Herstellprozesses nicht mehr lackiert werden soll, muss bereits in der
Vorplanung dieses neue Konzept beriicksichtigt werden. In der vollen Konsequenz kommen
diese Vorteile insbesondere bei neu errichteten Fertigungs- und Montageanlagen zum Tragen.
Es reicht eine kleinere Hallenfldche aus, weil kein Platz fiir die Lackierung benétigt wird. We-
der Lack noch Vorbehandlungschemikalien miissen eingekauft werden. Dementsprechend
fallen hierfiir auch keine Entsorgungskosten mehr an. Der gesamte Fertigungsprozess kann
weniger personalintensiv betrieben werden. Insgesamt betrachtet fithrt der Einsatz von bandbe-
schichtetem Blech zu Einsparungen:

e Dbei der Stiicklackieranlage mit aufwendigen Spiil- und Trocknungsprozessen
e bei den Lack- und Chemikalienlagern

e in den Lackpriiflabors

e Dbei der Instandhaltung

e bei der Abwasser- und Abluftreinigung

e von Restlacken

e von Versicherungsprdmien.

Die Einsatzmoglichkeiten von bandbeschichtetem Blech sind sehr vielfiltig, denn es ist mit
den gingigen Techniken bearbeitbar. Schneiden, Lochen, Umformen (Biegen, Walzprofilieren,
Tiefziehen) sind die wichtigsten mechanische Operationen, denen das Blech unterworfen wird.
Das Fiigen der Bleche erfolgt durch Heften, Bordeln, Falzen, Schrauben, Nieten, Clinchen,
Kleben und durch Kombinationen dieser Techniken. Einzig das Schweilen kann nur einge-
schriankt eingesetzt werden, weil die Beschichtung im Allgemeinen elektrisch nicht leitend ist
und bei den hohen Schweifltemperaturen zersetzt wird. Thre Hauptanwendung finden bandbe-
schichteter Stahl und bandbeschichtetes Aluminium im Bauwesen und Architekturbereich.
Hier sind es zum Beispiel Trapezprofile und Sandwichelemente, beschichtet mit wetterbestin-
digen Systemen fiir Fassaden, Wande und Dacher sowie Metalltiiren, Fensterrahmen, Industrie-
tore, Dachrinnen, Rollliden und dhnliches. Fiir den Bauinnenbereich werden bandbeschichtete
Bleche fiir Trennwénde und Deckenelemente, aber auch fiir Leuchten und Einrichtungen, wie
Stahlmobel oder Regale, und im Ladenbau eingesetzt.

Ein wichtiges Segment ist die ,,Weile Ware®“. Dazu zdhlen elektrische Haus- und Gewerbege-
rite aller Art. Etwa 25 Prozent der Hausgerdteoberflichen werden heute bereits im Walzwerk
vorbeschichtet. Korpus und Tiiren von Kiihl- und Gefriergerdten gehoren dazu, ebenso wie
Gehduse von Waschmaschinen, Trocknern, Geschirrspiilern, Herden, Mikrowellenherden und
Dunstabzugshauben. Verkleidungen fiir Gerite aus dem Bereich Informationstechnologie,
Heizgerite, Kleingerite, Teile von Kaffeemaschinen sind Beispiele aus der allgemeinen Verar-
beitung von bandbeschichtetem Blech.

Auch im Fahrzeugbereich ergibt sich eine groe Anwendungspalette. Fiir den Automobilbau
werden schweillfdhige, verzinkte Stahlbleche mit Korrosionsschutzprimer vorlackiert, die
einen wesentlichen Beitrag zum Korrosionsschutz der Karosserie bilden. Aber es werden auch
bandbeschichtete Bleche eingesetzt, die traditionelle Lackierschritte in der Automobil-
Fertigung ersetzen, zum Beispiel fiir Stirnwand, Olfilter oder #hnliche Teile, die auch zum Teil
schallgedampft werden. Weitere Moglichkeiten, beispielsweise Schiebeddcher, ergeben sich
aus der heute vielfach praktizierten Modulbauweise im Automobilbau. LKW- und Bus-



Aufbauten werden ebenfalls aus bandbeschichteten Materialien gefertigt. Wohnwagen und
Aufbauten fiir Wohnmobile werden fast ausnahmslos aus bandlackiertem Aluminium herge-
stellt. Weitere Beispiele sind Teile von Schienenfahrzeugen und der Schiffsinnenausbau.

Die Bandbeschichtung ist ein effizientes Verfahren, denn es kommen hier vor allem die Vor-
ziige eines kontinuierlichen Prozesses zum Tragen. Die Effizienz liegt in den hohen Durch-
satzgeschwindigkeiten bei den Anlagen mit groBer Kapazitit oder der Flexibilitdt vergleichs-
weise langsamer Anlagen. Auf den Anlagen mit groer Kapazitit kénnen Flichen von mehr als
200 m?2 pro Minute beidseitig lackiert werden. Mit dieser GroBenordnung nimmt die Bandbe-
schichtung in der Metalllackierung eine Spitzenstellung ein. Der Walzenauftrag stellt zudem
eine nahezu 100-prozentige Ubertragung des Lackes sicher. Er erlaubt die Applikation von im
Vergleich zur Stiickbeschichtung diinneren Lackschichtdicken bei gleicher Qualitét.

Auch unter dem Gesichtspunkt der Umweltfreundlichkeit hat die Bandbeschichtung einige
Vorteile zu bieten. Mit der Einfithrung der so genannten no-rinse-Vorbehandlung verringerte
sich der Wasserverbrauch erheblich, denn das Vorbehandlungsmedium — die Grundlage einer
hochwertigen Beschichtung — wird genauso wie Primer und Decklack auf das Band aufgetra-
gen. Die Wasser verbrauchenden Spiilgidnge entfallen dann. Systeme fiir die Abluftreinigung
sind in die Anlage integriert. Die eingesetzten Fliissiglacke sind fast ausschlieBlich 16semittel-
haltig. Die beim Trocknen entweichenden Gase werden gezielt abgesaugt und der thermischen
Nachverbrennung zugefiihrt. Auf diese Weise verbessert sich auch die Energiebilanz der
Trocknung nachhaltig. Es werden auch losemittelfreie Systeme wie Kunststoff-Folien oder
Pulverlacke verarbeitet. Allerdings sind Anlagen, auf denen sie ausschlieBlich beschichtet
werden, selten. Dagegen gibt es eine Reihe von Beschichtungsanlagen, iiberwiegend in der
Stahlindustrie, auf denen sowohl die Lackierung als auch das Laminieren moglich ist.

Die Urspriinge des Coil-Coating-Verfahrens lassen sich in Deutschland (was kaum bekannt ist)
tiber 100 Jahre, bis in die Zeit vor dem ersten Weltkrieg, zuriickverfolgen. In den Walzwerken
mittelstdndischer Unternehmen wurde die Idee einer Walzlackierung von schmalen Stahlbéan-
dern — sowohl als Einzel- als auch in der Form einer Mehrbandanlage — weltweit wohl zum
ersten Mal realisiert. Die weitere Entwicklung spiegelt eine wechselvolle Geschichte — vor
allem im und nach dem letzten Weltkrieg — wieder, die sich nicht vollstindig rekonstruieren
ldsst, da leider viele Unterlagen nicht mehr verfligbar sind.

In den 40er und 50er Jahren des letzten Jahrhunderts wurden Folien auf Stahlblech beschichtet.
Ab Mitte der 50er Jahre setzte sich diese Technik auch in England und Belgien durch. Die
ersten modernen Schmalbandlackieranlagen fiir Aluminium und Stahl wurde Mitte der 50er
Jahre in Betrieb genommen. Aus dem Schmalband wurden vor allem Jalousie-Elemente gefer-
tigt und es wurden Nischenmirkte bedient. Ab 1960 wurden die Breitbandanlagen in der Stahl-
und Aluminiumindustrie in Betrieb genommen. Parallel zum Ausbau der deutschen Beschich-
tungskapazitdt wurde auch in England, Belgien, Italien und Schweden, aber auch in den USA
und in Japan in Coil-Coating-Anlagen investiert. In der deutschen Aluminiumindustrie wurden
in den 60er Jahren die ersten Folienlaminieranlagen errichtet. Um 1975 wurden in der DDR je
eine Breitbandlackieranlage fiir Aluminium und Stahl in Betrieb genommen, die zeitgleich
durch eine Stahlband-Lackieranlage mittlerer Breite ergénzt wurden. Zwei dieser Anlagen
sind, immer wieder modernisiert, noch in Betrieb.

In den 90er Jahren wurden mehrere moderne Breitbandanlagen errichtet. Einige sind als so
genannte Kombinationsanlagen ausgelegt. So gibt es Beispiele fiir die Kombination eines or-
ganischen Beschichtungsteils mit einer vorgeschalteten Durchlaufglithe (Aluminiumbeschich-
tung) oder mit einer elektrolytischen Bandverzinkung (Stahl).
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Neben der Beschichtung mit fliissigen Lacken oder Folien werden in einigen Fillen auch Pul-
verlacke auf Coil-Coating-Anlagen eingesetzt. Sie werden mit Hilfe von Spriihpistolen aufge-
tragen und tiberwiegend mit Infrarotstrahlung wirmebehandelt. Aber der Durchsatz ist relativ
niedrig, so dass diese Technik nur in wenigen Féllen zum Zuge kommt. Alternative Prozess-
entwicklungen sind weltweit bisher nur in Einzelféllen realisiert worden.

Bild 1-4 Blick auf den Auslaufteil einer Breitbandanlage

Das Prinzip der Bandbeschichtung wird seit Jahrzehnten auch fiir die kontinuierliche Lackie-
rung von Verpackungsblech, nichtrostenden Stdhlen oder Elektroblech, das mit einer Isolierla-
ckierung versehen wird, genutzt. Dies wird teilweise auf denselben Bandanlagen durchgefiihrt.



Seit Ende der 1950er Jahre hat sich die Bandbeschichtung als effektives, kostengiinstiges,
flexibles, qualitativ hochwertiges und umwelt- beziechungsweise ressourcenschonendes Verfah-
ren bewéhrt. Die Technik hat sich weltweit durchgesetzt und wird stindig weiterentwickelt. In
den groBen Stahl- und Aluminiumkonzernen ist die Bandbeschichtung eine wesentliche Stufe
in der Weiterverarbeitung von gewalzten Béndern zu oberfldchenveredelten Flacherzeugnissen
bis hin zu fertigen Bauteilen.

Die Zahl der Bandbeschichtungsanlagen geht weltweit in die Hunderte, in mehr als 60 Landern
auf allen Kontinenten gibt es inzwischen solche Anlagen. Die Liefermengen der bandbeschich-
teten Metalle und der eingesetzten Beschichtungsstoffe wachsen seit Jahren. Allein in Europa
wurden im Jahr 2006 iiber 6 Millionen Tonnen beziehungsweise 1,5 Milliarden m? hergestellt,
die auch fast ausschlieBlich in Europa verarbeitet wurden [4].

Die Bandbeschichtung wird von der stindigen Weiterentwicklung
e der Produktpartner (Substrate, Vorbehandlung, Beschichtungsstoffe)

e der Verfahrenstechnologien (Applikation, Wirmebehandlung, Prozessiiberwachung und
-steuerung) unter Beachtung Umweltschutz relevanter Aspekte

e der Verarbeitungstechniken (Schneiden, Umformen, Fiigen)

e der Bauteile

e neuer Mirkte und Anwendungen, zum Beispiel in der Automobilindustrie und
e der Ausschopfung wirtschaftlicher Verfahrens- und Produktvorteile

getragen.

Begleitet wird die Bandbeschichtung von der weltweiten Normung der Flachprodukte, ihren
Priifverfahren und der entsprechenden Bauteilentwicklung. Im Zuge der Globalisierung und
des intensiven Informationsaustausches ist die Zusammenarbeit der regionalen/nationalen
Fachverbiande und der beiden weltweit agierenden Dachverbidnde, der European Coil Coating
Association (ECCA) in Briissel und der National Coil Coating Association (NCCA) in Cleve-
land, Ohio, hervorzuheben.
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2 Mirkte und Produktprofile

Die Oberflache von Metallen lédsst sich hinsichtlich ihrer Funktionalitdt und ihres Designs
durch eine Beschichtung gestalten. Diese schiitzt vor Korrosion und gewihrleistet eine lange
Lebensdauer. Die Lackierung erfolgt bei den meisten Wirtschaftsgiitern nach ihrer Fertigung,
oftmals auch erst nach der Montage. In vielen Industriezweigen wird heute jedoch im Coil-
Coating-Verfahren vorbeschichtetes Metall eingesetzt. Dieses wird bereits im Stahl- oder Alu-
miniumwerk lackiert und kommt auf der Rolle, dem Coil, oder schon zu Tafeln zugeschnitten
direkt in die Fertigung. Dort wird es dann geschnitten, walzprofiliert, gebogen oder tiefgezogen
und als Dachelement, Kiihlschrankgehiduse oder Leuchte montiert. Der Einsatz von bandbe-
schichtetem Blech eroffnet die Moglichkeit, eine farbige Oberfliche ohne eigene Lackierung
zu gestalten. Einige Fertigungsschritte lassen sich so auf den Vorlieferanten verlagern. Der
Verarbeiter kann sich auf seine Kernkompetenzen, die mechanische Verarbeitung und die
Montage konzentrieren.

Das bandbeschichtete Material, ein Verbundwerkstoff aus einem metallischen Substrat und
einer organischen Beschichtung, vereinigt alle Merkmale eines endlackierten Blechs: Korrosi-
onsbestdndigkeit, Umformbarkeit und dekoratives Aussehen. Dementsprechend sind die
Einsatzgebiete fiir bandbeschichtete Bleche sehr vielfiltig (Bild 2-1).

Architektur, auRen Architektur, innen Stahimébel
+ Dicher ¢ Trennwénde ¢ Schrinke
« Fassaden # Deckenelemente + Regale

+ Ladeneinrichtungen

/ Bauzubehor
4 Tiiren, Tore
+ Fensterrahmen =
# Dachrinnen
+ Rollliden
+ Jalousien

Automobil

+ PKW-Karosserie
+ Anbauteile

¢ LKW-Aufbauten
+ Wohnwagen

Hausgeréite_

™\

Gehéuse : ; Leuchten
4 Maschinenverkleidung :;2:3‘0"':;1'::‘?“8“ # Tragerschienen
+ Klimaanlagen ¢ Gehduse

# Trockner
¢ Herde

. ¢ Heizkesselverkleidung

Bild 2-1 Einsatzgebiete fiir bandbeschichtetes Stahl- und Aluminiumblech
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Im Architekturbereich zéhlen zu den wichtigsten Elementen flache und profilierte Bleche so-
wie Sandwichelemente fiir Dach und Wand, sowie Tiiren, Fensterrahmen, Tore, Dachrinnen,
Sonnenschutzsysteme und dhnliches. Fiir den Bauinnenbereich werden bandbeschichtete Ble-
che zu Trennwinden, Tiiren und Deckenelementen, zu Gerdteverkleidungen und Stahlmgébeln
verarbeitet und auch zu Einrichtungen fiir den Regal- und Ladenbau. Lampen und Leuchten
bilden neben den elektrischen Haus- und Gewerbegeriten ein wichtiges Segment im Bereich
der ,,Weillen Ware®. Fiir die ,,Braune Ware* werden Gehduse fiir CD- und DVD-Player sowie
fiir Computer aus bandbeschichtetem Blech gefertigt. Im Automobilbau werden LKW- und
Bus-Aufbauten vielfach aus vorbeschichteten Materialien gefertigt. Wohnwagen und Aufbau-
ten fiir Wohnmobile werden fast ausnahmslos aus bandlackiertem Aluminium hergestellt.
Zudem werden geprimerte, schweiBfdhige, verzinkte Stahlbleche im Karosseriebau eingesetzt,
bei denen die organische Beschichtung einen betrichtlichen Anteil zum Korrosionsschutz
beitrdgt (Bild 2-2g).

Die Substrate werden nach den Vorgaben des Endproduktes ausgewéhlt, damit sowohl die
Stabilitét des Fertigteils als auch seine Umformbarkeit und Haltbarkeit gewéhrleistet sind. Die
mechanischen Bearbeitungsschritte erfordern bestimmte Giiten und Festigkeiten, die iiber die
entsprechende Stahl- oder Aluminiumlegierung sichergestellt werden. Auch der Verwendungs-
zweck des beschichteten Blechs ist ein Kriterium, nach dem ausgewé#hlt wird, ob schmelz-
tauchveredeltes (feuerverzinkt, Galfan, Galvalume), elektrolytisch verzinktes Stahlblech oder
welche Aluminiumlegierung eingesetzt wird. Die organischen Beschichtungen missen so fle-
xibel, kratz- und abriebbestindig sein, dass sie die Umformvorgénge ohne Schiadigung tiber-
stehen. Das gesamte System, bestehend aus Substrat, Vorbehandlung, Grundierung, Decklack
oder Folie, gegebenenfalls abziehbare Schutzfolie wird auf die Anforderungen der Weiterver-
arbeitung und der Verwendung hin optimiert.

So muss bandbeschichtetes Blech fiir den Architekturbereich beispielsweise gute bis ausge-
zeichnete Oberflachenhérte, mittlere Umformeigenschaften und im Aufenbereich ausgezeich-
nete Korrosions- und Witterungsbestindigkeit sowie UV-Stabilitdt und Farbkonstanz aufwei-
sen. Blech, das zu Leuchtenkdrpern verarbeitet wird, muss sehr gut umformbar sein und auf3er-
dem wirme- und UV-Licht-bestindig sein. Oberflichen von Geriten fiir die Unterhaltungsin-
dustrie und von Computern diirfen nicht gldnzen und sollten Antifingerprint-Eigenschaften
aufweisen. Bei der Spezifikation der Oberfliche muss nicht nur das Gebrauchsverhalten be-
riicksichtigt werden, sondern es miissen auch die Parameter fiir eine gute Verarbeitung erfiillt
werden. Fiir die Verarbeitung sind die Haftung der Beschichtung, die Umformbarkeit, die Hér-
te, die Abriebbestdndigkeit und die Gleiteigenschaften ausschlaggebend. Wird zum Schutz der
lackierten Oberflache eine abziehbare, temporire Schutzfolie aufgezogen, so ist auch ihre Haf-
tung relevant. Sie darf sich bei Schneid-, Umform-, Fiige- und Montagevorgénge nicht ablosen,
sondern erst nach der Fertigstellung des Bauteils. Fiir das Gebrauchsverhalten sind hingegen
neben der oben genannten Korrosions- und Witterungsbestindigkeit Warmebestindigkeit,
Abriebbestiandigkeit und Hérte sowie Chemikalienbestiandigkeit von Bedeutung.

Auch wenn die bandbeschichteten Oberfliachen sehr robust sind, muss die Weiterverarbeitung
auf sie abgestimmt werden. Schon beim Design, bei der Konstruktion und bei der Produktions-
planung muss ihr Einsatz beriicksichtigt werden und ebenso miissen Montage, Verbindungs-
technik und Logistik auf sie abgestimmt werden. Beidseitig lackierte Bleche lassen sich in der
Regel nicht schweillen. Sie miissen durch eine andere Fiigetechnik, zum Beispiel durch Kle-
ben, Durchsetzfiigen (Clinchen), Nieten oder auch durch Kombination aus Kleben und mecha-
nischen Fiigetechniken verbunden werden. Auch das Lagern, Transportieren und Fordern der
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zugeschnittenen Tafeln verlangen eine Technik, die die lackierten Oberflichen nicht bescha-
digt. So sollte man beispielsweise eine bestimmte Stapelhohe nicht {iberschreiten, um Druck-
markierungen zu vermeiden.

Bild 2-2a Beispiel fiir den Einsatz von bandbeschichtetem Blech im Architekturbereich
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Bild 2-2¢ Fassade der Aluminium-Zentrale in Houten
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Bild 2-2d Fassade eines Kinokomplexes in Ede in den Niederlanden

Bild 2-2e Beispiel fiir Fassaden aus Aluminium (1.) und Stahl (r.)
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Bild 2-2g Fassade und Dach sind aus bandbeschichtetem Blech
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Bild 2-2h Beispiel fiir einen LKW-Autbau

Bild 2-2i Beispiel fiir den Einsatz von Coil-Coating-Blech im Schiffs- und Hallenbau
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Bild 2-2k Beispiele fiir Sonnenschutzsysteme und Solaranwendungen
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2.1 Der Coil-Coating-Markt

Das Outsourcing von Produktionsprozessen, das in vielen industriellen Bereichen zu beobach-
ten ist, hat der Coil-Coating-Branche in den letzten Jahren weltweit zu einem erfreulichen
Aufschwung verholfen. In Europa wurden im Jahr 2006 knapp 1,5 Milliarden Quadratmeter
Stahl und Aluminium im Coil-Coating-Verfahren beschichtet [1]. Die Statistik der European
Coil Coating Association verzeichnet flir 2005 weltweit eine Produktion von 18,2 Millionen
Tonnen organisch beschichtetem Blech [2], wobei das Verhiltnis von Stahl zu Aluminium bei
ungefihr 17:1 liegt. Von den insgesamt 18,2 Millionen Tonnen Coil-Coating-Material wird
rund 1 Million Tonnen Aluminium beschichtet. Der gro3te Markt fiir bandbeschichtetes Mate-
rial ist weltweit der Baubereich. Wiahrend in Mittel- und Osteuropa 87 Prozent des beschichte-
ten Stahls zu Wand- und Dachelementen, insbesondere fiir den Industriebau, verarbeitet wer-
den, gehen in Westeuropa derzeit noch 65 Prozent, das entspricht einer beschichteten Fldche
von rund 575 Millionen Quadratmetern, in diesen Bereich (Bild 2-3).

Bandbeschichteter Stahl Bandbeschichteter Stahl
Lieferungen in Westeuropa 2006 Lieferungen in Mittel- und Osteuropa 2006
885 Millionen m? 310 Millionen m?
Handel
Sonstige Hausgerite 4% Sonstige
Handel 6% 6% 2%
1M1% Transport

Hausgerite
7%

Transport
1%

Bau-/Architekturbereich 65 % Bau-/Architekturbereich 87 %

Bild 2-3 Lieferungen an bandbeschichtetem Stahl in West- und Osteuropa, aufgeschliisselt nach Einsatz
gebieten [1]

Bandbeschichtetes Aluminium Bandbeschichtetes Aluminium
Lieferungen in Westeuropa 2006 Lieferungen in Mittel- und Osteuropa 2006
200 Millionen m? 28 Millionen m?
Handel )
Hausgerite g g, Sonstige ng:l Sonstige
o ) 15 3%
Transport 1% 4% Hausq:rﬂto
10% 1%,
Transport
5%

Bau-/Architekturbereich 79 % Bau-/Architekturbereich 76 %

Bild 2-4 Lieferungen an bandbeschichtetem Aluminium in West- und Osteuropa, aufgeschliisselt nach
Einsatzgebieten [1]
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Hier verbrauchen auch die Hausgerite- und Automobilindustrie einen nennenswerten Anteil
von 7 beziehungsweise 11 Prozent. Im Automobilsektor sind es die fertig lackierten LKW-
Aufbauten und vor allem die so genannten Diinnfilmbeschichtungen fiir den Korrosionsschutz,
mit denen die Bandbeschichtung Marktanteile hélt. Mit einem Anteil von gerade einem Prozent
ist die Hausgeriteindustrie ein geringer Abnehmer von bandbeschichtetem Aluminium (Bild
2-4). Auch hier ist die Bauindustrie der grote Abnehmer.

Ein grofer Verbraucher von bandbeschichtetem Aluminium ist auch die Fahrzeugindustrie mit
einem Anteil von 10 Prozent in Westeuropa. Speziell die Caravan- und Wohnwagenhersteller
setzen Aluminium fiir Chassis und Aufbauten fiir Wohnmobile ein.

Als Beschichtungsstoffe werden Lacke und Folien eingesetzt, wobei der Anteil an Folien mit
rund sechs Prozent recht gering ist (Bild 2-5). Insbesondere in der Hausgeréteindustrie und in
der Emballagenproduktion, die hier vor allem die Fassdeckel-Beschichtung umfasst, werden
Folien gebraucht.

Bauindustrie/Architektur Automobilindustrie Hausgeriteindustrie
1,0 Mrd. m* 111,1 Mio. m? 107,0 Mio. m?

Folie Folie Folie
2% 6% 35%

Lack Lack Lack
98 % 94 % 65 %

Mébelindustrie Technische Emballagen Verschiedenes Handel/Servicecenter
29,0 Mio. m* 4,5 Mio. m* 43,8 Mio m? 123,2 Mio. m*

Folie

Folie Folie 5%

20 % 26%

Lack Lack Lack
80 % T4 % 69 % 95 %

Bild 2-5 Verteilung von Lack- und Folienbeschichtung in den einzelnen Segmenten, Schutzfo-
lien wurden hierbei nicht erfasst [3]

Die Beschichtung mit einfarbigen oder dekorativ bedruckten sowie geprigten Folien anstelle
eines Lacks liefert eine harte, abriebfeste Oberflidche. So sind beispielsweise Folien mit bis zu
1,5 Millimeter Dicke fiir Schwimmbad-Innenverkleidungen im Einsatz. Jedoch ist die Auswahl
an Farben und Spezial-Effekten begrenzt.

Fiir die Bandbeschichtung werden weltweit schiatzungsweise 550.000 Tonnen Lack eingesetzt.
Allein in Europa wurden im Jahr 2006 200.000 Tonnen Lack verarbeitet [1]. Davon entfallen
rund 124.000 Tonnen auf Decklacke, 42.000 Tonnen auf Primer und 34.000 Tonnen auf Riick-
seitenlacke (Bild 2-6).
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Neben der Funktionalitit und dem Korrosionsschutz werden mit der Beschichtung die dekora-
tiven Eigenschaften erzielt. Sie werden {iberwiegend durch den Decklack bestimmt. Bei Alu-
minium werden in zunehmendem Maf3e Klarlacksysteme eingesetzt, bei denen der Grundlack
den Verbund zur Aluminiumoberfliche und die farbgebenden Eigenschaften iibernimmt und
mit dem Klarlack der Glanzgrad und weitere funktionelle Eigenschaften wie Kratz- oder Ab-
riebfestigkeit festgelegt werden.

Mit Abstand die gebrauchlichste Beschichtungsstoffklasse sind die Polyestersysteme [1]. Sie
zeichnen sich durch gute Besténdigkeiten, problemlose Verarbeitbarkeit und gute Umformei-
genschaften aus. Sie werden als Grundierungen und als Decklacksysteme fiir Fassaden und
Dachelemente, Innenanwendungen, fiir Hausgerite, Caravanlackierungen, Tiiren, Tore, Zar-
gen, Leuchtensysteme und vieles mehr eingesetzt (Bild 2-6).

Bei den Decklacken werden zudem in gréferem Malle Plastisol und die Polyurethansysteme
eingesetzt. Die Plastisolbeschichtungen liefern mit ihren sehr hohen Schichtdicken sehr gute
Korrosionsbesténdigkeit in aggressiver Atmosphédre. Beschichtungen mit Schichtdicken bis zu
200 pm erlauben extreme Biege-Umformungen und gutes Tiefziehen. Allerdings sind sie emp-
findlich gegeniiber starker UV-Strahlung und hoheren Temperaturen.

Einsatz an fliissigen Beschichtungsstoffen Decklackverbrauch
in Europa in Europa
200.000 t in 2006 124.000 t in 2006
Primer 21 % Decklack 62 % Sonstige 3 %
PVDF 3 %
Polyurethan-

systeme 11 %

Plastisol 16 %

Riickseitenlack 17 % Polyester 67 %

Bild 2-6 Beschichtungsstoffe fiir die Bandbeschichtung [1]

Polyurethan-Beschichtungen, mit Schichtdicken bis zu 60 pm, zeichnen sich durch gute Haf-
tung auf unterschiedlichen Grundwerkstoffen und durch gute Elastizitit und Chemikalienbe-
standigkeit aus. Sie werden deshalb sowohl als Grundierungen als auch als Decklacke in einem
breiten Einsatzspektrum verwendet. Mit drei Prozent haben die PVDF-Beschichtungen keinen
groBBen Anteil am Beschichtungsmix, aber ihre Umformbarkeit und die hohe UV- und Chemi-
kalienbesténdigkeit erlauben die ldngste Haltbarkeit im Aufleneinsatz.

2.2 Bandbeschichtetes Blech fiir den Baubereich

Bau- und Baunebenprodukte stellen wie oben beschrieben weltweit die wichtigste Anwendung
fiir bandbeschichtete Metalle dar. Fiir sie werden, aufbauend auf langjdhrigen Erfahrungen, auf
den jeweiligen Einsatzfall abgestimmte, spezielle Werkstoffaufbauten verwendet. Die typi-
schen Systeme werden in Bild 2-7 am Beispiel des schmelztauchverzinkten Stahls dargestellt
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[4]. Fir Aluminium werden dhnliche Aufbauten realisiert. Die Qualititsleitlinien sind in den
entsprechenden Normen und Regelwerken (Anhang) festgeschrieben.

.
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Bild 2-7 Typische Beschichtungsaufbauten auf schmelztauchverzinktem Stahl [4]

Bauteile aus bandbeschichtetem Blech erméglichen eine Leichtbaukonstruktion, die sich
schnell montieren ldsst. Sie sind mit einer entsprechenden Beschichtung lange haltbar, wobei
die Beschichtung auch den geographischen Gegebenheiten Rechnung tragen muss. Die Le-
benserwartung liegt bei angemessener Wartung bei mehreren Jahrzehnten. Die bandbeschichte-
tem Profile haben zudem den Vorteil, dass sie komplett recycelbar sind [5].

Die Beschichtungssysteme haben einen hohen Qualitétsstandard und sind so abgestimmt, dass
die Basisanforderungen der Bauindustrie hinsichtlich dekorativer und funktioneller Eigen-
schaften erfiillt werden. Je nach Anwendungsfall werden schwerpunktmiBig unterschiedliche
Anforderungen an die Oberflache gestellt. Bei der Verarbeitung sind vor allem Umformbarkeit,
Haftung, Hirte, Uberlackierbarkeit und Beschiumbarkeit als maBgebliche Eigenschaften zu
nennen. Dem gegeniiber sind fiir das Gebrauchsverhalten Schichtdicke, Bestdndigkeit gegen-
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iiber Einflissen wie Wérme, Bewitterung und Korrosion, chemische Bestindigkeit, Abrieb-
und Kratzfestigkeit, Reinigungs- und Ausbesserungsmaoglichkeiten, gegebenenfalls Brandver-
halten oder physiologische Unbedenklichkeit von Bedeutung. Da das Umformen zum einsatz-
fahigen Bauteil am bereits fertig beschichteten Band erfolgt, muss ein Optimum zwischen
Umformverhalten, Hérte der Beschichtung und guter Lackhaftung gefunden werden (s. Kapitel
3 und 6).

Durch die geeignete Auswahl der Beschichtungssysteme ist das Eigenschaftsprofil fiir die
Anwendung spezifisch erweiterbar. Es konnen eine grofe Farbpalette und unterschiedliche
Glanzgrade realisiert und auch verschiedene Strukturen dargestellt werden. Mit Dekorfolien
wird ein breites Spektrum an Farben, Pragungen und Dessins erzielt. Bei der Planung groferer
Objekte sollte moglichst Material aus nur einer Produktionscharge an einem Objekt verbaut
werden, um mogliche Farbabweichungen zu vermeiden.

Die wichtigsten Beschichtungsstoffe fiir Bauteile sind Polyester-Decklacke. Sie zeigen ein
ausgewogenes FEigenschaftsniveau. Mit Polyesterlacken beschichtete Fassadenoberflichen
konnen tiber viele Jahre funktionstiichtig bleiben. Jedoch kann es im Laufe der Jahre zu Farb-
ton- und Glanzgradverdnderungen kommen. Wesentliche Einsatzgebiete sind der Innenausbau
von Decken und der Fassaden- und Dachbereich von Gebduden. Hier werden vorwiegend
halbmatte und matte Decklacke verwendet.

In einigen Fillen stellen Polyurethan-Decklacke eine Alternative dar. Ihre Eigenschaften sind
denen der Polyester sehr dhnlich. Auf Grund ihrer besonderen chemischen Struktur sind sie
etwas elastischer und konnen noch besser umformt werden. Polyurethan-Lacke sind aber nicht
so kostengiinstig wie Polyester. Trotzdem werden sie mehr und mehr auch als hochverformba-
re und besonders temperaturbestéindige Grundierungen oder Decklacke verwendet.

Besonders abriebfeste, witterungsbestindige und gut umformbare Lackoberflichen werden
durch einen Zusatz von Polyamiden erzeugt. Anwendungsgebiete dieses Lacksystems sind
Beschichtungen fiir Sonnenschutzsysteme, Rollldiden, Hohlkammerstidbe, Sidings, Unterkon-
struktionen fiir Deckenpaneele und hochwertige Dachfenstereindeckrahmen.

Das im Baubereich eingesetzte Blech muss sehr langlebig sein, wenig korrosionsanfillig, farb-
stabil und witterungsbesténdig. Eine sehr gute Farbtonkonstanz iiber lange Zeit zeigen die als
HDP (High durable polymer) bezeichneten Decklacke. Ihre Herstellung ist aber schon deutlich
aufwendiger und der Preis entsprechend hoher. Die besten Bewitterungseigenschaften werden
jedoch mit PVDF (Polyvinylidenfluorid)-Decklacken erreicht. Die in die organischen Mole-
kiilketten eingebauten Fluor-Atome — die C-F Bindung ist besonders stabil — bieten einen op-
timalen Widerstand gegentiber UV-Strahlung. Zudem zeigt PVDF eine sehr gute Umformbar-
keit, hohe Farbton- und Glanzbestindigkeit und wird iiberwiegend fiir Beschichtungen im
AufBeneinsatz fiir hochwertige Fassaden- und Dacheindeckungen verwendet. In der Auflenar-
chitektur wird dieses Lacksystem seit mehr als 30 Jahren eingesetzt. Allerdings hat diese auf-
wendige Spezialchemie — vergleichbar den Polyvinyfluorid-(PVF) Folien — den hochsten Preis.
Einen ebenfalls sehr langlebigen Schutz bieten aufgrund der vergleichsweise hohen Schichtdi-
cken PVC-Plastisole. Sie haben besonders in korrosiven Atmosphéren bei moderaten Tempera-
turen ihre Einsatzbereiche.

Neben dem Farbton kommt dem Glanz einer beschichteten Oberfliche eine hohe Bedeutung
zu. Um unerwiinschte Spiegelungen und Reflexionen zu vermeiden, wird in der Architektur ein
moglichst geringer Glanz gefordert. Im AuBlenbereich, bei Fassaden, Dachern, Rollladen, sind
Glanzwerte von 20 bis 40 Einheiten tiblich; in der Innenarchitektur, zum Beispiel bei Decken-
paneelen, werden deutlich mattere Oberfldchen gewiinscht. Hier sind Glanzgrade von nur acht
Einheiten, teilweise von nur 2-4 Einheiten gefragt. Insbesondere unter einem flachen Blick-
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winkel und bei Gegenlicht stéren Reflexionen den dekorativen Eindruck. Hier ist es sehr wich-
tig, den Glanz des Deckenpaneels sehr konstant iiber die ganze Flidche zu halten, da bereits
zwei Einheiten Glanzdifferenz in einer Deckenflidche unter ungiinstigen Bedingungen das de-
korative Aussehen stéren konnen [6].

Bandbeschichtetes Blech hat im Architekturbereich viele Anwendungsfelder
im Bau-Inneneinsatz als:

e Trennwinde

e Decken- und Rasterpaneele

e Spezielle Verbundplatten

e Kiihlraum-Sandwichelemente

e Kaltprofile aller Art, Fithrungsschienen, Kappen fiir abgehéngte Decken
e Innenverkleidungen von Aufziigen und auch im

e Schiffsinnenausbau

im Bau-Aufleneinsatz als:

e Dachprofile wie Trapez-, Wellprofile, Stehfalzdach

e Wandprofile aller Art einschlieBlich Sidings und Kassetten

e Dachdeckungsprofile wie Pfannenblech und Stahldachpfanne
e Sandwichelemente aller Art

e Spezielle Verbundplatten

e Wand-/Fassadenelemente, hinterliiftete AuBBenwandbekleidungen, auch korperschallge-
dédmpft

e Rollldden, Raffstores

e Formteile beziehungsweise Kaltprofile, passend zu den jeweiligen Wand- und Dachelemen-
ten beziehungsweise Sandwichelementen wie Pfetten, Wandriegel, Lichtbandzargen,
Langstrager, Distanzprofile, Attikaabdeckungen, Eckprofile, Randwinkel

e Rohrleitungsisolierungen

e Spenglereiprodukte

als Baunebenprodukte:
e Metalltiiren, Garagen- und Industrietore, Fensterrahmen

e Gartenhduser, Schwimmbeckenverkleidungen, Garagen, Balkonbriistungen.

2.2.1 Bauelemente

Einfache Wellprofile — sie haben eine sinusformige Profilierung — kamen bereits im 19. Jahr-
hundert in England auf den Markt. Die industrielle Fertigung grof3flichiger Bauteile fiir Dach
und Wand durch das kontinuierliche Walzprofilieren und die ebenfalls kontinuierliche Ferti-
gung von Sandwichelementen setzte sich Mitte des 20. Jahrhunderts durch. Die Systeme wur-
den immer weiter entwickelt und erhielten tragende und/oder raumabschlieende Funktionen.
Sie wurden von der Bauaufsicht zugelassen. Neue und verbesserte Substrate, Beschichtungen,
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Oberfldacheneffekte und Sandwichaufbauten haben zu einer umfangreichen Angebotspalette
geflihrt. Sie ermdglichen eine dsthetisch und funktionell anspruchsvolle Auswahl an Bauele-
menten fiir die moderne Architektur des industriellen Hochbaus oder des gewerblichen Baus
und neuerdings auch fiir den Wohnbereich. Es ldsst sich kreativ mit Farben, Kontrasten und
Akzenten in Flachen und Formen, mit horizontaler, vertikaler oder diagonaler Verlegung spie-
len. Diese Profile und Sandwichelemente werden in den konzerneigenen Bauteilwerken der
Stahl- und Aluminiumindustrie oder von unabhéngigen mittelstindischen Unternehmen herge-
stellt.

Stahltrapez-, Kassettenprofile und Sandwich-Elemente

Zu den am weitest verbreiteten Dach- und Wandelementen zéhlen die Trapez- und Kassetten-
profile (Bild 2-8) als tragende und/oder raumabschlieBende Bauelemente.

* Trapezprofile
* Kassettenprofile

¢ Sandwichelemente

Bild 2-8 Beispiele von Bauteilen in bandbeschichteter Ausfithrung

Die unterschiedlichen Profilformen und Profilierungen werden nach der Bandbeschichtung
durch Kaltumformen hergestellt. Stahltrapezprofile haben im Querschnitt nebeneinander lie-
gende trapezformige Teilquerschnitte. Die Nennblechdicken (Stahlkern mit Verzinkung) liegen
zwischen 0,50-1,50 mm fiir Stahltrapezprofile bzw. 0,75-1,50 mm fiir Kassettenprofile [7].

Der urspriingliche Herstellungsprozess der Trapez-, Well- und Pfannenbleche fand in Pressen
statt. Durch diese Art der Herstellung war die Profillinge abhingig von der Groe der Presse
und damit begrenzt. Heutzutage werden die Profiltafeln im Walzprofilierverfahren gefertigt.
Die schon bandbeschichteten Rollen werden in mehreren Stufen stindig umgeformt und auto-
matisch zu bis zu 24 m langen Tafeln abgeldngt, gestapelt und verpackt. Dieses okonomische
Verfahren zeichnet sich durch eine hohe MaB3genauigkeit aus.

Bei der Weiterentwicklung von Trapez- und Kassettenprofilen spielen nicht nur statische Uber-
legungen eine Rolle [7]. Ein weiterer Entwicklungsweg zielt auf das duBlere Erscheinungsbild



