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Neues 2K-KTL-Acrylatsystem 

UV- und Korrosionsschutz für Land- und 
Baumaschinen 
Bei der Frage nach Einsparpotenzialen im Lackierprozess wird als erstes Kriterium immer der 

Verkaufspreis des verwendeten Lackes eingebracht. Dabei sind die Möglichkeiten, hier noch 

große Einsparpotenziale zu generieren, eher gering. Größere Einsparungen sind hingegen durch 

Schichtdickenreduzierung möglich, aber auch hier sind natürliche Grenzen gesetzt. 

Das �ema Energiee�zienz hat über 
alle industriellen Lacksysteme 

hinweg mit Sicherheit noch Potenzial, 
stößt aber aufgrund der chemischen 
Reaktivitäten auch an seine Grenzen. 

Was aber passiert, wenn Arbeits-
schritte reduziert werden können oder 
gar komplett wegfallen? 

Im Industrielackbereich gibt es 
Ansatzpunkte zum Stichwort „Mono-
layer“. Bei der Elektrotauchlackierung 
bietet sich hier der Einsatz einer KTL-
Acrylat-Beschichtung an. Diese Ein-

schichtlackierung besitzt den Charme 
eines maximalen UV-Schutzes bei gu-
tem Korrosionsschutzverhalten. 

Die landläufige Meinung über 
diese Beschichtung lautet stets: „UV-
Schutz schön und gut, aber der Kor-
rosionsschutz reicht bei Weitem nicht 
aus.“ Hier stellt sich die Frage, ob dem 
tatsächlich so ist? 

Ähnliche Diskussionen wurden 
auch schon bei Schichtdickenredu-
zierungen geführt. Im Vorfeld gab es 
größte Bedenken, dass mit geringeren 

Schichtdicken der Korrosionsschutz 
nicht zu gewährleisten ist. Die Praxis 
hat das Gegenteil bewiesen. 

Parallel stellt sich für FreiLacke 
auch immer wieder die Frage, ob es 
wirklich immer 1000 Stunden Salz-
sprühtest sein müssen oder ob auch 720 
oder sogar „nur“ 504 Stunden ausrei-
chen würden. Im Vorfeld muss sich na-
türlich jeder Anwender im Klaren sein, 
welche Anforderungen er an seine Be-
schichtung stellt und ob er eventuell zu 
Kompromissen bereit ist. 

Sicherlich muss man über die Ver-
wendung eines KTL-Acrylat-Systems 
nicht diskutieren, wenn man einen 
Zweischichtau�au, zum Beispiel KTL-
Epoxy + Pulverlack mit KTL-Acry-
lat einschichtig vergleichen will. Hier 
kann das Einschichtsystem im Korro-
sionsschutz nie vergleichbare Bestän-
digkeiten erzielen. 

Dennoch hat sich FreiLacke der 
Herausforderung gestellt: Die Anfor-
derungen marktseitig waren bekannt. 
Daraus wurden folgende Ansprüche 
für die Entwicklungsarbeiten festge-
legt: 

 — Bestmöglicher Korrosionsschutz: 
Hier sollten 480 Stunden Salz-
sprühtest bei U < 1 mm auf Origi-
nalteilen erreicht werden. Die Un-
terkante der Messlatte im Labor 
wurde auf 720 Stunden gelegt. 

 — Kantendeckung: Eine eigens für 
diese Anforderung entwickelte 
Prüfmethode erleichterte die Be-
urteilung.

 — Glanzgrad: Je höher, desto bes-
ser – ein Minimum von 70 GE bei 

Für die Land- und Baumaschinenindustrie bietet die neue KTL-Acrylat-Einschichtlackierung 
einen ausgezeichneten UV-Schutz
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Serienteil nach 504 Stunden Salzsprühtest 

Winkel 60° war die Vorgabe. Gera-
de in der Landmaschinenbranche 
wird großer Wert auf den Glanz-
grad gelegt. 

 — Verlauf: Eine homogene, glatte 
Ober�äche ist Voraussetzung für 
einen hohen Glanzgrad. 

 — WOM-Test 1000 Stunden waren 
das Ziel. 

Bei der Entwicklung des neuen 2K-
KTL-Acrylat-Systems wurde das 
Hauptaugenmerk auf den Korrosions-
schutz an der Kante gelegt. Die auf-
wendigen Schweißkonstruktionen 
mit den daraus entstehenden Ober-
�ächenveränderungen im Bereich der 
Schweißnaht in Form von Glaspunkten 
und Schmauchresten lassen eine Ein-
schicht-Elektrotauchlackierung nicht 
zu. Ganz abgesehen von den Laser-
Schnittkanten, die für jede Beschich-
tung ein No-Go sind. 

Um hier eine optimale Vorberei-
tung zu scha�en, müssen die Teile ent-
weder gestrahlt werden oder ein sepa-
rater Beizschritt ist in den Vorbehand-
lungsprozess zu integrieren. 

Speziell nach dem Strahlen ist ein 
sehr gutes „Stehverhalten“ der Elek-
trotauchbeschichtung auf den Strahl-
spitzen und scharfkantigen Oberf lä-
chen Grundvoraussetzung für einen 
geschlossenen Ober�ächenschutz. 

Die gleichzeitig notwendigen An-
forderungen an einen höchst mögli-
chen Glanzgrad und gleichmäßigen 
Verlauf erschwerten die Entwicklungs-
arbeiten. 

Verschiedene Vorbehandlungen 
überprüft
Parallel zur Lackentwicklung liefen 
auch Versuche mit am Markt eingesetz-
ten Vorbehandlungen. Dabei zeigt der 
„Klassiker“, also die Zinkphosphatie-
rung, nach wie vor die besten Korrosi-
onsschutzwerte. Die „Jungen Wilden“, 
also phosphatfreie Konversionsschich-
ten oder auch Nanoceramics bezeich-
net, zeigen hier sehr gute Ergebnisse, 
auf denen sich au�auen lässt. 

Grenzwerte für 
Fremdioneneintrag 
Das �ema Fremdionen-Eintrag wur-
de ebenfalls genauer betrachtet. Auf-
grund der vielseitigen Erfahrungen 

von bestehenden ETL-Anlagen, hat 
Frei Lacke versucht, die entsprechen-
den Verschleppungs-Szenarien nach-
zustellen. Die daraus ermittelten Kon-
taminationsmengen wurden als maxi-
male Grenzwerte festgelegt. 

Flexibel durch verschiedene 
Mischungsverhältnisse
Nach mehrmonatiger Versuchsarbeit 
ist es gelungen, ein modernes 2K-Sys-
tem zu entwickeln, das den oben ge-
nannten Anforderungen entspricht. 
Das System kann unter anderem in 
verschiedenen Mischungsverhältnis-
sen verarbeitet werden, um auf unter-

schiedliche Anforderungen hinsicht-
lich Farbton, Glanzgrad und Unter-
grundbeschaffenheiten reagieren zu 
können. Mittlerweile hat sich das 2K-
KTL-Acrylat-System in zwei großen 
Anlagen in der Landmaschinenbran-
che bewährt. 

Links: Mikroskopaufnahme „Standard-Kante“. Rechts: Mikroskopaufnahme mit 
Kantenschutzadditiv
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