D O K Chemie

Nanokeramik
Neue Vorbehandlung fiir 2 - 3-Zonen-Anlagen

. fur Stahl, Aluminium und Zink

. ohne Schlamm und Schwermetalle

. als Ersatz fiir die Eisenphosphatierung

. einfach zu handhaben

. umweltvertraglich

. reicht an die Qualitat einer Zinkphosphatierung heran

Die Eisenphosphatierung ist ein Standard-
verfahren zum Aufbringen einer Konver-
sionsschicht vor dem anschliefenden
Lackieren. Sie erhoht die Haftung und den
Korrosionsschutz im Vergleich zu nur ge-
waschenen Oberflachen. Eine weitere Stei-
gerung der Qualitat  bringt die
Zinkphosphatierung. Sie hat allerdings
Nachteile: schwermetallhaltig, aufwandig
in der Fihrung und starke Schlammbil-
dung. Im Gegensatz dazu erlaubt die Na-
nokeramik mit geringem Aufwand und
umweltfreundlich (schwermetallfrei) die
Erzeugung von Konversionsschichten auf
Stahl, Aluminium und Zink mit nur einer
Badeinstellung, welche dem Korrosions-
schutz einer Zinkphosphatierung nahe

kommt.

Produktionsteil nach der Nanovorbehandlung
Die Haftung ist aufgrund der Schicht-
charakteristik (extrem diinn, sehr grolle
Oberflache) besser als  bei der
Zinkphosphatierung. Weder im Anliefe-
rungszustand noch bei der Verarbeitung
sind  Nano-partikel vorhanden. Eine
Gesundheits-gefahrdung durch Kontamina-
tion entfdllt. Lediglich die abgeschiedene
Schicht liegt im Nanobereich.

Oben: Nanokeramik
Unten: Stahl unbehandelt

Anlagenkonzept:

Voraussetzung fir die Nanopassivierung
sind in der Regel 4 - 6-Zonen-Anlagen mit
vorgeschalteter alkalischer  Reinigung.
Steht nur eine 3-Zonen-Anlage zur Verfi-
gung (zurzeit z. B. Entfettung/Eisenphos-
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phatierung, Spulen, VE-Spiilen), erfolgt der
Auftrag der Nanokeramikschicht gleichzei-
tig mit der Reinigung in einem Eintopfver-
fahren. Durch den im Vergleich zu Eisen-
phosphatierungen sehr niedrigen Leitwert
der Entfettung/Nanokeramik (z. B. nur
500 - 700 pS statt 5.000 - 10.000 pS) ist es
moglich, auch in 2-Zonen-Anlagen das Ver-
fahren anzuwenden, weil die Spiile nur mit
einem Zehntel der sonst Ublichen Salz-
fracht belastet wird.
1. schwachsaure Entfettung/Nanokera-
mik mit euclean-Entfettungsverstar-
ker, 90 - 180 Sekunden, pH 4,5 - 5,4,
35 -45 °C, Ansatz mit VE-Wasser
2. Spilen mit entionisiertem Wasser
3. Spilen mit entionisiertem Wasser

Nach der Entfettung/Nanokeramik wird
zwei Mal gespiilt. Entionisiertes Wasser ist
empfehlenswert, um den Verbrauch an
Nanokeramik zu minimieren. Die Konzen-
tration des Bades wird Uber eine automati-
sche pH-Dosiervorrichtung geregelt. Die
eingezeichnete Kaskade zeigt die Wasser-
letzten

fihrung, ausgehend vom

VE-Spriihkranz (VE = vollentsalztes Wasser)
bis zuritck in die Entfettung/Nanokeramik,
um den Aufwand an Frischwasser, Chemi-
kalien, Energie und Abwasser zu reduzie-
ren. Die Anlauffarben sind ahnlich denen
einer Eisenphosphatierung und reichen
von gold Uber blau, grau bis zu violetten
Tonen.

Verbrauch:

Der Verbrauch an Nanokeramik ist gering
und Uberschreitet 2 g/m? in der Regel
nicht.

Qualitat:

Die Unterwanderung am Schnitt im Salz-
spriihtest nach Din EN ISO 9227 ist gegen-
Uber einer Eisenphosphatierung mindes-
tens halbiert. Typische Werte nach 240
Stunden flr Stahl sind <1 mm, fur Alumini-
um 0 mm und fir verzinkte Oberflachen O -
3 mm (je nach Zinkauftrag). In der Regel
sind nach 720 Stunden fiir Aluminium und
feuerverzinktes Metall ebenfalls 0 mm er-
reichbar. Fir Stahl sind weniger als 2 mm
moglich.

Anlagenschema einer 3-Zonen-Anlage mit Kaskadenfiihrung

3-Zonen-Vorbehandlung
Entfettung/Nanokeramik

Autoren:

Dr. Peter Dolscheid

Zone 2 . Zone 3 . Martin Heinrich
Spilen - Spilen -
VE-Wasser VE-Wasser DOK Chemie GmbH

Tel.: +49 (0) 23 59/29 90 50

Kaskad lauf
askaaenverlau info@dok-chemie.de

Materiallaufrichtung >

...wir liefern die Losung



