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Einfiihrung und Produktgruppen-Ubersicht.



hebro chemie. Spezialprodukte fiir die Oberflichenbehandlung von Aluminium.

Erfahrung und Produktvielfalt, mit der Sie rechnen kénnen.

Die hebro®chemie mit Sitz in Monchengladbach ist ein

Garant fur chemische Spezialprodukte in bester Qualitat.

Das 1976 gegrundete Unternehmen bietet heute ein

vielfaltiges Angebot innovativer, hochwirksamer Premium-

erzeugnisse — fur die Industrie, das Handwerk, den Dienst-

leistungssektor und fur offentliche Einrichtungen. Diese

Erzeugnisse erhohen die Effizienz im Arbeitsalltag. Sie er-

halten die Gesundheit und schonen natlrliche Ressourcen.

Klare Grundlagen fiir Top-Resultate
Strenge QHSE-Richtlinien (Quality,
Health, Safety & Environment) fir die
Produktion bilden den geeigneten
Rahmen zur Fortsetzung der hebro®
Erfolgsgeschichte.

Deshalb werden nur beste Rohstoffe
verwendet. Deshalb verlassen nur
umfassend getestete und ausreichend
praxiserprobte Produkte unser Un-
ternehmen. Daher haben intensive
Qualitatskontrollen einen sehr hohen
Stellenwert. Alle Ablaufe sind streng
nach den Regeln der DIN EN ISO
9001, DIN EN ISO 14001 und OHSAS
18001 organisiert.

Unsere Kunden stehen dabei immer
im Zentrum des Interesses. Sie sind
es, die uns taglich neu motivieren, das
Beste zu geben. Aus gutem Grund ver-
trauen sie auf Services und Produkte,
die dazu beitragen, eigene Unterneh-
mensziele besser und schneller zu
erreichen.

Gebiindelte Power aus einer Hand
Als aktiver Teil der weltweit erfolg-
reichen BASF-Gruppe konnten wir
unsere Expertise mit den heraus-
ragenden Forschungs- und Entwick-
lungsaktivitaten der Traditionsfirmen
CHEMAL und Chemetall bundeln.

Sie als hebro® Kunde erhalten somit
noch mehr Spezialchemikalien und
fundiertes Wissen rund um lhre Fach-
disziplin. Gleichzeitig profitieren Sie
von der bekannt hohen Vertriebs-
kompetenz der hebro®chemie.

Maximale Sortimentsbreite

Die neuen Strukturen ermoglichen
unter anderem eine besonders breite
und tiefe Produktpalette — einer von
zahlreichen Vorteilen, die fir hebro®
Kunden echten Mehrwert darstellen.
Ein Beweis dafur sind die CHEMAL-
Produkte fir die Oberflachenbehand-
lung von Aluminium, die wir von
hebro® exklusiv vertreiben und Ihnen
hier vorstellen.

Lassen Sie sich begeistern.

Von anwenderfreundlichen und
zugleich umweltgerechten
Spezialchemikalien. Von einer
Produktqualitiat, mit der Sie lhre
Aluminiumbe- und verarbeitung
optimieren konnen. Und von
Losungsvorschlagen, die hebro®
als kompetenten Marktpartner
ausweisen.

Impulse fiir Mensch und Umwelt -
diese Aussage ist fiir das Unter-
nehmen hebro®chemie Anspruch
und Versprechen zugleich.
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Die Oberflachenbehandlung von Aluminium.
Die haufigsten Verfahrensschritte in der Ubersicht.

Aluminium — Werkstoff mit integrierter Zukunft.
Zahlreiche Produktvorteile individuell nutzen.

Die Starken des Werkstoffs Aluminium liegen in seiner
hohen, mechanischen Festigkeit bei entsprechender Legie-
rungsbildung und Warmebehandlung. Herausragend sind
das vergleichsweise geringe spezifische Gewicht, die Korro-
sionsbestandigkeit nach entsprechender Vorbehandlung,
das hohe Reflexionsvermogen, die gute thermische und
elektrische Leitfahigkeit, die magnetische Neutralitat sowie

die besonders hohe Kaltformbarkeit.

Als Korrosionsschutz-MafRnahme
hat sich die Anodisierung eta-

Aluminium kann auf verschie-
dene Weise industriell bearbeitet
werden. Die Anmutung und Be- bliert. In der Oberflachentechnik
schaffenheit der Oberflache wird wird damit ein elektrolytisches
mafgeblich durch die individuelle Verfahren zur Erzeugung einer
Bearbeitungsmethode beeinflusst. Oxidschicht auf dem Aluminium-
Dabei handelt es sich meistens substrat bezeichnet. Es tragt die
um verschiedene Varianten des
Schleifens, Polierens, Biirstens Anodisieren von Aluminium und
und Strahlens oder verschiedener dessen Legierungen.
chemischer Verfahren.

Das hebro® Produktprogramm fir die besonderen Anforderungen

der Aluminium bearbeitenden Industrie folgt einer klaren Zielsetzung:

1 Entwicklung von Oberflachenchemie mit hoher Umweltvertraglichkeit

I Bereitstellung erprobter Qualitat mit einem attraktiven Preis-Wert-Verhaltnis
1 Flexible Einsetzbarkeit durch hochwertige Oberflachenveredelung

I Hochste Wirksamkeit im Rahmen der jeweiligen Anwendung

I Einfache und prazise Dosierbarkeit

I Hochwirtschaftlicher Produkteinsatz durch geringe Dosiermengen

I Maximale Funktion bei zugleich hoher Betriebssicherheit

1 Zeitgemale Entsorgung der Produktrickstande

und
I Fachberatung durch den qualifizierten hebro®-AufRendienst

Bezeichnung Eloxalverfahren oder

Expertenwissen

Ausgangsstoffe von Aluminium:
Bauxit und Laterit

Atommasse:

26,981539 u + 8 x 107-7 u
Schmelzpunkt von Rein-Aluminium:
660,3 °C

Siedepunkt:

2.470 °C

Dichte von Aluminium:

2,7 kg/dm?

Ordnungszahl:

113

Elektronenkonfiguration:

[Ne] 3s?3p!

Haufigste Legierungsbestandteile:
Si, Zn, Mn, Mg, Cu

Aushartbare Aluminium-Legierungen:

Al Cu Mg, Al Mg Si, Al Cu Ni,
G Al Si Mg

01
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04

05
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Q7

Entfetten

Beizen

Glanzen

Dekapieren

Anodisiere

Farben

Verdichten

ZU Beginn des Eloxal-Verfahrens erfolgt die griindliche Entfettung der Werk-
stucke in alkalischen oder sauren, wassrigen Reinigungsbadern.

Diese dient der Entfernung organischer Ruckstande wie Korrosionsschutz-
und anderer Ole bzw. Fette aus Umformprozessen und mechanischer Bearbei-
tung, Schleif- und Poliermittelriickstande.

Die EO-Beize ist eine technische Beize zum Enteloxieren oder fur funktionale
Beizaufgaben.Durch die alkalische E6- Langzeitbeize erhalt die Oberflache
in der Regel ein gleichmaRiges, leicht seidenglanzendes Aussehen, das
sogenannte Satinfinish. Hierbei werden die durch die Herstellung und/oder
Bearbeitung bedingten Riefen und Unebenheiten optimal egalisiert.

Durch das Glanzen in vorwiegend sauren Badlosungen wird eine satin- bis
hochglanzende Oberflache erreicht. Mechanisches Vorpolieren wird empfoh-
len da sonst Riefen, Kratzer, Lunker, EinschlUsse bis zu einem gewissen Grad
sichtbar bleiben. Der erreichte Glanzgrad ist stark abhangig vom eingesetzten
\Werkstoff und dem Grad der mechanischen Bearbeitung.

Im Rahmen der Dekapierung (Klarbad aus Salpeter- oder Schwefelsaure) wer-
den unlosliche Legierungsbestandteile, die sich als schwarzer Belag speziell
nach dem alkalischen Beizen niederschlagen, entfernt. Daruber hinaus dient
die Dekapierung vor dem anschlieRenden Eloxalprozess der Oberflachenakti-
vierung und der Neutralisierung nach dem alkalischen Beizen.

Das elektrochemische Verfahren der Anodisierung (auch Eloxieren oder
Eloxalverfahren genannt) dient dem Schutz vor Korrosionsbelastungen.

Die erzeugten Oxidschichten bieten neben Abrieb- und VerschleiRfestigkeit
hohe Korrosionsbestandigkeit. Verbreitet sind das Gleichstrom-Schwefel-
saure-Verfahren und das Gleichstrom-Schwefelsaure-Oxalsaure-Verfahren.

Nach dem Eloxieren konnen Aluminiumteile gefarbt werden. Es wird zwischen elektro-

Iytischem Farben und Tauchfarben unterschieden. Durch elektrolytisches Farben konnen
Farbtone von champagner/leichtbronze Uber braun bis hin zu schwarz erzielt werden.
Auch edelstahl-grau bis mittelgraue sowie kupferrote Farbungen sind moglich. Beim
Jauchfarben sind vielfaltige Farbtone und -nuancen (rot, blau, grin, violett, gold) moglich.

Beim Verdichten werden die durch das Eloxieren gebildeten Poren des Werk-
stoffs verschlossen. Dadurch wird die Einlagerung von korrosionsfordernden
Stoffen nachhaltig verhindert und die Lebensdauer des Werkstlcks deutlich
erhoht.
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Das Aluminium-Kompetenzzentrum Hamm.

Aus gutem Grund ist Aluminium zu einem der meist

genutzten Metalle weltweit geworden. Bei der Oberflachen-

behandlung ist ein kontinuierlich steigender Bedarf an Alu-

miniumsubstraten erkennbar — Ende offen.

Darauf sind wir bestens vorbereitet. Das zur Unternehmens-

gruppe zahlende Aluminium-Kompetenzzentrum in Hamm

bundelt ein breites Portfolio moderner Vorbehandlungstech-

nologien.

Mit dem zur Unternehmensgruppe
zahlenden Aluminium-Kompetenz-
zentrum in Hamm stehen optimale
Moglichkeiten fiir die Forschungs-
und Entwicklungsarbeit zur Verfii-

gung.

Hier wird Praxisndhe nicht nur si-
muliert, sondern im Tagesgeschaft
unter Wettbewerbsbedingungen
gelebt. Das Aluminium-Kom-
petenzzentrum Hamm bedient
Anfragen aus Architektur und
Bauindustrie sowie Anwendungen
fiir Aerosol- und Getrankedosen.

Zeitgemaile Hardware

Die hochmoderne technologische
Ausstattung des Aluminium-Kompe-
tenzzentrums ermoglicht alle gangigen
Vorbehandlungs- und Anodisierver-
fahren — ideale Voraussetzungen also,
um Kundenanforderungen gemafR
individueller Produktionsparameter zu
berucksichtigen.

Tauchanlage mit 25 Becken
Becken mit je 100 L Volumen
Bader fir die Vorbehandlung
(Entfetten, Beizen, Dekapieren)
Bader fur das Anodisieren, Farben
und Verdichten
Gleichrichter: 25V, 50 A
mit moderner Steuerung
Elektrolytisches Farbebad
mit Kihlung/Heizung
Elektrolytisches Farbebad:
25V Wechselstrom, 50 A
Farbebad flr stromlose Farbung
Vorrichtung zum elektrolytischen
Glanzen

sowie
GSB/Qualicoat-Vorbehandlung:
2 x 10 Liter Spritzkabinen
3 x Spritzspullen

Kontrollierte Spitzenqualitat

Die Laborausstattung des Standortes
erflllt die Qualitatsanforderungen der
Aluminium-Finishing-Industrie, wie

z. B. GSB, Qualicoat oder Qualanod.

Diverse Messeinrichtungen zur
prazisen Analyse eloxierter Ober-
flachen ermoglichen beste Qualitat
auf gleichbleibend hohem Niveau.
Durchgefihrt werden:
Schichtdickeprufung
Scheinleitwertprifung
Abtragstest
Lichtkabinentest
Glanzmessung
sowie
neutraler Salzspruhtest
essigsaurer Salzsprihtest
Filiformkorrosionsprifung
Kondenswasserkonstantklimatest
Gitterschnittprafung
Kugelschlagprufung
und
Korrosionsprufung:
neutraler Salzspruhtest, Filiform-
korrosionstest, Essigsauresprihtest

Uns ist bewusst, dass die heutigen
Ansprlche an die Behandlung von
Aluminium aufgrund ihrer Verwendung
in Architektur, Fahrzeugbau, Luft- und
Raumfahrtindustrie, Maschinenbau
und Elektronik besonders hoch sind.

Deshalb konnen Sie sich auf adaquate
technische Unterstlitzung und Spitzen-
produkte aus erster Hand entlang lhrer
gesamten Produktionskette verlassen
— ein Mehrwert, der Ihnen Wettbe-
werbsvorteile sichert.

Unser Produktprogramm fur die Ober-
flachenbehandlung von Aluminium
umfasst vielfaltige Spezialchemikalien,
die sich in umfangreichen Labortests
bewahrt haben. Als Kunde der hebro®
chemie profitieren Sie also in jedem
Fall von der engen Zusammenarbeit
mit dem Aluminium-Kompetenzzen-
trum. Entweder direkt oder indirekt.

Freuen Sie sich auf technische Lo6-
sungen, mit denen die anodische Oxi-
dation von Aluminium (Eloxal) sowie
die Verfahren zur Vor- und Nachbe-
handlung besten Korrosionsschutz so-
wie VerschleilRfestigkeit und zugleich
eine edle Oberflache gewahrleisten.
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Grundlagen:

Zur Entfernung organischer Ruckstan-
de erfolgt zunachst eine mild alka-
lische oder saure Reinigung in
wassriger Losung im Entfettungsbad.

Entfernt werden organische Ruick-
stande wie Korrosionsschutzole und
Ole bzw. Fette aus Umformprozessen
sowie mechanischer Bearbeitung.

Polierte oder geschliffene Teile be-
durfen meistens besonderer Reini-
gungsverfahren, da sich Schleif- oder
Poliermittelrickstande relativ schwer
entfernen lassen.

Die saure Reinigung ist insbesondere
zur Entfernung von Vorkorrosion ge-
eignet. Sie hat sich bei Teilen bewahrt,
die wegen vorangegangener Bearbei-
tung nicht alkalisch gebeizt werden
durfen. Der Materialabtrag ist sehr
gering und es kann auch ohne weite-
ren Prozessschritt eloxiert werden.

lhre Produktvorteile:

bewahrte Produkte (erster Einsatz
bereits vor Uber 10 Jahren)
boratfreie Produkte

niedriger Beizabtrag (0,5 - 3 g/m?
pro Stunde), geeignet fur poliertes
Material

schwach schaumend
(schaumreduzierte Varianten

sind ebenfalls verflgbar)
kompatibel mit Gardo® Etch 8300
(E-6 Beize) — ohne vorheriges Spllen
ergiebiges Produkt; Durchschnitts-
verbrauch: 2 bis 3 g/m?

keine freie Alkalitat

keine Karbonate

keine Behalterverkrustung und kein
Schlamm, also weniger Wartung
weniger Neuansatze, also weniger
Frischwasserverbrauch bzw.
Abwasseraufkommen, folglich
weniger Chemieverbrauch in der
Abwasserbehandlung

einfache Analyse der Produkt-
konzentration, dadurch keine zeit-
intensive Titration

automatische Dosierung

Uber Leitwert moglich

Die Produkte (Auszug):

(NEUL

Alle Ansatzlosungen (aufder Gardo-
clean® T 5282) sind flussig; silikat-
und boratfrei. Sie wirken ohne nen-
nenswerten Materialabtrag, sind
schwach emulgierend und schwach
schaumend.

Grundlagen:

Die alkalische Beize (meistens auf Ba-
sis von Natronlauge) dient der Entfer-
nung von Oxiden und der Erzeugung
einer gleichmafigen Oberflache.
Dabei erfolgt ein kontrollierter, durch
Additive optimierter Materialabtrag.

Es wird zwischen funktionaler
(E-0)-Beize und dekorativer
(E-6) Beize unterschieden.

So genannte Steinverhinderer tragen
dazu bei, das geloste Aluminium zu
stabilisieren und Verkrustungen zu ver-
hindern. Der bei der Beizreaktion ent-
stehende alkalische Nebel kann durch
Netzmittel, die eine feine Schaumde-
cke auf dem Bad bilden, vermindert
werden. Eine Absaugvorrichtung muss
vorhanden sein.

Die Reaktion verlauft unter Warme-
entwicklung, was den Reaktionsver-
lauf weiter verstarkt und beschleunigt.
Zur Kontrolle der Reaktionsgeschwin-
digkeit sollte eine Kihlung vorhanden
sein.

lhre Produktvorteile:

Durch den Einsatz von Gardo® Etch
8300 kann der Aluminiumgehalt in

der Beizlosung deutlich erhoht werden
(> 200 g/l), wodurch ein besseres
Oberflachenfinish erreicht wird.

Gardo® Etch 8300 Uberzeugt aulder-

dem durch:
sehr hohe Aluminium-Vertraglich-
keit mit sehr guter Einebnung
sehr mattes Finish
kein Uberlaufen
verbesserte Ablaufeigenschaften
erhohte Effizienz durch verringer-
te Verschleppung und weniger
Materialabtrag
hohere Chargenauslastung
Vermeidung von Chargen- und
Gestellauftrieb
verkUrzte Beizzeiten
verringerter Materialabtrag
Korrektur von Oberflachendefekten
reduzierte Grobkornbildung
verbessertes Spulverhalten
niedrigere Viskositat
hoherer Aluminiumgehalt moglich
weniger Chemikalienverbrauch
(NaOH ~ 30-40 %)
kirzere Beizzeit moglich

Die E-6-Produkte (Auszug):

wurde entwickelt zur dekorativen
E-6-Langzeitbeize als Additiv zu NaOH,;
speziell fur sehr hohe Anspriche in
der Aluminiumindustrie

erganzendes Additiv zu Gardo Etch
8300; bei speziellen Anforderungen
an noch schnelleres Auslaufen der
Beizlosung; reduziert die Viskositat
der Beizlosung

konfektioniertes Produkt aus NaOH
+ Gardo Etch - ideal fir Anwender,
die nicht separat mit NaOH + Additiv
arbeiten wollen

Das E-0-Produkt:

Additiv zur Stabilisierung der
Beizlosung und Steinverhinderer;
ist kein E-6 Beizfinish, da keine
Mattierung erfolgt;

Verwendung empfohlen bei tech-
nischer NaOH Beize
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Gardacid® B 4470
Gardacid® B 4469
Gardacid® B 4471

Gardacid® B 4472
Gardobond® Additiv H 7836

Glanzen Dekapieren

Grundlagen:

Das Glanzen (meistens in sauren
Badlosungen) wird insbesondere
bei Ziergegenstanden angewendet.

In chemischen oder elektrolytischen
Prozessen erfolgt die Abtragung feins-
ter Unebenheiten von der Material-
oberflache. Dadurch entsteht ein
seidenmatter oder satinierter bis
hochglanzender Look.

Je hoher die gewunschte Schichtstar-
ke durch das anschlieRende Eloxieren
sein soll, desto starker kann der Glanz-
grad abnehmen. Dieser Glanzgrad ist
auch von der individuell eingesetzten
Aluminium-Legierung abhangig.

Hohe Glanzgrade werden nur bei der
Verwendung von Rein- (99,8 %) und
Reinstaluminium (99,9 %) erreicht.

lhre Produktvorteile:

I gleichmalige Glanzausbildung

I je nach Verfahren Seidenmatt
bis Spiegelglanz

2 umweltfreundliche Verfahren —
schwermetall- und salpetersaurefrei

I elektrolytische Verfahren
mit hoher Stromausbeute

I kurze Behandlungszeiten steigern
die Produktivitat und den Durchsatz

[ chemische Glanzbader sind viel-
seitig in Bezug auf zu verarbeitende
Legierungen

Die Produkte (Auszug):
Gardacid® B 4470
chemisches Glanzbad
(Satinglanz)

nitratfrei

Gardacid® B 4469
chemisches Glanzbad
(Hochglanz)

mit reduziertem Salpetersaure-
anteil

Gardacid® B 4471
elektrolytisches Glanzbad
(Hochglanz)

nitratfrei

Grundlagen:

Im Rahmen der Dekapierung werden
unlosliche Legierungsbestandteile
(meistens alkali- bzw. wasserunlos-
lichen Legierungsausscheidungen,
z. B. Si, Cu, Mn, Mg), die sich als
schwarzer Belag niederschlagen,
entfernt.

Daruber hinaus dient die Dekapierung
der Material-Neutralisierung nach
dem alkalischen Entfetten und der
Oberflachenaktivierung vor dem an-
schliefienden Eloxalprozess.

Die Basis fur dieses neutralisierende
Klarbad ist meistens Salpeter- oder
Schwefelsaure + Additiv.

lhre Gardacid®-Produktvorteile:

[ gebrauchtes Eloxalbad kann
verwendet werden

% weniger saures Abwasser

1 geringerer Chemikalienverbrauch
im Abwasser

[ kein Spulen zwischen Dekapierung
und Eloxalbad

% erhohte Produktivitat durch Zeit-
ersparnis

M im Vergleich zu Salpetersauredeka-
pierung weniger NOX im Abwasser

% Verringerung von CSB moglich
(durch geringere Mengen schwefel-
sauren Abwassers

lhre Produktvorteile:

% Die Dekapier-Additive sind flr
Schwefelsaure und Salpeter-

saure (Sonderanwendung) geeignet,

z. B. fur hoch Cu-haltige Teile

Die Produkte (Auszug):

Gardacid® B 4472

Ersatzstoff zur klassischen Salpeter-
saure; ldeal geeignet zur Verwendung
mit Schwefelsaure;

keine Nitratverschleppungen in
nachfolgende Prozessbader (spezi-

ell elektrolytisches Colorbad mit der
bekannten Farbeproblematik bei zu
hoher Nitratbelastung)

Gardobond® Additiv H 7836
spezielles Additiv fur die Salpeter-
saure-Dekapierung zur Klarung von
Legierungen mit sehr hohem Fremd-
legierungsanteil (z. B. hoher Kupferan-
teil)
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Grundlagen: )
Die Anodisation (anodische Oxidation)
erfolgt meistens in schwefelsauren
Losungen. Auf elektrolytischem Weg
wird auf der Oberflache eine porige,
kinstliche Aluminiumoxidschicht mit
hexagonaler Kristallstruktur erzeugt.

Die Eloxalschicht verleiht dem Material
neben einer groRen Oberflachenharte
einen hervorragenden Korrosions-
schutz bei sehr guter Maf3haltigkeit.
Sie verringert mechanischen Ver-
schleif® und ist gut einfarbbar.

Das Standardverfahren erfolgt in
Schwefelsaure bei T = 19 °C, Strom-
dichte: 1,0-2,0 A/dm?, Schichtenstar-
ken: 5-25 um

Bei hochsten Anforderungen an

die mechanische VerschleiRfestigkeit
werden besondere Verfahren,

z. B. Harteloxal berlcksichtigt.

Anodisieren

Gardobond® Additiv H 7526
Gardobond® Additiv H 7570

r..

|
| (]
lhre Produktvorteile:
1 erhohte Produktivitat
I bessere Verdichtungsqualitat
% weniger Kuhlenergie
1 weniger Teilverwirfe/Neuansatze
M Einsparung an Schwefelsaure
1 erweitertes Prozessfenster im Eloxal
% hohere Badtemperatur moglich:
25-30 °C (statt 19 °C)
[ hoherer Aluminiumgehalt:
bis < 30 g/l (statt 15 g/l)
% weniger Schwefelsaure-
Konzentration:
140-160 g/l (statt 180-200 g/I)
% hohere Harte der Eloxalschicht
I bessere Qualitat der Oberflache
% kurzere Anodisierzeit durch hohere
Stromdichten moglich
% weniger Verfarbung durch
Legierungsbestandteile
(z. B. EN AW 7075)

Die Produkte (Auszug):
Gardobond® Additiv H 7526
verringert die Aluminium- und Tem-
peraturempfindlichkeit des Eloxal-
prozesses und ermoglicht qualitativ
einwandfreie Schichten bei hohem
Aluminium-Gehalt (max. 30 g/l)

sowie bei hoheren Temperaturen
(max. 30 °C).

Eine Verbesserung der Sealingqualitat,
der Einfarbeeigenschaften sowie Erho-
hung der Schichthéarte sind moglich.
Die Eigenfarbung beim Eloxieren
hochlegierter Substrate wird vermin-
dert und Verbrennungen bei hoheren
Stromdichten werden verhindert.

Gardobond® Additiv H 7570

ist als flissiger Schaumbildner
(Netzmittel) ideal fur saure Bader
(Eloxalbader) geeignet.

Ausgasungen werden vermindert und
dadurch die Anforderungen an lokale
Wannenabsaugung vermindert.

Farben

Grundlagen: 7
Abhangig vom Grundmetall und dem
eingesetzten Eloxalverfahren weisen
Eloxalschichten in der Regel eine farb-
lose bis graue Eigenfarbung auf.

Die Farbung erfolgt entweder elektro-
lytisch in metallsalzhaltigen Losungen
(z. B. Zinn-, Nickel-, Kupfer-, Perman-
ganat-basiert) unter Anwendung von
Wechselstrom- oder Gleichstrom/
Wechselstrom-Kombinations-Verfah-
ren oder stromlos in organischen oder
anorganischen Farbstofflosungen.

Gardo® Color 7718
Gardo® Color 7720
Gardo® Color 7721/ 7722

lhre Produktvorteile:
I breite Farbpalette
[ einfache Reproduzierbarkeit
I lichtecht
I sehr gute Korrosionsbestandigkeit
0 1-K-Losungen
mit integriertem Stabilisator
[ passende Additive verlangern
die Standzeiten und reduzieren
die Abwasserbelastung

Gardo® Color 7726 /7727 [ 7728
Gardobond® Additiv H 7527

Die Produkte fiir

stromloses Tauchfarben (Auszug):
Gardo® Color 7720 (Feststoff)
Farbe: leichte bis intensive Goldtone

Gardobond® Additiv H 7527
Effizientes Antiseptikum (Biozid);
Bei Schimmel-, Algen- und Faulnis-
befall in organischen Badern

Die Produkte fiir
elektrolytisches Farben (Auszug):
Gardo® Color 7718

(1-K-Losung)

Farbe: Kupfertone

Gardo® Color 7721 [/ 7722
Additive zur Verwendung

bei separatem Zinn(ll)-Sulfat
Farbe: Bronzetone C31 bis C35

Gardo® Color 7726 / 7727
(1-K-Losung)
Farbe: Bronzetone C31 bis C35

Gardo® Color 7728
(1-K-Losung)
Farbe: Edelstahlgrau




hebro chemie. Premium-Koaguliermittel.

Grundlagen:

Die Verdichtung (Sealing) bewirkt

ein chemisches Verschlielzen der
Eloxalschicht. Auf diese Weise werden
der optimale Korrosionsschutz und die
Lichtechtheit (bei gefarbten Schichten)
erreicht.

Es wird zwischen Heifldsealing, Mit-
teltemperatursealing und Kaltsealing
unterschieden.
a) Heifdsealing, in VE-Wasser,

bei T > 96 °C, t = 2-3 Min/um
b) Mitteltemperatursealing,

in VE-Wasser, bei T = 86-92 °C,

t =1,5-3 Min/um
c) Kaltsealing,

in nickelhaltigen Losungen,

bei T = 20-32 °C, t = 0,8-1,2 Min/um

Der sogenannte Abtragtest definiert
die erreichte Qualitat. Diese wird
durch die Verwendung des Verdich-
tungsadditivs beeinflusst.

Eine Verschleppung von Phosphaten
oder die Verunreinigung des \Wassers
(z. B. durch Silikate) haben einen ne-
gativen Einfluss auf den Abtragtest.

lhre Produktvorteile:
erfullt die Qualitdtsnormen nach:
- DIN EN ISO 3210
(Qualanod-Forderung)
.Gewichtsverlust”
(Abtrag)
- DIN EN I1SO 2143
. Farbtropfentest”
- DIN EN 1SO 2931
. Scheinleitwert (Anotest)
schwermetallfreie Spitzenprodukte
erfullen hochste Anforderungen an
die Sealingqualitat
saubere und belagfreie Oberflache
konstante Abtragswerte im Bereich
10-15 mg/dm? Uber langen Zeitraum
moglich
verringerter Anstieg der Abtrags-
werte Uber die Badstandzeit
verlangerte Badstandzeiten und
dadurch reduzierte Kosten
zur Verwendung in VE-Wasser
Gehalt Uber Photometer,

"

bzw. Teststreifen prazise analysierbar

Die Produkte (Auszug):

Standardanwendung

optimiertes Filtrationsverhalten in
Badern; dadurch verlangerte Bad-
standzeit und optisch sauberere
Oberflachen

spezielle Variante bei erhohtem Anteil
an gefarbten Oberflachen; verminder-
tes Ausbluten der Farbungen im Seal-
prozess. Vorteil: verlangerte Standzeit,
weiniger Verbrauch, geringere Ener-
giekosten

schwermetallfreie Produktinnovation;
weniger Wasserdampfentwicklung;
weniger Anlagenkorrosion; 86 °C Ver-
dichtungstemperatur; >30 % Energie-
einsparung; verkurzte Behandlungszeit
1,5-2 Min/ um; Kapazitatserhohung;
spezielle Qualanod Zulassung

flussige Kaltverdichtung als 1K-Dosier-
I6sung; cobaltfrei (REACH kompatibel),
Top-Abtragswerte nach DIN ISO;
niedrige Salzfracht = geringer Leitwert;
kein Grunstich und kein Schlamm

Wir freuen uns auf neue Herausforderungen.

_
|

- Guarant

ced Premium Quality

Sie mochten mehr Uber unsere chemischen Spezialprodukte
far die Oberflachenbehandlung von Aluminium erfahren?
Wo immer Sie mit lhrem Unternehmen ansassig sind —
innerhalb kurzer Zeit konnen wir bei lhnen sein.

Unsere festen Standorte in den deutschsprachigen Landern
sowie unsere vielen Vertriebsmitarbeiter und -partner
ermoglichen es uns, eine enge Kundenbeziehung mit

Ihnen zu halten und Sie bei Ihren Aktivitaten zu begleiten.

Wir setzen auf schnelle Reaktionszeiten bei Anfragen,
Bestellungen und Terminvereinbarungen sowie auf hohe
Lieferzuverlassigkeit und Flexibilitat. Von unseren vielfaltigen
Produktangeboten und Serviceleistungen profitieren Sie
ebenso, wie von unserer hohen Anwendungsexpertise und

der engen, partnerschaftlichen Zusammenarbeit.

Weitere Informationen erhalten Sie
im Rahmen einer Vor-Ort-Beratung durch unseren Aufiendienst
durch die spezifischen, technischen Produktinformations-Medien
Uber unsere Internet-Prasenz www.hebro-chemie.de
im Rahmen einer telefonischen Beratung unter 02166.6009-121

150 9001150 14001 OHSAS 19901




hebrochemie

Informieren Sie sich Uber die hebro-Produktgruppen. Es lohnt sich!

B Lackkoagulier- und Wasserbehandlungsmittel

B Kuhlschmierstoffe und Metallbearbeitungsfliissigkeiten

Reinigungs- und Pflegeprodukte
Wartungs- und Instandhaltungsprodukte

Die in dieser Broschure enthaltenen Produktinformationen haben wir nach bestem Wissen und Ge-
wissen zusammengetragen. Sie beruhen auf den in unserer Forschung gewonnenen Erkenntnissen
und entsprechen unseren aktuellen Erfahrungen in der Industrie. Bei samtlichen Darstellungen und
Aussagen in dieser Broschire handelt es sich um unverbindliche Informationen.

Wir Ubernehmen keinerlei Haftung oder Garantie. Insbesondere haften wir nicht fur eine bestimmte
Anwendung, Verwendung oder Verarbeitung und die Verletzung von Schutzrechten Dritter im
Zusammenhang mit der Verwendung unserer Produkte. Soweit nicht anders angegeben, sind alle
genannten Marken eingetragene Zeichen der Chemetall GmbH, hebro®chemie oder ihrer verbun-
denen Unternehmen.

Die teilweise oder vollstdndige Wiedergabe oder Vervielfaltigung der in dieser Broschire enthal-
tenen Informationen ist ohne vorherige schriftliche Zustimmung von Chemetall oder hebro®chemie
ausdrucklich verboten.

Ihr Partner fir chemische Spezialprodukte
zur Oberflachenbehandlung von Aluminium:

Sie haben Fragen?
Antworten erhalten Sie hier:

hebro®chemie -

Now part of BASF group
Rostocker StrafRe 40
41199 Monchengladbach
Postfach 300242

41192 Monchengladbach
T. 02166.6009-0

F. 02166.600999
info@hebro-chemie.de
www.hebro-chemie.de

© hebro®chemie, 2017
Irrtimer und technische Anderungen vorbehalten.



