ZINC NIQUEL AZUL

ZINC NIQUEL NEGRO

Caracteristicas

El proceso de Zinc Niquel se aplica en sistema de tambor (bombo) y bastidor
(estatico) con espesores medios de 8 micras en acabados transparente, plata,
gris, azul y negro exentos todos de Cr VI.

Su utilizacién es requerida para prestaciones de elevada resistencia a la
corrosién con exigencias funcionales a alta temperatura como las que se
producen en el compartimiento de motor.

El recubrimiento de Zn Ni, ademas de su elevada resistencia a la corrosion
destaca por su gran dureza frente a la abrasién (piezas alimentadas por
vibracién) y al gravillonado (piezas de las zonas inferiores de los vehiculos).

La adherencia del caucho y su resistencia a las altas temperaturas de
vulcanizado, a pesar de las cuales, mantiene intactas las prestaciones de
corrosién iniciales, le convierte en un recubrimiento ideal para las
aplicaciones de Caucho-Metal.

La ductibilidad del Zn Ni es excelente en la opcién especifica para esta
aplicacién (High Ductility) y moderada en la versién Standard.

Otra de las ventajas es su buen comportamiento como base para pinturas,
kataforesis y aplicaciones posteriores por electroforesis.

También es importante su caracteristica de compatibilidad con los materiales
de Aluminio y uno de las mejores fijaciones con el acero Inoxidable

Por ultimo su gran capacidad de alcanzar resistencias a la corrosién iguales o
superiores a las del Zn lamelar, le hace un excelente sustituto para todas
aquellas piezas que por su geometria no pueden ser tratadas con este
recubrimiento (huellas pequefias, piezas planas, piezas con huecos, taladros
ciegos, deformacion posterior o nuevas especificaciones de montaje y
desmontaje neumatico)

Post Acabados

El proceso de Zinc Hierro puede ser acabado con cualquiera de estos
acabados o combinados varios de ellos:

TOP COATS ORGANICOS

LUBRICANTES PARA COEFICIENTE DE FRICCION
DESHIDROGENADO

ACEITES HIDROFUGANTES

KATAFORESIS*

LACADO AL HORNO*

ZINC LAMELAR

PACHT NILON, MICROENSAPSULADO, ETC*

* Todos los Post acabados pueden ser aplicados segun demanda, algunos en
subcontratacion, con Proveedores & colaboradores homologados con
logistica completa a cargo de GHSA

Resistencia a la Corrosion
e 240 horas sin Corrosién Blanca
» Mas de 1.000 h horas sin Corrosién Roja

e 24 h choque térmico a 180 °

ZINC NIQUEL TRANSPARENTE

El sistema consiste en la deposiciéon metalica en un electrolito alcalino o acido
de Zinc Niquel con una aportacién del 12 % al 15 % de Ni; Posteriormente la
pasivacién transparente, plata, gris, azul o negra protege al recubrimiento de
Cinc Niquel de la corrosién blanca.

Un sellado adicional (Top Coat) que penetra en la pasivacién termina cerrando
micro grietas y poros de la misma y garantizando el cumplimiento de las
exigencias a Corrosion Blanca.

Los Top Coats aplicados estan perfectamente adaptados a las pasivaciones
previas y ademas de elevar la proteccién a la Corrosién Blanca, mejoran el
aspecto estético y aumentan la dureza superficial del recubrimiento.

El coeficiente de friccién y par de apriete para los elementos de fijacién se
puede modificar de acuerdo con los Standard internacionales de la industria
del automévil y generalmente esto se consigue con aditivos que forman parte
de la formulacién de los propios Top Coats.

La distribucién del recubrimiento es normal al igual que la penetracién en
interiores.

La dureza del acabado puede alcanzar los 450 HV

Respeta la directiva Europea 2003/CE/53 y RoHS,

Aplicaciones

Aplicaciones de adherencia de caucho sobre metal

Prestaciones de elevada resistencia a la corrosién ( automocién,
electricidad )

Aplicaciones para elementos con exigencias funcionales a alta temperatura

Fijaciones de acero en contacto con aluminio

Adherencia para aplicaciones en rosca de patch

Normas de Referencia

PSA B154101 B154102
RENAULT 0171002 y 47000
GS900100 BMW
MERCEDES BENZ DBL 8451
OPEL GMW 3044

GME 00 252

VW 13750 /TL244

BMW GS 90010

BOSCH N67F

DIN 50962

EN ISO 4042

NOTA: Esta Informacién es general y no tiene en ningln caso caracter
contractual ya que necesita ser confirmada mediante la realizacién de
pruebas y ensayos sobre cada pieza individualmente.



