
Hochleistungsverzinkung in der Zentrifuge – die Pilotanlage



Stand der Technik

Herkömmliche Anlagen nehmen viel Platz ein und erfordern aufgrund der 

Emissionen eine spezielle Peripherie im Hinblick auf Abluft und Abwasser.

Massenteile werden mit hohem Aufwand von den Fertigungsstandorten zur 

Galvanik (und wieder zurück) transportiert.

Eigenschaften herkömmliche Trommelverzinkung:

mehrere parallele Verzinkungsstationen mit hohem Platzbedarf, um eine 

wirtschaftliche Kapazität zu erreichen

Stromdichte 0,5 bis 1 A/dm2; 15 µm in 60 bis 160 Minuten

hohe Verschleppung, hoher Abwasseranfall

offene Wannen, Sprühnebel, Dämpfe

aufwendige Ablufteinrichtungen 50.000 bis 200.000 m3/h führen u. a. zu hohen 

Energieverlusten im Winter



HogMaZ-Technologie

Grundidee:

Der Elektrolyt kommt zur Ware.

geschlossene Beschichtungszelle                 

Zentrifugentechnik

Mit dem HogMaZ-Konzept sind sowohl kleine dezentrale in die Teilefertigung 

integrierte Anlagen als auch große zentrale Anlagen mit hoher Kapazität 

möglich.

Eigenschaften von HogMaZ:

hohe Raumzeitausbeute, geringer Platzbedarf

Stromdichte 5 bis 10 A/dm2; 10 µm in 10 Minuten

reduzierte Verschleppung durch Abschleudern

Beschichtung im geschlossenen System

emissionsfrei, geringe Absaugung nötig



HogMaZ-Technologie

geschlossene Beschichtungszelle mit inerten

Anoden

turbulente Strömung an der Teileoberfläche, 

große Konvektion, hohe Stromdichten

die große Kontaktfläche (Dom) kann hohe 

Ströme übertragen

Trennung von Anolyt und Katholyt

der Katholyt wird durch das Dominnere abge-

saugt und durchströmt den Zinklösereaktor 

der Anolyt wird durch das Anodengitter nach 

hinten abgesaugt

Gase werden in Gasfiltern abgetrennt

die beiden Elektrolytströme werden im 

Pufferbehälter wiedervereinigt

Prüfung und Einstellung des Elektrolyten durch 

ZinkOperator





Konventionelle Vorbehandlung



Ultraschall - Entfettung
die neue Dimension

1   Reinigungscenter
2   Schüttbare Massenteile
3   Schwenkeinrichtung mit Drehmotor
4   Schwenkaufnahme für Ultra-Schall-Schwinger
5   Ultra-Schall-Schwinger
6   Medien - Zulauf
7   Medien - Rücklauf

2. Schritt - Center neigen und Ultra-Schall-Schwinger 
                  einschwenken und Reinigung starten- 

3. Schritt - 
    Reinigung - Ende, 
    Ultraschall-Schwinger ausschleusen,
    Reinigungsflüssigkeit herausschleudern.

4. und 6. Schritt - Center neigen 
               Spülen 1 bzw. 2 starten 

5. und 7.  Spülmedium 1 bzw. 2 
                 abschleudern 
              

1. Schritt - Center einsetzen und fluten
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Entfettung Spüle 1 Spüle 2Entfettung Spüle 1 Spüle 2



HogMaZ - Vorbehandlung

einstufige Vorbehandlung mit SurTec 191:

Alkalische Heißentfettung/Entrostung in der HogMaZ-Ultraschall/Unterdruck-
Zentrifuge

Salzsäurebeize und Elektrolytische Reinigung für leicht verschmutzte und/oder 
verrostete Stahlteile überflüssig

kein Grundmetallangriff, keine Wasserstoffversprödung

keine Gasentwicklung, keine Sprühnebel, geringe Emissionen

recyclingfähiges Reinigersystem, bestehend aus Träger- und Tensidgemisch

auch bei hohen Temperaturen wirksames Tensidgemisch

Anwendung:

200 ml/l SurTec 191 I  (120 g/l KOH, Silikat)

30 ml/l SurTec 191 II (Tensidkomponente)

80 °C, 6 min, Ultraschall

Filtration, Ölabscheider



Konventionelle Trommelverzinkung



Hochleistungsverzinkung

+�Stromausbeute

++Metallverteilung HogMaZ

�+Metallverteilung Hull-Zelle

+�Abscheidungsrate

50 g/l Zink30 g/l Zink



Hochleistungsverzinkung

Hochleistungsverfahren SurTec 706:

Cyanidfreier alkalischer Zinkelektrolyt für HogMaZ

scheidet technisch glänzende, gut chromatierbare Zinkniederschläge ab

schnelle Abscheidung von 1 µm/min

gute Metallverteilung

einfache Abwasserbehandlung

Anwendung:

Grundelektrolyt SurTec 700 E HogMaZ (50 g/l Zn, 300 g/l KOH)

14 ml/l Grundzusatz HogMaZ SurTec 706 I

2 ml/l Glanzzusatz HogMaZ SurTec 706 II

10 ml/l Konditionierer SurTec 700 R

45 °C, 10 A/dm2



Konventionelle Nachbehandlung



HogMaZ - Nachbehandlung

Aktivierung: 1 Vol% HNO3

Chromitierung SurTec 680: 12,5 Vol%, 60 °C, 60 s, pH 1,8

Regeneration: Zinkfällung mit SurTec 680 K Salz

optional: SurTec 680 IAT

Versiegelung SurTec 555 S: 20 Vol%, pH 8 – 9

Korbentschichtung

Trocknen: 60 – 70 °C 



HogMaZ - Prototyp

beschichtete Schrauben: M 8 x 60 mit Innensechskant

Chargengröße: 8 kg

Beschichtung: 10 A/dm2, 10 min, 45 °C

Nachbehandlung: Chromitierung SurTec 680 (12,5 Vol%, 60 °C, 60 s, pH 1,8)

Ergebnis: technisch glänzende 

Schrauben; Schichtdicke 8 – 12 µm



E641

Techn. Daten:
Chargenvolumen  10 - 15 ltr 
Chargengewicht    max. 30 Kg
Durchsatz              6 Chargen / h
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HogMaZ 
die neue Dimension
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HogMaZ 
die neue Dimension

Ein Weg in die Zukunft !

==>  6-8 fach kürzere Beschichtungszeit
==>  niedrige Verschleppung  von Wertstoffen
==>  kompakte Aufstellung
==>  integrierbar mit WMV- Vor/Nachbehandlungssystemen




