Vielfalt in Edelstahl-Rostfrei

Services Kleinanlage

INOX-SPECTRAL®-Verfahren

Den Anwendungsmoglichkeiten von Edelstahl
Rostfrei, gefarbt nach dem INOX-SPECTRAL®-
Verfahren sind kaum Grenzen gesetzt. Neben der
Veredelung von Edelstahl Blechen ist das INOX-
SPECTRAL®-Verfahren auch hervorragend fiir
die farbliche Gestaltung von Edelstahlprodukten
geeignet. Einen immer hdheren Stellenwert nehmen
dabei Kleinteile, meist in der Farbe Schwarz, ein.

Teile aus Edelstahl Rostfrei, gefarbt nach dem INOX-
SPECTRAL®-Verfahren, Farbton schwarz, entspre-
chen der SWF 51.007, die Schichtdicke bewegt sich
im y-Bereich.

Wir farben in der Kleinanlage bis zu einer Abmes-
sung von 2.000 x 600 x 750 mm (LxBxH) Werk-
stiicke, Konstruktionen, Prazisionsteile, Kleintei-
le/ Schittgut.
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Edelstahl in Farbe

Das Spektrum der zum Farben geeigneten Teile ist sehr vielfaltig. Neben Kleintei-
len, wie z. B. Schrauben, Federn und Bolzen, die in Trommeln als Schittgut be-
arbeitet werden, kdnnen wir auch grofliere Teile, die einzeln auf Kontaktgestellen
befestigt werden, farben.
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Beim INOX-SPECTRAL®-Verfahren handelt es sich um einen rechnergesteuerten
elektrochemischen Prozess; es werden keine Farbstoffe oder Pigmente aufge-
tragen, aufgebaut wird eine transparente Chromoxid-Schicht.

Durch die geringe Dicke der Chromoxid-Schicht kommt die Struktur der gefarbten
Flachen ungeschmalert zur Wirkung; nicht nur die funktionellen Material-Eigen-
schaften bleiben erhalten, auch die dem Edelstahl eigene optische Qualitat.

Gefarbte Edelstahloberflachen altern nicht, sie werden nicht rissig, sie blattern
nicht ab. Es werden keine Farbstoffe oder Pigmente aufgetragen. Daher kdnnen
keine Farbstoffe oder Pigmente durch Licht-, UV- oder Witterungseinflisse aus-
bleichen oder sich verandern.



- Trommeln flir Schiittgut (Farben und Elektropolieren)

- Einzelbefestigung (Farben und Elektropolieren)

elektro-chemischen Services sind das Schutz-
polieren, Beizen und Passivieren. Homogene und saubere Ober-
flachen werden durch unser eigens entwickelites INOX-TEC®- und
PEARLTEC®-Verfahren erreicht. Wir farben Edelstahl Rostfrei nach dem
INOX-SPECTRAL®-Verfahren. Alle elektro-chemischen Veredelungspro-
zesse sind bis zu einer Abmessung von 1.200 x 2.000 x 6.000 mm maoglich.
Weitere mechanische Leistungen, wie z. B. Strahlen, Schleifen, Bursten, me-
chanisches Polieren, Schneiden, Kanten und Lasern runden unser vielfaltiges

Service-Spektrum ab.

Unsere weiteren

Gerne senden wir lhnen unser ausfihrliches Informationsmaterial mit Original-
mustern auf Anfrage (per Fax 06282/9238-99 oder info@inox-color.com) zu.

INOX-COLOR GmbH

Dreisteinheumatte 6 * 74731 Walldirn

Tel. +49 (0) 62 82/92 38-0 - Fax +49 (0) 62 82/92 38-99
www.inox-color.com info@inox-color.com
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Elektropolieren
homogene, saubere Oberflachen
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Unter elektrolytischem Polieren versteht man eine elektrochemische Behandlung,
die zur Einebnung und zum Glanzen einer metallischen Oberflache fuhrt, die ur-
sprunglich matt und rauh ist. Unter Einwirkung von Gleichstrom wird in einem
speziellen Elektrolyt von der anodisch geschalteten Werkstlckoberflache Metall
abgetragen.

Entscheidendes Merkmal dieses Verfahrens ist eine bevorzugte Abtragung
der Rauhigkeitsspitzen, die zunachst 2zu einer Verringerung der Mikro-Rau-
higkeit und bei Ausdehnung der Behandlungszeit auch einem Abbau der
Makro-Rauhigkeit fuhrt. Da durch das Elektropolieren ein belastungsfrei-
er Abtrag erfolgt und dieser sich bevorzugt auf die Mikrorauhigkeit erstreckt,
wird die Oberflache im Mikrobereich glatt und glanzend. Strukturen im Ma-
krobereich bleiben immer erhalten, die Oberflache wird unabhangig von Ih-
rer Form geglattet und gerundet. Eine zuverlassige Fein- und Feinstent-
gratung, gerade bei Ecken und Kanten, die bevorzugt abgebaut werden,wird be-
wirkt.
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Das Elektropolieren baut den Werkstoff
ohne mechanische, thermische und che-
mische Belastung ab. Geschadigte Werk-
stoffschichten werden durch das Elektropo-
lieren beseitigt.

Das Spektrum der zum Elektropolieren
geeigneten Teile ist sehr vielfaltig:

* Kleinteile, wie Schrauben und
Bolzen werden als Schuttgut in
Trommeln bearbeitet.

* Grolere Teile werden einzeln

an Kontaktgestellen befestigt

und bearbeitet.

e Fir Rohre und Profile, die aul3en
poliert werden, gilt das Gleiche.

* Komplette SchweilRkonstruktio-
nen, wie z. B. Gelander oder Trep-
pen, werden dann im Stlick
elektropoliert, wenn auch Schweif3-
nahte im Sichtbereich elektropoliert
werden sollen.

* Bleche werden meist nur einseitig
elektropoliert

In der Kleinanlage bis zu einer Abmessung
von 2.000 x 600 x750 mm (LxBxH) werden
Werkstlcke, Konstruktionen, Prazisionstei-
le und Kleinteile/ Schiittgut elektropoliert.




