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Verfahren zur Hersteilung eines Lackiiberzuges auf dem Metaliteil eines Gummi/Metall-Verbundteils.

€) Zur Herstellung eines als Korrosionsschutz dienen-

eines Gummi-Metall-Verbundkérpers wird der Lackiiber-
zug durch kataphoretische Tauchlackierung aufgebracht.

den, einzubrennenden Lackiiberzuges auf dem Metallteil dI}_l
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Verfahren zur Herstellung eines Lackiiberzuges auf dem Metall-
teil eines Gummi/Metall-Verbundteils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
als Korrosionsschutz dienendén; einzubrennenden Lackiiberzugs
auf dem Metallteil eines Gummi/Metall—Verbundteiles.

Der Korrosionsschutz von Gummi/Metall-Verbundteilen stellt bei
vielen Anwendungsfillen ein Problem dar, da die liblichen
Lackierungen keinen hinreichenden Schutz bieten und gut schiitzen-
de Lackierungen im allgemeinen eingebrannt werden miissen, was
sich bei fertigvulkanisierten GummifMetall-Verbundteilen wegen

der geringen Temperaturbestdndigkeit des Gummi's jedoch verbietet.

Es ist deshalb ein Verfahren zur Herstellung eines als Korrosions-
schutz dienenden, einzubrennenden Lackiiberzugs auf dem Metallteil
eines GummVMetall-Vefbundteils entwickelt worden, bei dem der
Lackiiberzug auf das Metallteil aufgespriiht und anschlieBfend ein-
gebrannt wird (DE-OS 2748686). Auf die eingebrannte Lackschicht
wird dann ein handelsiibliches Haftsystem aufgebracht, das im -
wesentlichen aus halogenierten (chlorierten oder bromierten)
Polymeren in Abmischung mit Flillstoffen, Harzen und Vernetzern
besteht. Solche Haftsysteme werden beispielsweise in den folgen-
den Patentschriften erliutert: .

US-PS 3108635; US-PS 3099632; DE-PS 1143017; DE-PS 1719161;

DE-PS 2531063 und DE-AS 2228544,

Auf dieses Haftsystem wird dann ein Kautschuk-Teil aufgebracht,
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das durch Vulkanisation in Gummi umgewandelt und fest mit dem
Metall verbunden wird.

Die eingebrannte Lackschicht liefert die gleiche Haftfestigkeit
wie die libliche Verbindung Metall/Gummi; die Haftung auf der
eingebrannten Lackschicht ist jedoch best&ndiger gegen Unter-
rostung und Unterwahderung durch wdssrige Medien, Salzldsungen
usw., wie es insbesondere fiir den Einsatz solcher Gummi/Metall-
Verbundk&rper in Kraftfahrzeugen wesentlich ist. Die bei hohen
Temperaturen eingebrannte Lackschicht ist auch hinreichend wider-
standsfdhig gegen mechanische Beanspruchung, wie sie etwa beim
Wegputzen von Gummi-Uberlauf mittels rotierender Biirsten auf-
tritt.

Auch schlecht entfernter Gummi-Uberlauf bildet in der Lackschicht
keine Schwachstelle, da das Metallteil auch unter der Gummi-
schicht lackiert ist und eindringendes Wasser oder Salzl®sung
keine Rostbildung bewirken konnen.

Nachteilig ist bei dem bekannten Verfahren jedoch, daB sich durch
Aufspriihen des Lacksystems keih,gleichméﬁiger Lackiiberzug er-
reichen 1&B8t; dies gilt insbesondere fiir die schwer zugdnglichen
Stellen eines Metallteils, wie sie insbesondere bei komplizierte-
ren Gummi/Metall-Verbundteilen auftreten.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung eines Lackiiberzug . der angegebenen Gattung zu

‘schaffen, bei dem die oben erwdhnten Nachteile vermieden werden.

Insbesondere so0ll ein Verfahren vorgeschlagen werden, mit dem

auch an schwer 2zugdnglichen Stellen ein gleiéhméBiger Lackiber-
zug erzeugt werden kann.

Dies wird erfindungsgem&Bf dadurch erreicht, daB der Lackiiberzug
durch Elektrotauchlackieren aufgebracht wird.

ZweckméBige Ausfithrungsformen sind in den Unteranspriichen zu-
sammengestellt,

"
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Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beruhen insbesondere
darauf, daBR die durch Elektrotauchlackierung, insbesondere
kataphoretische Tauchlackierung, aufgebrachten Lackiiberziige

eine sehr gleichmd@Bige Schichtdicke iiber die gesamte Oberfldche
des Metallteils haben.

Der hohe Umgriff der kataphoretischen Tauchlackierung sorgt
auch an schwer zugdnglichen Stellen des Metallteils fir eine so
dinne und gleichmdBige Schichtstdrke des Lackiiberzugs, daB sogar

Gewinde bei entsprechender Auslegung mitlackiert werden k&nnen
und trotzdem lehrenhaltig bleiben.- '

Dies wird mit relativ geringem apparativem Aufwand erreicht,

da Tauchlackier-Anlagen mit den erforderlichen Spezifikationen
im Handel erh&ltlich sind. Auch der wesentliche Nachteil der
kataphoretischen Tauchlackierung, daB n&mlich bisher nur dunkle
Lacke erhdltlich sind, wirkt sich bei Gummi/Metall-Verbundteilen
nicht stdrend aus, da diese Teile im allgemeinen nicht frei zu-
gdnglich und damit nicht sichtbar sind.

Besonders gute Ergebnisse wurden mit der kataphoretischen Tauch-
lackierung erhalten, wobei nach einer bevorzugten Aﬁsfﬁhrungs—
form Lackghichten mit einer Dicke von etwa 20 /u m verwendet
werden., Eine solche Schicht kann in maximal einer Minute abge-
schieden werden, so daB die Erzeugung der Lackschicht das Her-
stellungsverfahren nicht wesentlich verlé&ngert.

Fir die kataphoretische Tauchlackierung werden nach einer bevor-
zuéten Austlhrungsform wasserl&sliche, vorkondensierte Epoxi-
estersysteme verwendet, wobei es sich bei den Estergruppen um
mit Formaldehyd reagierende Harzgruppen auf der Basis von
Phenol, Melamin oder Harnstoff handelt. Die Spendersysteme sipd
abgeblockt; die Reaktionen, also die Polyaddition und Poly-
kondensation, laufen bei etwa 250°C ab.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfiihrungsbei-
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spiels unter Bezugnahme auf die beiliegenden, schematischen

Zeichnungen ndher erl&dutert: Es zeigen

Fig. 1 eine Darstellung des Funktionsprinzips der anaphoretischen
Tauchlackierung,und

Fig. 2 eine Darstellung der kataphoretischen Tauchlackierung.

Bei der Tauchlackierung werden die im Tauchlack enthaltenen Fest-
k&érper durch einen elektrochemischen Vorgang auf dem zu be-
schichtenden Werkzeug abgeschieden; diese Abscheidung kann nach

einem der beiden folgenden Prinzipien durchgefihrt werden:

Bei der anaphoretischen Tauchlackierung wird die Anode,

d.h., der Pluspol, durch das 2zu beschichtende Werkstiick ge-
bildet, widhrend das das Tauchbad enthaltende Becken als

Katode oder Minuspol dient. In einer Grenzschicht an der Anode
wird eine wasserunlOsliche, polymere Sdure frei. In diesem
Bereich koaguliert der Lack aus und setzt sich.an der Anode,
also dem Werkstiick, fest.Dieses Funktionsprinzip ist in Figur 1
angedeutet.

Bel der kataphoretischen Tauchlackierung bildet das zu be-
schichtende Werkstilick die Katode, also den Minuspol, wadhrend
als Pluspol zusdtzliche, meist in Dialysekdsten eingehdngte
Ancden aus einem Spezialmaterial, beispielsweise Graphit,
dienen; das Becken selbst ist geerdet und isoliert. Bei der
kataphoretischen Tauchlackierung wird in der Grenzschicht

der Katode, d.h., des Werkstiicks, eine wasserunlOsliche Lauge
frei. Der auskoagulierte Lack setzt sich an der Katode, d.h.,
am Werkstiick fest. ‘

Die im Vergleich zu der anaphoretischen Tauchlackierung umge-
kehrte Polung bewirkt einen wesentlichen Vorteil der kata-
phoretischen Tauchlackierung: Da das zu béschichtende Werk-
stiick die Katode bildet, kOnnen an dem Werkstiick im Gegensatz
zur anaphoretischen Tauchlackierung keine Metallionen freige-
setzt werden. Weiterhin entsteht in der Grenzschicht kein sauerer

Bereich, so daB die im allgemeinen in der Vorbehandlung aufge-
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brachte Phosphatschicht gegen eine- Zerstdrung geschiitzt ist;
dies bildet einen wesentlichen Faktor fiir die hhere Korrosions-
bestdndigkeit. '

Das zu beschichtende Metallteil wird zundchst entfettet und
dann mit einer Zinkphosphatierung mit passivierender Nach-
splilung versehen. Diese Nachspiilung kann mit einer Cr Vl-hal-
tigen L&sung erfolgen, die zu einer Verféstigung,der Phosphat-
schicht fihrt.

Das auf diese Weise vorbehandelte Metallteil wird dann zur
‘'kataphoretischen Tauchlackierung‘;h ein Becken gehdngt und an
den Minuspol einer Stromquelle (sh. Figur 2) angeschlossen, so
daB das Metallteil als Katode dient. Die Anode wird durch eine
in der Lackldsung angeordnete Graphitplaﬁte gebildet, die an

den Pluspol der Stromguelle angeschlossen ist. Das Becken selbst

ist geerdet und isoliert, wie man in Figur 2 erkennen kann.

Als Lacksystem wird ein wasserl8sliches, vorkondensiertes
Epoxiestersystem verwendet, wobei es sich bei den Estergruppen
um mit Formaldehyd reagierende Harzgruppen auf der Basis von

Phenol, Melamin oder Harnstoff handelt. Die Spendersysteme Slnd
abgeblockt.

Innerhalb von 30 bis 60 Sekunden wird eine Lackschicht aus-
reichender Dicke abgeschieden, die anschlieRend bei etwa 250°¢
eingebrannt wird. Die schlieBlich erhaltene Lackschicht hat eine
Dicke von etwa 20/u m. 7

Auf diese eingebrannte Lackschicht wird dann ein handelsiibliches
Haftsystem aufgebrécht, das im wesentlichen aus halogenierten
Polymeren in Abmischung mit Fillstoffen, Harzen und Vernetzern
besteht. Einzelheiten des Aufbaus solcher Haftsysteme kOnnen den

oben angegebenen Patentschriften entnommen werden.

Auf dieses Haftsystem wird dann ein Kautschukteil aufgebracht,

das durch Vulkanisieren fest mit dem Metallteil verbunden wird.
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Das Lacksystem mit dem angegebenen Aufbau flihrt zu einer z&h-
harten, elastischen, schlag- und abriebfesten Beschichtung,
so daB sich ohne jede Beeintrdchtigung der Haftfdhigkeit eine
wesentliche Verbesserung der Korrosioqsfestigkeit und der

mechanischen Festigkeit ergibt.

Y]



Patentanspriiche

1.Verfahren zur Herstellung eines als Korrosionsschutz dienenden,
einzubrennenden Lackiiberzuges auf dem Metallteil eines Gummi/
Metall-Verbundkdrpers, dadurch gekennzeichnet, daB der Lackiber-
zug durch Elektrotauchlackieren aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das der
Lackiberzug durch kataphoretische Tauchlackierung aufgebracht
wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Lackiiberzug in einer Decke von 15 bis 25 /u m,

insbesondere 20 /u m, aufgebracht wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Lackiberzug bei einer Temperatur von 150 bis

280°¢ eingebrannt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Metallteil vor der Aufbringung des Lackiiber-
zugs entfettet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Metallteil mit einer Zinkphosphatierung ver-
sehen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Lacksystem ein Epoxiester-Harz/Bindemittel-

system mit blockiertem Hirter verwendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der
Lackiiberzug bei 150°C eingebrannt wird.

(MK 306 E 80)
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Lacksystem ein Epoxiester-Harz/Bindemittel-
system mit einem Formaldehyd-Spender, insbesondere auf der Basis

von Harnstoff-oder Melamin-Harzen, verwendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB
der Lackiiberzug bei 200°C eingebrannt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf als Lacksystem ein wasserl®&sliches, vorkonden-
siertes Epoxiestersystem verwendet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch'gékennzeichnet; daB als
Estergruppen mit Formaldehyd reagierende Harzgruppen verwendet
werden. } T

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB Harz-
gruppen auf der Basis von Phencl, Melamin oder Harnstoff. ver-
wendet werden. o

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wasserléélichef'vorkondensierte Epoxiester-—

systeme mit abgeblockten Spendersystemen verwendet werden.

15. Verfahren#ach einem der Anspriliche 1lbis 14, dadurch gekenn-
o
zeichnet, daB der Lackiiberzug bei etwa 250 C eingebrannt wird.
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