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(57) Die Erfindung betrifft Verfahren zum Beschichten von

Aluminium- und Magnesium-Druckgusskorper mit einer
eingebrannten kataphoretischen Tauchlackierungsschicht.

Das Entfernen von Rickstidnden, die verfahrensbe-
dingt auf der Oberflache oder in grenznahen Oberflachen-
zonen vorhanden sind, erfolgt iiber ein elektrolytisches
Entfetten mit nachfolgendem Dekapieren. Nachfolgend wird
auf der Oberflache eine Konversionsschicht ausgebildet.
Darauf wird eine kataphoretische Tauchlackierungsschicht
aufgebracht und eingebrannt.

Die mit dem Verfahren beschichteten Magnesium-
Druckgusskorper zeigen keinerlei Ausgasungen und damit
auch keine Porenbildung in den einzelnen Beschichtungs-
schritten.

Dariiberhinaus wird eine durchgéngig ausgezeichnete
Lackhaftung gewahrleistet.

DVR 0078018




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 412 557 B

Verfahren zum Beschichten von Aluminium- und Magnesium-Druckgusskorpern mit einer ein-
gebrannten kataphoretischen Tauchlackierungsschicht.

Die Erfindung betrifft Verfahren zum Beschichten von Aluminium- und Magnesium-
Druckgusskorpern mit einer eingebrannten kataphoretischen Tauchlackierungsschicht.

Verfahren zum Beschichten von Druckgussteilen in Form des Aufbringens einer Korrosions-
schutzschicht durch ein kataphoretisches Tauchlackieren mit nachfolgendem Einbrennen sind
bekannt.

In der DE OS 195 00 362 A1 (Verfahren zum Reinigen von Metallgegensténden, insbesondere
von Karosserien vor dem Lackieren, und gleichzeitigen Aufbringen einer Primerschicht bzw. einer
ersten Korrosionsschutzschicht darauf) werden zur Vereinfachung des Verfahrens und der ent-
sprechenden Anlagen die ungereinigten Metallgegenstiande lediglich mit einem handelsiiblichen,
Metallsilikate in wéssriger Lésung enthaltende Reiniger beduscht oder in einen solchen unterge-
taucht. Dieses Verfahren ist fur Stahlbleche vorgesehen. In der DE OS 197 16 234 A1 (Verfahren
zur Herstellung von mehrschichtig lackierten Automobilteilen und Automobilkarosserien) werden
mehrere Uberzugsschichten aufgebracht. Die zweite Uberzugsschicht wird durch elektrophoreti-
sche Abscheidung aus einem elektrophoretisch abscheidbaren Uberzugsmittel erzeugt. Dariiber
werden weitere Uberzugsschichten aufgebracht. Auf das Verfahren des Reinigens wird nicht naher
eingegangen. Damit sind hier die gleichen Nachteile zu erwarten. Damit kann aber nicht garantiert
werden, dass insbesondere die Verunreinigungen in den Poren entfernt werden. Diese Verunreini-
gungen basieren auf den beim GieRen notwendigen Formtrennmitteln. Nach der kataphoretischen
Tauchlackierung mit dem anschlieBenden Einbrennen kann es zu Blasenbildungen kommen, die
wiahrend des Einbrennens aufplatzen und die Schutzschicht partiell zerstéren.

Durch die EP 303 035 A1 (Kaltband mit elektrolytisch aufgebrachter Nickelbeschichtung hoher
Diffusionstiefe und Verfahren zur Herstellung des Kaltbandes) ist ein Kaltband, dessen Grundmate-
rial ein Stahlband ist, mit einer Nickelschicht (Starke von 1 ym bis 8 pm) und einer elektrolytisch
aufgebrachten Cobaltschicht (Stiarke 0,01 pm bis 1,0 pm) bekannt, wobei nach dem Aufbringen
dieser Schichten eine thermische Gliihbehandlung bei einer Temperatur zwischen 580 °C und
710 °C in einer Schutzgasatmosphare durchgefithrt wird. Die JP 73-043099 A beinhaltet ein Ver-
fahren zur Beschichtung eines Stahlbandes mit einer Kupferschicht, einer Chromschicht und
abschlieRend einer galvanischen Zinkschicht. Das Stahlblech besitzt dabei beispielsweise eine
Dicke von 0,3 mm. Die Schichtfolge aus Kupfer und Chrom dient der Steigerung der Haftfestigkeit
der abschliefenden Zinkschicht. Das Abscheiden der Kupfer- und der Chromschichten erfoigt
elektrolytisch als Zwischenschichten. Die JP 02-232394 A beinhaltet ein galvanisches oder che-
mischreduktives Aufbringen eines organischen Filmes auf Kupfer, Kupfer-Basislegierungen oder
andere Materialien zur Verbesserung der Korrosionseigenschaften.

Die JP 62-054 098 A beschreibt eine elektrochemische Abscheidung einer harzéhnlichen
Schicht auf Aluminium oder einer Aluminium-Legierung. Nach einem Waschen wird eine Oberfla-
chenbehandlung des Aluminiums oder der Aluminium-Legierung durchgefiihrt, um eine Rauhtiefe
von 0,5 ym zu erhalten. Darauf werden nacheinander zwei Schichten abgeschieden. Eine erste
harzdhnliche Schicht ist eingefarbt und bildet die optische Ansicht. Eine zweite harzdhnliche
Schicht ist transparent, ist eine Schutzschicht und gewahrleistet die farbige Ansicht. Bei diesem
Verfahren handelt es sich um eine reine Schichtabscheidung.

Bei der JP 50-070238 A wird Uber eine oxidische Zwischenschicht eine acrylische Emulsion mit
einer Dicke von 7 ym aufgebracht, die nachfolgend thermisch bei 170 °C behandelt wird. Nach
dem Entfetten wird in 15 %-iger Schwefelsdure anodisch oxidiert. Die Oxidschicht enthélt 0,5 % bis
5 % Eisen und besitzt eine Dicke von 9 uym. Es handelt sich um eine andere Oxidschicht.

Der im Patentanspruch 1 angegebenen Erfindung liegt das Problem zugrunde, trotz porigem
Gusses porenfreie eingebrannte kataphoretische Tauchlackierungsschichten auf Aluminium- und
Magnesium-Druckgusskérpern zu erhalten.

Dieses Problem wird mit den im Patentanspruch 1 aufgefithrten Merkmalen geldst.

Der Einsatz von gewichtssparenden Werkstoffen insbesondere im Automobilbau und dabei im
Speziellen die Anwendung fur PKW-AuRenhautteilen in Form von z.B. Tiren, Heckklappen usw.
nimmt standig zu. Die Fertigung dieser dinnwandigen Korper in héchster Oberflichenqualitat setzt
neue Anforderungen an die bereits hochproduktiven gieBtechnischen Fertigungsverfahren, um
hohe Stiickzahlen mit engen Wanddickentoleranzen und komplizierten Kérpergeometrien herstel-
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len zu kdnnen. Das verlangt wiederum den Einsatz von Formtrennstoffen, um ein problemloses
Entnehmen der Teile aus der Druckgief3form zu erméglichen. Die meist als Emulsion zum Einsatz
gebrachten Trennhilfsmittel zersetzen sich weitestgehend wahrend des DruckgieRprozesses
infolge hoher thermischer Beeinflussung in neue Verbindungen und werden so auch in Gussporen
eingelagert.

Die Uiberwiegend derzeit zum Einsatz gebrachten Trennstoffe und damit auch ihre Oberfla-
chenriickstédnde, die im Wesentlichen auf dem diinnwandigen pordsen Guss basieren, fihren bei
deren nicht vollsténdiger Entfernung von der Kérperoberfldche oder aus grenznahen Oberflachen-
zonen zu erheblichen Problemen im Rahmen der nasschemischen Vorbehandlung und des zu
betrachtenden elektrophoretischen Lackierprozesses, der fiir korrosiv hoch beanspruchte Anbau-
teile der Automobilindustrie als erste Beschichtung in Form der Grundierung nicht verzichtbar ist.
Hierbei sind besonders Silizium-organische-Verbindungen, z.B. Polysiloxane, und wéssrige Poly-
merlésungen, z.B. Polyethylene, sowie deren Riickstdnde, z.B. Kohlenstoff, kritisch.

So kann es trotz einer Ublichen mehrstufigen Vorbehandlung zur Konterminierung von Elektro-
tauchbadern kommen, das zu Méngeln der Grundierungsqualitidt aber auch der darauf aufbauen-
den Beschichtungen fiihrt. Im Besonderen liegen die negativen Erscheinungsbilder im Ausgasen
von Gussporen und der damit verbundenen Kraterbildung im Lackaufbau, Lackeinfallstellen sowie
einer partiellen verminderten Lackhaftung, die sich teilweise nach der kataphoretischen Tauchia-
ckierung jedoch spétestens nach der Pulverbeschichtung, oder einer vergleichbaren Schicht bei
verdndertem Schichtaufbau, zeigt. Entscheidend sind hierbei die durch den Guss entstandenen
Poren, in denen Reste von im Giellprozess einzusetzenden Formtrennstoffen enthalten sein kon-
nen. Das Entfernen dieser Materialien in Form eines Abreinigens ist Grundlage einer porenfreien
kataphoretischen Tauchlackierungsschicht. In dieser ersten Reinigung erfolgt neben dem Entfetten
zum Entfernen von Olen, Fetten und Fingerabdriicken auch das Abreinigen der Reste der Form-
trennstoffe. Das elektrolytische Reinigen der Oberflache basiert dabei auf durch elektrochemische
Reaktionen in der Reinigungslidsung hervorgerufenen Gasblasen, die mechanisch auf die Verun-
reinigungen auch in den Poren wirken. Durch diese Gasblasen werden diese Verunreinigungen
quasi herausgesprengt. Diese Gasbildung tritt bekannterweise an Kérpern in bestimmten elektroly-
tischen Badern, meist galvanische Beschichtungsbéder, auf und ist in diesen Bédern meist uner-
wiinscht.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Patentanspriichen 2 bis 5 angegeben.

Vorteilhafte Zusammensetzungen der Béder sind nach den Weiterbildungen der Patentanspri-
che 2 bis 4 fur

- das elektrolytische Entfettungsbad entweder ein alkalischer, wéassriger Reiniger oder saurer,
fluoridhaltiger, wéssriger Reiniger mit einer Konzentration von 0,5 bis einschlieBlich 10%,

- das Dekapierbad eine fluorid- und tensidfreie 1 bis 10%ige wéssrige Schwefelsdurelésung
und

- das Ausbilden der Konversionsschicht eine chromhaltige oder chromfreie Konversionslésung.

Das elektrolytische Entfetten erfolgt vorteilhafterweise nach der Weiterbildung des Patentan-
spruchs 2 bei einer Stromdichte gréRer 0 bis kleiner/gleich 12 A/dm?.

Ultraschallwellen in den Spiilbddern nach der Weiterbildung des Patentanspruchs 5 unterstt-
zen die Reinigung der Oberflichen der Aluminium- oder Magnesium-Druckgusskérper. Neben
einer intensiven Spiilung der gesamten Oberfliche einschliellich der Poren des Aluminium- oder
Magnesium-Druckgusskérpers wird auch der notwendige Zeitaufwand verringert. Das basiert auf
den hohen Beschleunigungen und damit den groBen Kréften, die im Schallfeld auch bei relativ
geringer Leistung auftreten, da diese proportional dem Quadrat der Kreisfrequenz sind.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird im folgenden néher beschrieben.

In diesem Ausfilhrungsbeispiel wird ein Verfahren zum Beschichten von Magnesium-
Druckgusskérpern durch Reinigen, Chromatieren und kataphoretisches Tauchlackieren, ein derar-
tiger Magnesium-Druckgusskorper und eine Verwendung eines Reinigers und einer Dekapierl6-
sung zum Entfetten und zum Reinigen und einer Chromatierlésung und einer kataphoretischen
Tauchlackierung mit anschlieBendem Einbrennen zur Erzeugung einer Schutzschicht auf der
Oberfliche von Magnesium-Druckgusskorpern ndher erldutert. Die Magnesium-Druckgusskérper
sind dabei jeweils in diesem Ausfihrungsbeispiel insbesondere diinnwandige Bauteile mit einer
Dicke kleiner/gleich 5 mm.
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Das erste Reinigungsbad fiir den Magnesium-Druckgusskorper ist ein alkalischer, wéssriger
Reiniger mit einer Konzentration von 0,5 bis einschlieBlich 10 %. Das Reinigungsbad ist ein elekt-
rolytisches Bad, wobei die Stromdichte bei anodischer, katodischer oder anodisch/katodisch wech-
selnder Arbeitsweise grélRer 0 bis kleiner/gleich 12 A/dm? ist. Bei der letztgenannten Verfahrens-
weise befindet sich zwischen Magnesium-Druckgusskérper und Spannungsquelle und zwischen
Elektrode und Spannungsquelle jeweils ein steuerbarer Schalter, so dass ein Potentialwechsel
mdglich wird. Der Magnesium-Druckgusskaorper befindet sich drei bis sechs Minuten lang in diesem
Reinigungsbad. Die Temperatur des Bades betrégt 60 bis 75°C.

Dieser Reinigungsstufe folgt ein Spilbad mit Trinkwasser.

Danach erfolgt eine Dekapierung in einem Bad mit einer fluorid- und tensidfreien 3 %igen
wassrigen Schwefelsdureldsung unter Raumtemperatur mit einer Behandlungszeit von 15 bis
30 Sekunden.

Dieser Dekapierung folgen Spiilbdder mit Trinkwasser.

Uber ein Chromatierungsbad mit H,Cr,0O; oder H,CrO, wird eine Konversionsschicht ausgebil-
det.

Nach einer Spiilung in einem Bad mit vollentsalztem Wasser erfolgt nass-in-nass oder nach
einer Trocknung die kataphoretische Tauchlackierung. Wahrend der an der Kérperoberflache
stattfindenden Elektrolyse werden aufgrund der vorherigen Reinigungsstufen in den entsprechen-
den Reingungsbidern keine Verunreinigungen mehr aus der Oberfliche herausgeldst. Derartige
Verunreinigungen rithren von den Trennmitteln her. Dieses Verhalten zeigt sich auch beim an-
schlieBenden Einbrennen der kataphoretischen Tauchlackierungsschicht mit einer Temperatur von
160 °C bis 210 °C.

Die mit dem Verfahren beschichteten Magnesium-Druckgusskorper zeigen keinerlei Ausga-
sungen und damit auch keine Porenbildung in den einzelnen Beschichtungsschritten.

Dariiberhinaus wird eine durchgéngig ausgezeichnete Lackhaftung gewéhrleistet.

In weiteren Ausfiihrungsformen sind die Spiilbédder mit wenigstens einer ultraschallaussenden-
den Einrichtungen versehen, so dass die Ultraschallwellen auf die Oberfliche des Magnesium-
Druckgusskérpers treffen.

Anstelle des Magnesium- Druckgusskorpers wird in einer weiteren Ausfiihrungsform ein Alumi-
nium-Druckgusskérper unter Verwendung des Verfahrens des Ausflihrungsbeispiels mit einer
kataphoretischen Tauchlackierungsschicht versehen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Beschichten von Aluminium- und Magnesium-Druckgusskdrpern mit einer
kataphoretischen Tauchlackierungsschicht, insbesondere von diinnwandigen Bauteilen als
Kdrper, mit folgenden Schritten: _

- Entfetten und Abreinigen von im Wesentlichen auf dem diinnwandigen porésen Guss
basierenden Resten von Trennstoffen und deren Oberflichenriickstédnde durch elektrolyti-
sches Reinigen der vor dem Reinigen ein oder kein Potential aufweisenden Aluminium-
und Magnesium-Druckgusskérper in einem alkalischen wassrigen Reiniger oder einem
sauren fluoridhaltigen wéssrigen Reiniger, wobei die Aluminium- und Magnesium-
Druckgusskarper die Anode oder die Katode sind oder wahrend des Reinigens wenigstens
ein Polaritdtswechsel stattfindet,

- Spilen mit Wasser

- Dekapieren der Aluminium- und Magnesium-Druckgusskérper in einer schwefelsdurehal-
tigen wassrigen Lésung,

- Spilen mit Wasser

- Bilden einer Konversionsschicht auf der Oberflache in einer Konversionslésung,

- Spiilen mit Wasser

- kataphoretisches Tauchlackieren und

- Einbrennen des kataphoretisch aufgebrachten Lackes.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Aluminium- oder Magnesium-Druckgusskérper elektrolytisch mit einer Stromdich-
te groRer O bis kleiner/gleich 12 A/dm? in einer Konzentration von 0,5 bis einschlieRlich
10% entfettet und gereinigt wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Aluminium- oder Magnesium-Druckgusskérper in einer fluorid- und tensidfreien 1
bis 10%igen wassrigen Schwefelsaurelésung dekapiert wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Aluminium- oder Magnesium-Druckgusskérper in einer chromhaltigen oder
chromfreien Konversionsldsung behandelt wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens bei einer Spiilung die Oberflache des Aluminium- oder Magnesium-
Druckgusskérpers weitestgehend mit Ultraschaliwellen beaufschlagt wird.

KEINE ZEICHNUNG
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