o = -
k- L # o ?’ - 9. %
Q "9 P 5 » A 'J = &
P » 2
L2 S . 2’ = - :‘ = 'J.‘

QUALTT ‘
QUALITAT -,
- KEIN 2upayy . 7 D

o
s e - O
Dle . 9
mmie::nsqunmsmm'des 4 : s
AL, 5
- s ; A 3 b mbemhm:fr DAT @ =
3 E Y L) -‘Q'.b ~ u"' - Y = 5 i) T, 4
8 " » : »s ST ST : y
2o ST A : ST B ssoel BOOFRTEOEC 9, M@L’J “®
@, . ey e N : van N s g T POR TS S coat

Die richtige Auswahl der Vorbehandlung von
febstrianeseniehiung Metallteilen fiir die spitere Nutzung




N
~

Die richtige
Auswanh|
der Vorbehandlung
von Metallteilen
fr die spatere
Nutzung

N
~




Allgemeines

Arten der Vorbehandlung
Physikalische Reinigung
Mechanische Reinigung
Chemische Reinigung
Stahlund Edelstah| Rostfrei

Aluminium
Kupfer und Kupferlegierungen

Arten der Haftvermittlungsschichten/Konversisalsichten

Stahl

Aluminium

Andere Metalle

Auswahl der Verfahren fiir den Anwendun gsfall
QIB-BeanspruchungsgruppeI
QIB-Beanspruchungsgrupp e IT
QIB-Beanspruchungsgrupp e IIT
QIBBeanspruchungsgruppe IV
QIB-Beanspruchungsgruppe V

Tabelle




Allgemeines

Fur die Korrosionsbestandigkeit bzw. die Haltbatlkksr mit einem Pulver- oder Flissig-
lack beschichteten Teile ist die Art der Vorbehandj von wesentlicher Bedeutung.
Generell gilt als Grundvoraussetzung fir eine eindfieie Beschichtung eine metal-
lisch blanke Obéfdche.

Meist sind die zu beschichtenden Teile mit arteigemder artfremden Rickstanden
Uberzogen. Dazu zdhlen Oxidschichten, Oxidationdpkde und bei Stahl Rostabla-
gerungen.Zu den artfremden Schichten gehoren OteRkette, Korrosionsschutzbe-
schichtungen bzw. Uberziige, teilweise in kaum dielter Form (z. B. Transparentchro-
matierungen, SchweilR sprays, eingedrickte FlieRmilfeel, wie Graphitrickstande,
Trennmittel, Farben, Sinterungen und Kleberiicks&)nd

Diese wirken,wenn sie nicht entfernt werden, enderewie ein Trennmittel und
reduzieren spater die Haftung des LEltks auf dem Grundwerkstabder fuhren bei
der Neubeschichtung zu sichtbaren Fehlstellen Kvader, Stippen oder lassen
Benetzungsstérungen erkennen.

Wasser Wasser

wassergefiilite Blasen

Grundwerkstoff

Bel einer fehlenden Chromatschicht kann Wasserdampf durch den Lackfilm hindurch
diffundieren und zur Blasenbildung auf der Grundwerkstoffschicht fhren.

Grundwerkstoff

Hier ist die Verankerung des Lackfilms in der Konversionsschicht.

Feuchtigkeit oder auch Wasser kann,abhéangig von der Lage und der Beanspruchung
durch den aufgebrachten Lack[fh bis zum Grundmaterial vordringen und teilweise
auch dort kondensieren. Dies kann dann zu Blasen oder auch Lackablésungen fithren,
wenn die Schicht stellenweise mechanisch beansprucht wird.

Auch die Bildung von Reaktionsprodukten mit der Feuchtigkeit, z B. Weilirost auf ver-
zinkten Teilen. fithrt sehr schnell zum Anheben des aufgebrachten Lack[llhns aufgrund
der Volumenzunahme und zu einer deutlich reduzierten Iack[dmhaftung. Auch andere
Flissigkeiten, wie organische Losemittel fithren. wenn sie in den Lack[fh eindringen
kénnen,beiunzureichenden Vorbehandlungsmafinahmen ebenfalls zu Lackablésungen
und Runzelungen.




Arten der Vorbehandlung

2.1 Physikalische Reinigung

Zur physikalischen Reinigung sind alle Verfahrenzélnlen, die entweder mit Wasser
im warmen oder kalten Zustand mit Netzmittel (Ematlgrzusatz) oder mit organischen
Losemitteln arbeiten. Festhaftende Schmutzablaggennauch artfremde Verunreini-
gungen werden dabeinicht in jedem Fall beseitigt.

Oxidriickstande bleiben auf der Obérche erhalten. Das Verfahren dient in der Regel
nur dazu, leicht haftende, teilweise wasserloslishbstanzen von der Of&tche zu
entfernen.

2.2 Mechanische Reinigung

Dazu zahlen alle Verfahren, bei denen durch Birssehleifen oder auch Strahlen art-
eigene oder artfremde Uberziige von der Gdehe entfernt werden. In der Regel sind
diese Verfahren auch mit einer optischen Verandgrder Obelfdche verbunden. Meist
fuhrt aber ein Aufrauen der OHéche zu einer Verbesserung der Haftungseigenschaf-
ten des nachfolgend aufzubringenden Uaks.

Diese Verfahren ermdglichen auch eine weitgehenasseBigung von Oxidrickstanden.

2.3 Chemische Reinigung

Beider chemischen Reinigung, die auch eine phyisitfae Reinigung mit einschlief3t,
werden durch gleichmafRig chemisch aktive Substamfedschichten, Rostablagerungen
sowie die oberen Schichtbereiche des Grundmateaiagetragen und somit eine
gleichmaRig chemische aktive und vollig fettfreieeddche erzeugt. Die durch Sprii-
hen oder Tauchen aufgebrachte Reinigungslésung learch in Hohlkammern,innen
liegenden, kaum mechanisch zu bearbeitenden Tallbleen des Werkstlickes den flr
die spatere Beschichtung notwendigen Reinigungsertfolg erzielen.

2:3.1 Stahl oder Edelstahl Rostfrei

Rohe Stahlober[fchen werden je nach Anlieferungszustand in einer, auf Basis von
Salpetersaure, Schwefelsaure oder auch Salzsaure bestehenden Losung behandelt, um
Zun der- oder Oxidschichten zu entfernen. Feuerverzinkte Teile (bandverzinkt/sendzi-
mierverzinkt und stiickverzinkt) werden meist in alkalischen Losungen gereinigt und
in sauren, [Horidhaltigen Losungen von leichter Weifirostbildung (Oxidriickstande)
befreit.

Starkere Weif rostrickstande konnen nur mechanisch entfernt werden (z. B. durch
Sweepen). Bei galvanisch verzinkten Ober[Tchen ist daraufzu achten,dass der Abtrag
der relativ dinnen Zinkschicht m églichst gering gehalten wird. Ober[fdchen aus Edel-
stahl Rostfrei sollten nur mit chlorfreien sauren Reinigungsmitteln behandelt werden,
da sonst Lochfrall entstehen kann.




2.3.2Aluminium

Der Werkst@iAluminium zahlt wie Zink zu den amphoteren Metallel. h.sie werden
sowohl von sauren, als auch von alkalischen Losmnayegegfign. Bei Legierungen mit
hohen Zusatzen von Silizium, Magnesium oder ahrdinhmissen die Reinigungsbe-
handlungen ggf.in alkalischen und danach in salMedien kombiniert werden,um
nicht oder wenig losliche Bestandteile von der Qilmhe abzutragen und so eine zur
organischen Beschichtung notwendige Reinheit zaeiehen.

2.3.3Kupfer und Kupferlegierungen
Auch hier erfolgt in der Regel die Reinigung miher sauren LOsung auf Basis von

Schwefel- oder Salpetersaure. Auch gilt dass Zundeéer Oxidschichten riickstandslos
vor der Beschichtung beseitigt werden.

Arten der Haftvermittlungsschichten /

Konversionsschichten

Zur Untergrundvorbehandlung oder auch zum temparé&ierosionsschutz dienen
Umwandlungs- oder Konversionsschichten. Sie entshethurch chemische oder elek-
trochemische Reaktion des Grundmaterials mit em&ssrigen Losung. Dabei kdnnen
arteigene Konversions- (Reaktions-) Schichten abddet werden oder es wachsen
artfremde anorganische Schichten auf die Giehe auf. Bei artfremden Schichten,
zu denen auch die sogenannten No-Rinse-Konversobnasten oder auch chromfreie
Schichten zahlen, werden Bestandteile aus der Behandlungslosung mit emgebaut. Cha-
rakteristisch fir die Konversionsschichten ist eine gute Haftfestigkeit, die eine Unter-
wanderung der Schicht, z. B. durch Korrosion, fast immerunterbindet.

3.1 Stahl

Die Stahlober[@chen werden in vielen Fallen durch eine Eisenphosphatierung mit einer
Konversionsschicht iberzogen. die neben der Lack[dhaftung nur eine geringe Korro-
sionsbestandigkeit aufweisen. Meist erfolgt die Reinigung und Eisenphosphatierung in
einem Arbeitsgang.

Fiir die Aufenanwendung oder korrosive Beanspruchungen hat sich die Zinkphospha-
tierung bewahrt.

Bei galvanisch verzinkten oder im Schmelztauchverfahren verzinkten (feuerverzinkten)
Uberziigen stellt die Gelb-bzw. Gritnchromatierung in Anlehnung an die DIN 509 39

die optimalste Konversionsschichtbehandlung dar. Chromfreie Konversionsschichten
[[lden auch hier zunehmend Anwendung und kénnen fast dieselben Anforderungen
an die Haftvermittlung und den Korrosionsschutz erfiillen.




Durch die Einbeziehung der DIN EN ISO 12944 ,Koriarssschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme“wurde es notwendig, einednong der QIB-Beanspruchungs-
gruppen zu den Korrosivitatskategorien vorzunehni@ese sind in der nachfolgenden
Tabelle wiedergegeben.

Beanspruchungsgruppe nach QIB Zuordnung der Kovitggiskategorien
nach DIN EN I1SO 12944

Cl-C3(kurz)

C3 (mittel)
C4 (kurz)

C3(lang)
C4 (mittel)
C5 (kurz)

C4 (lang)
C5 (mittel)

C51/M
Im2/Im3
C51/M (lang)

Bei rostfreien Stahlen hat sich bisher nur einensiszhe Reinigung mit einer entspre-
chenden dampfdichten Grundierung bewahrt. Seit &omraverden auch chromfreie
Konversionsschichten auf Polymerbasis mit gutenolBréingesetzt.

3.2 Aluminmm

Seit mehr als 40 Jahren hat sich das Standardverfahren der Gelb- bzw. Griinchromatie-
rung gem.DIN 50939 bewahrt. Im Zusammenhang mit den Vorgaben der Autom obil-
mdustrie, Chromate zu reduzieren, kommen zunehmend die bereits erwahnten chrom-
freien, auf Basis von Titan und Zirkon aufgebauten Polymerschichten zur Anwendung.
Sie konnen auch im No-Rinse-Verfahren (No-Rinse —ohne Spiilen nach dem Aufbringen
der Konversionsschicht) eingesetzt werden. Spezielle Zinkphosphatierverfahren sind
insbesondere bei Werksto[[lHombinationen Stahl/ Aluminium in vielen Fillen im Ein-
satz Emne Eignung, insbesondere fir Aluminium, muss aber nachgewiesen werden.

Eisenphosphatierverfahren erzeugen keine ausreichenden Konversionsschichten auf
Aluminium.

33 Andere Metalle

Bei Kupfer-und Kupferlegierungen (Messing) sind keine konversionsschichtbildenden
Verfahren mit den beschriebenen gleichwertigen Eigenschaften bekannt,da derartige
Werksto[[d meist im Aub enbereich ohne Schutzmafinahmen zur Anwen dung kommen.
da die sich bildende Oxidschicht einen ausreichenden Schutzbildet und die Bildung
emer Patina gewiinscht wird. Patinierte Teile lassen sich dagegen gut mit organischen
Lacken beschichten. Eme Moglichkeit stellt die Verwendung der chromtreien Polym er-
schichten dar. Erfahrungen dazu liegen aber in groff erem Mal e nicht vor.




Auswahl der Verfahren

fir den Anwendungsfall

Die Qualitatsgemeinschaft hat nachfolgend die Binteg der Beanspruchungsgruppen
vorgenommen.
4.1 QIB-Beanspruchungsgruppe |

Die Teile werden nur im Innenbereich ohne eine F¢aeoder korrosive Beanspru-
chung verwendet.

4.2 QIB-Beanspruchungsgruppe Il

Die Teile werden vereinzelt bzw. kurzfristig Tempéur- oder Feuchtebeanspruchungen
ausgesetzt. Meist aberlbi#éden sich derartig vorbehandelte Teile im Innenbxre

4.3 QIB-Beanspruchungsgruppe lll

Die Teile verfiigen Uber eine Konversionsschiche,es erlaubt, sie Giber eine langere
Zeit unter leichten korrosiven und feuchtebelastem@eanspruchungen zu belassen.

4.4 QIB-Beanspruchungsgruppe IV

Aufgrund der hohen Anforderungen an die aufgebranhifonversionsschichten ist es
mdglich, derartige Teile sowohl den Ublichen Kolioossbeanspruchungen als auch den
Feuchtebeanspruchungen lGber die gesamte Nutzungsti@uweg auszusetzen.

4.5 QIB-Beanspruchungsgruppe V

Die Teile werden aufgrund der sehr hohen Anforderungen fiir industrielle und Kiisten-

sowie O[&hore-Bereiche mit einer Schutzdauer von mehr als 15 Jahren mit meist mehr-
schichtigen Beschichtungssystemen versehen.




Tabelle

Nachfolgend aufgefiihrt sind die einzelnen Verfahuerd ihre
Zuordnung zu den Beanspruchungsgruppen:

Beanspruchungsgruppen

Werkstdig

Stahlverzundert S-W-FeP S+FeP S+ZnP (P) S+ZnP B+Zn

Edelstahl Rostfrei W-S-FeP2) W-S-FeP2) P

Kupfer-Kupferlegierungen W-S-FeP W-S-FeP
(Messing)

Erlauterung: W =Waschen Cr = Chromatieren
S = Strahlen P = Polymerschichten (chromfrei)
FeP = Eisenphosphatieren + = Kombination
ZnP =Zinkphosphatieren VA =Voranodisation

Anmerkung: Durch das zusatzliche Aufbringen einer speziellen Grundierung,z B aufEpoxidbasis
lassen sich die Anforderungen verbessern und die Zuordnung zu einer hoheren Beanspru-
chungsgruppe vornehmen. Dies ist aber nicht Gegenstand dieses Merkblattes.

1) Es liegen dazu noch keine Erfahrungen vor.

2) Die Eisenphosphatierung fuhrt nur zu einer Reinigung der Ob er[fEche:
Eine Phosphatschicht wird nicht gebildet.
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