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@ Verfahren zur Phosphatierung von Metalloberflichen sowie hierfiir geeignete Badlésungen.

@ Beschrieben wird ein Verfahren zur Phosphatierung von
Metalloberflachen, insbesondere von Eisen, Stahl und ver-
zinktem Stahl, durch deren Behandlung mit waRrigen, sauren
Zinkphosphat-Bédern bei nur méRig erhéhten Temperaturen
im Bereich von 22 - 38 °C. Man arbeitet hierbei mit Badern,
die folgenden Bedingungen entsprechen:

2-6g/l2Zn

4 - 23 g/l POF

Gehalt an freier Sadure 0,05 ~ 0,4 Punkte
pH 3,0 - 40

Vorzugsweise liegt das Verhéitnis Zn/PO3~ im Bereich
von 1:2 - 1:11. Die Béader kénnen vorzugsweise Nickel
(lil-lonen enthalten, wobei der Nickelgehalt das Verhiltnis
Zn/Ni von1/0,5 nicht Uberschreitet. Bei diesem Verfahren
resultieren eisenhaltige Zinkphosphat-Schichten mit einem

Eisengehalt von 5 — 20 Gew.-%. Das Verfahren dient insbe-
sondere zur Vorbehandlung fiir eine nachfolgende katodi-
sche Elektrotauchlackierung.
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nyerfahren zur Phosphatierung von Metalloberfl&chen sowie .
hierfiir geeignete Badl®dsungen"

-

Die Exrfindung betrifft ein Verfahren zur. Phosphatlerung

" von Metallen, insbesondere Eisen, Stahl und verzinktem

Stabhl mit wdBrigen, sauren Badern, die Zlnkphcsphat und ge-
wiinschtenfalls {ibliche aktivierende und/oder die Schicht-

bildung verbessernde Zusatzstoffe enthalten. Das neue

. Verfahren eignet sich insbesondere als Vorbehandlung der

Metalloberfldchen fiir eine ‘nachfolgende katodische Elektro-
tauchlackierung. '

_ Zur Phosphatierung von Metalloberfldchen sind heute eine

Mehrzanl charakteristischer Badtypen und damit verbunderer
Verfahrensbe dingungen bekannt. ‘Die klassischen Zinkphos-

phatbdder ‘arbeiten im vergleichsweise hoheh‘Témperaturbe-

.reich von 50 - 60 °C und bilden auf der Metalloberfliche

im wesentlichen eisenfréie-Zinkphosphatschichten aus. In |
einer spétereﬁ Entwicklung wird mit vergleichsweise zink-
armen und phosphatreichen Bidern - ebenfalls bei‘veréleichs-
weise hbheren-Temperatufep - der Einbau von Eisen in'die
abgeschiedenen Zinkphosphatschichten und damit die Ausbil-
dung besonders erwiinschter stabiler Zlnkphosphatschlchten
ermdglicht. So schildert die DE-0S 22 32 067 wiBrige, saure
Phosphatierldsungen mit einem Gewichtsverhdltnis von Zn :
PO4 =1 : (12 - 110) zurx oberfléchenbehandiung von Metallen.
Die diinnen und gleichm&Bigen Phosphatiiberziige sind insbe-

sonderg als Grundlage fiir die anschlieBende Elektrotauch-

_ lackierung besonders geeigﬁet. Als Beschleuniger fiir sol-

S42207438539 301 M
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che Phosphatierungsbdder sind beispielsweise Nitritionen
und/oder aromatische Nitroverbindungen bekannt - verglei-
che DE-OS 30 04 927.

Demgegenﬁbei will die offengelegte européiéc@e Patentan-
meldung 0056881 eine Verbesserung dadurch erreichen, daB
im Temperaturbereidh von 30 - 60 °C mit chlorathaltigen
Zinkphosphatl&sungen gearbeitet wird, d4ie 0,5 - 1,5 g/1
zn, 0,4 - 1,3 g/1 Ni, 10 - 26 g/1 PO, und'0,8 - 5 g/l
Cl0; enthalten, denen kein Nitrit zugesetzt wird und in
denen das Gewichtsverhdltnis von Zn : Ni auf einen Wert

2wischen 1 : (0,5 - 1,5), Zn : PO, auf einen Wert zwi-

275

205-: Gesamt-on5 auf einen

Wértvihigchep {0,005 (bei ca. 30 oC).- 0,06 (bei ca. 60 OC))
: 1 eingestellt ist. Von ausschlaggebender Bedeutung fir

schen 1 : (8 - 85) und freiem P

die Qualitdt der nach diesem Verfahren erzeugten Phosphat-

- schichten soll die Einhaltung des Konzentrationsverhdlt-

nisses 2zwischen Zn und P

faktor P205 }PO4 von 1,338 liegt die Untergrenze dieses

Verhdltnisses (Zn/PZO5 = 1/8) bei 10,7 Gewichtsteilen PO

B

205 sein. Bei einem Umrechnungs-

4

Alle-diese Vorschlidge des Standes der Technik arbeiten mit
veréleiéhsweise.hohen Gesamtsduregehalten, oder mit anderen -
Worten: mit einem nicht unbetrichtlichen Chemikalienver-
brauch je Volumeneinheit der wiBrigen Behandlungsldsung. -
Eine Verringerung dieses Chemikalienbedarfes konnte die
Wirtschaftlichkeit solcher Phoééhatierungsverfaﬁren ganz
erheblich verbessern. So kann beispielsweise der durch -
Ausschleppung bedingte Stoffverlust deutlich vermindert
werden. Insgesamt wird damit der Chemikalienverbrauch ver-
ringert. . '
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pie Erfindung geht von der Aufgabé aﬁs, im Rahmen des an
sich bekannten Wissens zur Phosphatierung von Metallober-

flichen saure, wiBrige Zinkphosphat enthaltende B3ader vor-

‘zuschlagen,’die insbesondere mit deutlich niecdrigerem Ge-

halt an Gesamtsdure arbeiten. Gleichzeitig soll aber die
Herstellung qualitativ hochwertiger Zinkphosphatschichten
sichergestellt sein, die insbesondere durch vergleichsweise

hohe Eisengehalte gekennzeichnet sind und sich dementspre-

chend ganz besonders fiir eine nachfolgende katodische

Elektrotauchlackierung eignen. Gleichzeitig will die Erfin-
dung einen Verfahrenstyp erméglichen, der bei sehr niedri-

gen Temperaturen wirkungsvoll gefahren werden kann.

Die L6sung der erfindungsgemifen Auféabenstellung'géht von -

der Feststellung aus, daB8 durch die Kombination bestimmter

_ Badparameter die wirkungsvolle Senkung des Gehaltes an

Gesamts&ure und damit die gewilinschte Verringerung des

-, - -

Chemikalienbedarfes m6glich wird, daB -aber gleichzeitig
mit diesen Bddern bei Temperaturen unter 40 °c wirkungs-

- voll die gewiinschten eisenhaltigen Zinkphosphatschichten.

abgeschieden werden k&nnen. . . - T

-—

Gegenstand der Erfindung ist dementsprechéﬁd in,einer_er— .

-sten Ausfiihrungsform ein Verfahren zur Phosphatierdng,von

Metalloberfldchen, insbesondere von Eisen,'Stahl und ver-.
zinktem Stahl,.durch_deren Behandlung mit wdBrigen, sauren

Zinkphosphatbddern bei nur m&Big erhdhten Temperatufen.‘

Das neue Verfahren ist dadurch gekennzéichnet, daB8 man im
Temperaturbereich von 22 - 38 ¢ mit Phosphatierungsbddern

arbeitet, die den folgénden Bedingungen entsprechen: 2 -
I-

. 6 g/l Zink, 4 - 23 g/1 PO4 , Gehalt an freier S&ure 0,05 -

0,4 Punkte und pH-Wert des Bades 3,0 - 4,0.
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Die Bestimmung des Gehaltes an freier S&dure nach der Punkt-

zahl ebenso wie die spdter noch erdrterte Punktzahl zur

Gesamtsdure erfolgt dabei nach den hier einschlédgigen an-

erkannten Methoden (vergleiche beispielsweise "Die Phos-
phatierung von Metallen", Leuze-Verlag/Saulgau, 1974, .S.
274 - 277):

Die Punktzahl der freien S&dure entspricht dem Ver-
brauch an ml an n/10 NaOH bei der Titration von

10 ml-Badlésung bis zum Umschlag der-ersten H3PO4-
Stufe (Indikator Methylorange oder Bramphenolblau).

Punktzahl der Gesamtsdure entsprechend dem Verbrauch
an ml von n/10 NaOH bei der Titration von 10 ml-Bad-
16sung gegen Phenolphthalein als Indikator.
Das erfindungsgem&dBe Verfahren setzt damit also - insbe-
sondere gegeniiber den zitierten Druckschriften des Standes

der Technik - vergleichsweise hohe Gehalte an Zink in der

- Badldsung ein, gleichzeitig werden jedoch nur.géschrénkte

Mengen an Phosphationen - und letztlich damit nur be}'

‘schrénkte Mengen an Gesamtsiure - verwendet. Bevorzugt

wird mit B3dern gearbeitet, in denen das Verhdltnis Zn/f

P043_ im Bereich von 1 : 2 bis h6chstens 1 : 11, vorzugs-

weise h&échstens bis 1 : 10,5 oder 10 liegt. Die Erfindung

erschlieft die Mdglichkeit, Bidder einzusetzen, in denen
dieses Verhiltnis von Zn/PO43_.deut1ich innerhalb der nie-
drigeren Werte des angegebenen maximalen Arbeitsbereiches

liegt. So kann mit Verhdltnissen Zn/PO43- im Bereich von

1 : 2 bis 1 : 8 und insbesondere im Bereich von 1 : 2 bis
1 : 4 gearbeitet werden.
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Beziiglich des PO43--Gehaltes des Bades bedeutet das abso-

. 'lut gesehen, daB mit vergleichsweise éeringen.Kanaﬂrationen

des.P043-—Werts gearbeitet werden kann. So liegt dieser
Po43——Gehalt bevorzugt im Bereich von etwa 4 ~ 15 g/1 Bad-
1sung, vorzugsweise bis maximal 13 g/l Badlosung Beson-

ders zweckmaﬁlg wird erflndungsgemaB mit einem PO43 ~Gehalt

im Bereich von etwa 4 - 8 g/l Badldsung gearbeitet.

Es ist weiterhin bevorzugt, innerhalb des genannten Gesamt-

bereiches fiir Zink auch wiederum den niedrigeren Bereich

auszuwdhlen, also daB in einer besonders zweckmd@figen Aus-

fithrungsform der Erfindung der Gehalt-an Zink im Phospha-
tierdngsbad im Bereich von 2 - 4 g/1.Badldsung liegt. Der
bevorzﬁgte Gehalt an freier S3ure liegf im Bereich von

0,1 - 0,2 Punkten. Der bevorzugte pH—Beieich fiir diese
Phdsphatierungsbéder der Erfindung lieg | im Bereich von
etwa-3,5 - 4,0. Mit B&dern dieser Art Kk wirkungsvoll im

Temperaturbereich von 28 - 38 °c gearbéitet werden.
| .

- Entscheidend fiir das erfindungsgemiBe Verfahréh'und die da-

mit erhaltenen Ergebnisse ist,'daﬁ durc¢h die erfinaungs-'

“geméB bestimmt ausgewdhlte Parametef¥Kanbination die Aus-

blldung VOn Zlnkphosphatschlchten eines hohen Eisengehaltes’
moglich wird. In der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfln—
dung werden solche Zlnkphosphatschlchten mit Eisengehalten
im Bereich von etwa 5 - 20 Gew.-% geschaffen. Damlt»ent-
stehen im erfindungsgemd@Ben Verféhren Phosphatierungs-~
schichten, die - vermmutlich auf Grund ihres hohen Gehaltes'-
an Phosphophyllit - beim nachfolgenden Einsatz in der kato-

dischen Elektrotauchlackierung die erwiinschte hohe Stabili-
tat aufweisen.
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Im Rahmen der erfindungsgemdfen Zielsetzung wird bevorzugt
mit Phosphatierungsbddern gearbeitet, deren Gehalt an Ge-
samtsdure zahlenmédBig begrenzte Werte im Bereich von etwa

'~§O Punkten nicht iliberschreitet. ‘Geeignet sind fiir das er-
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findungsgemdfe Verfahren insbesondere Phosphatierungsba-
der mit einem Gehalt an Gesamtsdure im Bereich von 8 -
30 Punkten, bevorzugt im Bereich von etwa 9 - 15 Punkten.

-

Im iibrigen kénnen in den erfindungsgem&fen Phosphatierungs- -
16sungen die in Bddern dieser Art iiblichen Hilfskomponenten
" bzw. -bestandteile mit verwendet werden. Von besonderer
ﬁedeutung ist dabei allerdings, daB die bis heute tibliche
Mitverwendung von Mangan nicht erforderlich ist. Hier
iiéag-gzi‘wichtiger Vorteil des erfindungsgemidBen Verfah-
rens gegen andere charakteristische Bider des Standes der
?gchqik, insbesondere gegeniiber den sogenannten Niedrig-
Zinﬁ;Badern, die bei vergleichsweise hBherer Temperatur
arbeiten.

-Ubliche aktivierende Zusatzstoffe umfassen Kanpbnenten

wie Chlorat, Nitrat, Nitrit, Wasserstoffperoxid,'aromati—
schg Nitroverbindungen; einfache'und/oder komplexe Fluori-
de uid[odet organische und/oder-anorganische Komplexbild- B
ner. Im.einzelnen gilt hier das Folgende: ) '
Die Mitverwendung von Chlorat empfiehlé sich iﬁ aller Re-
gel. Der Chloratgehalt liegt zweckm#Big im Bereich von
etwa 0,1 - 30 g/1 Badldsung, vorzugsweise im Bereich von
etwa 1,5 - 10 g/1 Badldsung. Eventuell mitverwendete Ni- .
trationen liegen zweckmdBigerweise im Konzentrationsbereich
von 1 - 10 g/1 Badl®sung. Sollen Nitritionen im Bad zum
Einsatz kommen, so eignet sich hier besonders der Bereich
von 0,01 - 1 g/1 Badldésung. Im gleichen Bereich kann Was-
serstoffperoxid zum Einsatz kommen. Aromatische'Nitrover-
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bindungen,. insbesondere 3-Nitrobenzolsulfonsdure oder ihre
Salze, aber auch andere Vertreter dieser Stoffklasse, z. B.
Nitroresorcin oder Nitrobenzoesdure sind bekannte Be-
‘'schleuniger in Phosphatierungsbddern. Verbindungen dieser
Art werden zweckmédBigerweise in Mengen von 0,01 - 2 g/1
Badlésung mit verwendet.

In an sich bekannter Weise kann die Schichtbildung auf den
Metalloberfldchen durch Zusdtze von einfachen und/oder
komplexen Fluoriden verbessert werden. Der Gehalt an
Fluoridionen liegt:zweckmﬁﬂigerweise iﬁ‘Bereich von 0,01
2 g/1 Badlésung. Daneben oder statt dessen kann als kom-

-plexes Fluorid beispielsweise das SiF

2- .
6 -Ion zum Einsatz
-~ o 3H
kommen, -wobei auch. hier Konzentrationsbereiche von etwa

0,01 - 2 g/l Badldsung bevorzugt sind.

Die Ldsungen kdnnen weiterhin an sich bekannte Komplex-
‘bildner organischen oder anorganischen Ursprungs enthalten.

Geeignete organlsche Komplexbildner sind belsplelswelse

"Weinsdure oder Tartrat, Hydroxy-ethylen-diamino-triessig-

sdure oder deren Salze, Gluconsdure oder. deren Salze und/
oder Zitronens&dure bzw. ihre Salze..Anorganische Komplex-
bildner sind Polyphosphate, beispielsweise Tfipolyphosphat,
oder Hexamethaphosphat. Komplexbildner dieser Art 1iegén
tiblicherweise im Bad in Mengen von 0,01 - 5 g/l vor.

- Neben Zink kann das Behandlungébad weitere Metallkationen,

insbesondere zweiwertige Metallkationen, enthalten. Bevor-=
zugt kann die Mitverwendung von Nickel (II)- im Phosphatie;
rungsbad sein. Dabei ist jedoch in den bevorzugten Ausfﬁh-
rungsformen der Erfindung der Nickelgehalt im Verhdltnis
zum 2ink beschridnkt una erreicht hdchstens diesen Zink-
gehalt Vorzugsweise wird jedoch das Verhdltnis Zn/Ni von
etwa 1/0,5 nicht iiberschritten. Bevorzugte Nickelgehalte

kbnnen im Rahmen der erflndungsgemaﬁen Lehre im Berelch von
etwa 0,01 - 1 g/1 Badlosung liegen.
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Es kann zweckmdfig sein - ist aber keineswegs erforderlich -
vor der Anwendung der erfindungsgemidfen Phosphatierungsbi-

der die zu behandelnden Metalloberflichen einer an sich be-
kannten Aktivierung zu unterwerfen. Geeignet sind hier bei-

spielsweise entsprechende Aktivierungsmittel-auf Basis von

" Titanphosphat. -

ErfindungsgemdB ausgebildete Zinkphosphatschichten mit ho-
hem Eisengehalt eignen sich zwar filir alle Anwendungsarten
bis heute bekannter Phosphatschichten, sie weisen jedoch
besondere Vorziige fiir eine nachfolgendé'katodische Elektro-
tauchlackierung auf. Sie zeigen hier hohe Bespﬁndigkéit
des Lackfilmes gegen Lackunterwanderung bei korrosiver Be-
ansgiuéhung sowie hohe und zufriedenstellende Werte der ‘
Lackhaftung zum metallischen Untergrund. Praktische Anwén-.
dung findet das erfindungsgemdfe Verfahren‘damit.beispiels—

».

weise bei der Phosphatierung von Autokarosserien.

Bestimmte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den

félgenden Beispielen geschildert..

-—.

-
. —— .
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Beispiel 1

Ein Konzentrat wurde hergestellt aus

58 g Zno
1g NiCO3
5 125 g H3PO4
’ 46 g HNO3

1 g Weinsdure -
50 g NaClO3
und Wasser auf 1 000 g.

10 " Dieses Konzentrat wurde verdiinnt, um eine Ldsung mit

0,18 % Zn, 0,002 % Ni, 0,46 % PO4, Q 17 & NO3, 0,004 % Tar-
trat und 0,15 % ClO3 zu ergeben, die eine Gesamtsiure-
Punktzahl von 9,8 aufweist. Die freie Ssure wurde durch

~ Zusatz von Natriumhydroxid auf einen pH im.Bereich
15 3,5 - 4 reduziert.
Stahlteile wurden 2 Minuten im Spritzen bei 40_°C mit
einer alkalischen Reinigungslésung gereinigt und mit Wasser
gesplilt. Die Teile wurden dann 2 Minuten im Spritzen bei
35 °C mit der oben beschriebenen Arbeitsl&sung phosphatiert.
20 -Die Teile wurxden anschlieBend mit Wasser gespiilt, ﬁit de-
stilliertem Wasser nachgesplilt und'dprch_Blaseﬂ mit Druck-
luft getrocknét..Dapach warden die Tegile mit einem kato-
dischen Elektrotauchlack beschichtet und 20 Minuten durch
Erwdrmen bei 185 °c getrocknet. Die Trockenfilmdicke des -
25 Anstrichs betrug 18 pm. Die Teile wurden dann mit Einzel-
schnitten versehen und dem Salzsprithtest DIN 50021 fiir
240 Stunden unterworfen. Die Auswertung nach DIN 53167 er-
gab eine Unterwanderung von < 0,1 mm. Daraus ergibt sich,
daB die vorgeschlagene Arbeitsweise trotz der niedrigen
30 Behandlungstemperatur einen guten Uberzug ergibt.
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Beispiel 2

Ein Konzentrat wurde hergestellt aus

100 g 2ZnoO
288 g H3P04 _
32 g HNO3 _ : ..

40 g Na Clo,g
4 g Gluconsdure
und Wasser auf 1 000 g. i

Dieses Koﬁzentrat wurde verdiinnt, um eine LOsung mit 0,48 %
Zn, 1,68 % P04, 0,19 & NO3, 0,19 % ClO3 und 0,024 % Gluco-
nat zu ergeben, die eine Gesamtsdure-Punktzahl von 25,5
aufweist. Die freie Sdure wurde durch Zusatz von Natrium-
hydroxid auf einen pH im Bereich 3,5 - 4 reduziert. An-

1

schlieBend wurden der Losung 0,1 gl ' NaNO. zugesetzt.

2

-t e e e

Stahlteile wurden 5 Minuten im Tauchen bei 50 °C mit einer

alkalischen Reinigungsldsung gereinigt und dann mit Wasser
~gesplilt. Die Teile wurden dann 5 Minuten im Tauchen bei

32 °C mit der oben beschriebenen Arbeitsl&sung phosphatiert.
Danach wurden die Teile mit Wasser gespiilt, mit destillier-
tem Wasser nachgespiilt und dann durch Blaseﬁ;nit Druckluft
getrocknet. AnschlieBend wu rden die Teile.hit einem kato- .-
dischen Elektrotauchlack beschichtet und 20 Minuten durch
Erwdrmen bei 185 °c getrocknet.

Die Trockenfilmdicke des Anstrichs betrug 18 pm. Die Teile
wurden dann mit Einzelschnitten versehen und dem Salzsprith-
test DIN 50021 fiir 240 Stunden unterworfen. Die Auswertung
nach DIN 53167 ergab eine Unterwanderung von £0,1 mm.
Daraus ergibt sich, daB die vorgeschlagene Arbeitsweise
trotz der hiedrigen Behandlungstemperatur einen guten
Uberzug ergibt. ' - ‘
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Beispiel 3_

Ein Konzentrat wurde hergestellt aus

. 60 g ZnO
125 g H3PO4
50 g HNO3
50 g NaCle
19 H,SiF . .
1 g HF '
2 g 3-Nitrobenzolsulfosdure

B

und Wasser auf 1 000 g.

Dieses Konzentrat wurde verdiinnt, um eine Lésung mit
0,34% zn, 0,85 % PO, 0,34 % NO, 0,27 % Cl0;, 0,007 % Si
F6' 0,007 % F und 0,014 % 3-Nitrobenzolsulfosdure zu erge-
ben, die eine Gesamtsdure-Punktzahl von 14,4 aufweist. Die
freie S&ure wurde durch Zusatz von Natriumhydroxid auf

einen pH im Bereich 3,5 - 4 reduziert.

Stahlteile wurden 2 Minuten im Spritzen bei 40 °C mit.

" einer alkalischen Réinigungslﬁsung gereinigt und dann mit
Wasser gesplilt. Die Teile wurden dann 1 Minute im Spritzen
und 2 Minuten im Tauchen bei 32N°C mit der oben beschrie- -
benen Arbeitsl&sung phosphatiert. Danach wurden die Teile
mit Wasser éespﬁlt, mit destilliertem Wasser nachgespiilt
und durch Blasen mit Druckluft getrocknet. AnschlieBend
warden die Teile mit einem katodischen Elektrotauchlaqk

.beschichtet und 20 Minuten durch Erwdrmen bei 185 °c ge-
trocknet.

Die Trockenfilmdicke des Anstrichs betrug 18 am. Die Teile
wurden dann mit Einzelschnitten versehen und dem Salzspriih-
test DIN 50021 fiir 240 Stunden unterworfen. Die Auswertung
nach DIN 53167 ergab eine Unterwanderung von £0,1 mm.
Daraus ergibt sich, daB8 die vorgeschlagene Arbeitsweise
trotz der niedrigen Behandlungstemperatur einen guten
tiberzug ergibt. ‘
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1. Verfahren zur Phosphatierung von Metalloberfldchen, ins-

besondere von Eisen, Stahl und verzinktem Stahl, durch  de-
ren Behandlung mit w&Brigen, sauren Zinkphosphat-B&ddern
bei -nur m&Big erhdhten Tehperaturen, dadurch gekennzeichnet,
daf man im Temperaturbereich von 22 - 38 ¢ mit Badern ar-
beitet, die den folgenden Bedingﬁngen entsprechen:

2 - 6g/1 2zn

4 - 23 g/1 PO, .

Gehaxt an freier S3dure 0,05 - 0,4 .Punkte

pH 3,0 - 4,0 '

- 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

man Bider einsetzt, in denen das Verhdltnis Zn/PO43_ im

Bereich von 1 : 2 bis 1 : 11, vorzugswéise im Bereich von
1 : 2 bis 1 : 4 liegt. ’
3. Verfahren nach Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeiéﬁ-

net, daBf man Bider einsetzt, deren PO43_rGeha1t 4 - 15'g/l,
insbesondere 4 - 8 g/1 betrigt. ) )

- 4. Verfahren nach Anspriichen 1 - 3, dadurch gekennzeichnet,

daB8 man Bider einsetzt, die den folgenden Bedingungen ent-

sprechen:

- 2 - 4g/1 Zn
bevorzugter Gehalt an freier S&ure 0,1 - 0,2 Punkte

pH 3,5 - 4,0.



10

15

20

25

30

0111222

Patentanmeldung D 6635 EP 13 GERIHARD COLLARDIN
) : GMBH
5. Verfahren nach Anspriichen 1 - 4, dadurch gekennzeichnet,

daB man die Behandlung bei Temperaturen von 28 ‘- 38 °c
durchfiihrt.

6. Verfahren nach Anspriichen 1 - 5, dadurch gekennzeichnet,
dag Bé&der einqesétzt werden, die =sdtzlich Nickel-(II)-
Ionen enthalten, wobei bevorzugt der Nickelgehalt das Ver-.
hiltnis 2n/Ni von 1/0,5 nicht iliberschreitet.

.7. Verfahren nach Anspriichen 1 - 6, dadurch gekennzeichnet,

daB eisenhaltige Zinkphosphatschichten mit einem Eisenge-
halt von 5 - 20 Gew.-% ausgebildet werden.

8. Verfahren nach Anspriichen 1 - 7, dadurch gekennzeichnet,

das8 mit Badern gearbeitet wird, deren Gehalt an Gesamtsdure

im:Bereich von 8 - 30 Punkten, insbesondere im Bereich von

"9 - 15 Punkten, liegt.

9. Verfahren nach Anspriichen 1 - 8, Qadurch gekennzeichnet,

daB Bdder eingesetzt werden, die ﬁbliche'éktiviérende und/

'oﬁer die Schichtbildung verbessernde Zusatzstoffe, wie.

Chlorat, Nitrat, Nitrit, Wasserstoffperoxid, -aromatische
Nltroverbindungen, einfache und/oder kanplexe Fluoride

.und/oder Komplexbildner enthalten.

10. Verfahren nach Anspriichen 1 - 9, dadurch gekennzeiéh-
net, daB es als Vorbehandlung fiir eine nachfolgende kato-

dische Elektrotauchlackierung eingesetzt wird.

11. WdBrig saures Behandlungsbad fiir die Phosphatierung
von Metalloberflichen, insbesondere von Eisen, Stahl und
verzinktem Stahl, dadurch gekennzeichnet, daB seine Zusam-

mensetzung den folgenden Bedingungen entspricht:

2 - 6g/l1 2n
4 - 23 g/1 PO,
Gehalt an freler Sdure O 05 - 0,4 Punkte

3-
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Gehalt an Gesamtsdure 8 - 30 Punkte
Verhdltnis Zn/P043- 1 ¢+ 2 bis 1 : 11

pH 3,0 b 4,0

12. W&aBriges Behandlungsbad nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB seine Zusammensetzung den folgenden Be-

dingungen entspricht:

2 - 4g/12n° -
4 - 13 g/1 p0,>"
Gehalt an freier Sdure 0,1 - 0,2 Pungte

Gehalt an Gesamtsiure 9 - 15 Punkte
Verhiltnis Zn/PO43- 1:2bis1: 4

EH 3'5 - 4'0

sowie zusdtzlich enthaltend iibliche aktivierende und/oder

. die Schichtbildung verbessernde Zusatzstoffe.
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