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@ Verfahren zur Nachbehandlung phosphatierter Metalloberfldchen.

@ Bei einem Verfahren zur Nachbehandiung phosphatierter Metalloberflichen erfolgt die Behandlung mit einer
Chrom-Vi-und Chrom-lil-lonen enthaltenden L&sung durch kathodische Elektrolyse, wobei die Konzentration an
Chrom-Vl-lonen auf einen Wert im Bereich von 0,05 bis 10 g/l und das Verhltnis von Chrom-lll/Chrom-VI auf
kieiner 1,0 eingestellt ist. AnschlieBend wird lackiert.

Gem&B bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung flihrt man die Behandiung mit einer Chrom-VI-und Chrom-
lli-lonen enthaltenden L8sung durch, die zusiizlich kolloidale Kieselsiure und/oder Phosphationen und/oder
wasserlGsliches organisches Polymer enthilt und auf einen pH-Wert im Bereich von 1,5 bis 5,0 eingestellt ist.

Bei der kathodischen Elektrolyse wird zweckm#Bigerweise eine Stromdichte von 0,01 bis 0,5 A/dm? und eine
Behandlungsdauer von 2 bis 120 sec eingestellt, so daB ein Schichtgewicht von 4 bis 100 mg/m? (berechnet als
Cr) resultiert. Die anschlieBende Lackierung wird besonders glinstig als Elektrotauchlackierung ausgestaltet.
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Verfahren zur Nachbehandlung phosphatierter Metalloberflichen

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Nachbehandlung von auf Metalloberflichen aufgebrachten
Phosphatiiberziigen durch eine Chrom-Vl-und Chrom-lll-lonen enthaltende L&sung und anschiieBende
Lackierung. )

Es ist allgemein bekannt, phosphatierte Metalioberflichen mit Nachspllisungen auf Chrombasis
nachzubehandein, um den Korrosionswiderstand nach der anschlieBenden Lackierung und die Lackhaftung
zu verbessern. Hierbei werden die phosphatierien Werkstiicke entweder im Spritzen oder im Tauchen mit
der Nachbehandiungsl&sung in Kontakt gebracht. Trotz der groBen Vorziige, die mit derartigen Nachbe-
handlungsl8sungen erzielt werden, ist es ein Nachteil, daB die bei der erforderlichen Wasserspilung
erhaltenen Abwisser einer grindlichen Aufarbeitung bedirien. Auch kdnnen verbleibende Ricksténde von
derartigen Nachbehandiungsi@sungen zur Blasenbildung im nachiriglich aufgebrachien Lack fiihren, wenn - -
schwer zugdngliche Werkstlickieile, wie sie z.B. bei Automobilkarosserien auitreten, durch die Was-
serspliiung nicht griindlich von Resten der Nachbehandiungsidsung befreit werden. Besonders intensive
Wasserspiilung kann jedoch dazu flihren, daB die mit der Nachbehandlung erzielte Verbesserung des
Korrosionswiderstandes bis zur Hélfte reduziert wird. Das bedeutet, daB die an die Nachbehandlung mit
Ldsungen auf Chrombasis gestellten Erwartungen nicht zu hoch geschraubt werden diirfen und daB zudem
die Qualitdt des zuvor erzeugten Phosphatiiberzuges von zuséiziichem EinfluB ist. Speziell bei Autokarosse-
rien ist es von gréBter Bedeutung,
daB sdmiliche Teile, insbesondere auch der ZuBere Bereich, wie Karosseriebdden, Kotiliigel, Tlren und
dgl., einen hohen Korrosionswiderstand und vorzigliche Lackhaftung aufweisen.

Aufgrund der vorgenannten Situation hat es nicht an Versuchen gefehit, Nachspiilisungen auf Chrom-
basis durch verschiedenartige chromfreie Ldsungen zu ersetzen, um die Verfahrensfilhrung zu vereinfachen
und in einfacherer Weise zu stets vorhersehbar guten Ergebnissen zu gelangen. Jedoch hat bislang keine
derartige Nachbehandiungsldsung eine vergleichbare Bedeutung wie die mit chromhaitigen L&sungen
erlangt. '

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Nachbehandlung von auf Metalloberfldchen aufgebrach-
ten Phosphatliberziigen bereitzustellen, das zu gleichm&Big guten Ergebnissen fihrt, m&glichst wenig vom
zuvor erzeugten Phosphatlberzug abhangig ist, den Korrosionswiderstand sowie die Lackhafiung verbessert
und dabei einen geringen verfahrensmiigen Aufwand erfordert.

Die Augabe wird geltst, indem das Verfahren der eingangs genannten Art entsprechend der Erfindung
derart ausgestaltet wird, daB man die Behandiung mit der Chrom-Vi-und Chrom-lll-lonen enthaltenden
L8sung durch kathodische Elekirolyse durchilihrt, die Konzentration an Chrom-Vi-lonen auf einen Wert im
Bereich von 0,05 bis 10 g/l und das Verhiitnis von Chrom-1ll/Chrom-Vi auf kleiner 1,0 einstellt.

Bei der prakiischen Realisierung ist es Ublich, die Werkstlicke zun#chst z.B. mit einer alkalischen
Reinigeri&sung grindlich zu reinigen, vorzugsweise mehrsiufig mit Wasser zu splilen, anschliefend die
Oberfldche des Werkstlickes fiir die anschiieBende Phosphatierung zu akiivieren, z.B. mit Hilfe einer
kolloides Titan enthaltenden Dispersion, anschlieBend zu phosphatieren und mit dem erfindungsgem&Ben
Verfahren nachzubehandein.

Im vorgenannten Verfahrensgang ist die Beschaffenheit des erzeugien Phosphatiiberzuges von unter-
geordneter Bedeutung. Das erfindungsgem&Be Verfahren kann sich an jedes Phosphatierverfahren, das die
Bildung eines dichten Phosphatliberzuges gestatiet, anschiieBen. Es ist zweckm&fig, anschliefend eine
mdglichst mehrstufige Wassersplilung vorzunehmen. Auch nach der elekirolytischen Behandlung mit der
Chrom-Vl-und Chrom-ili-lonen enthaltenden L&sung sollte mit Wasser und mdglichst auch mit vollentsalz-
tem Wasser gespiilt werden. Im Bedarfsfall wird anschlieBend getrocknet. Die abschlieBende Verfahrens-
stufe bildet die Lackierung.

Das erfindungsgem&fBe Verfahren, das insbesondere fiir die Nachbehandlung phosphatierter Automobil-
karosserien konzipiert ist, ist sowoh! flir phosphatierte Stahloberflichen, z.B. aus kaltgewalztem Stahl, als
auch flr phosphatierte, mit Zink-oder Zinklegierungsiiberziigen versehene Stahloberfldchen geeignet. Auch
kdnnen die Werkstlicke teilweise Aluminiumoberflichen oder Oberfldchen anderer phosphatierbarer Metalle
aufweisen.

Die im erfindungsgemifBen Verfahren zum Einsaiz kommende Chrom-VI/Chrom-lil-lonen enthaltende
L8sung wird vorteilhafterweise durch Auflsen von wasserfreier ChromsZure und/oder deren Alkali-,
Erdalkali-oder Ammoniumsalzen hergestellt. Sofern die Konzentration unter 0,05 g/l gelangt, wird die
Stromausbeute stark verringert und die Chrom/Chromat-Abscheidung ungeniigend. Dies fihrt hinsichtlich
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Korrosionswiderstand und Lackhaftung zu Ergebnissen, die weit unter dem Erreichbaren liegen. Bei
Konzentrationen oberhalb 10 g/l ist eine aufwendige Wasserspiilung erforderlich, wobei trotzdem Blasenfrei-
heit nach der anschlieienden Lackierung nicht gewahrleistet ist. Auch kann sich die Lackhaftung verringern.
Der bevorzugte Bereich fir die Konzentration an Chrom-Vi-lonen liegt in den Grenzen von 0,2 bis 3,0 g/l.

Die Gegenwart von Chrom-lli-lonen stabilisiert bereits bei sehr geringen Konzentrationen die Eigen-
schaften des lackierten Werkstlickes. Konzentrationen entsprechend einem Verhdltnis von gleich oder .
gr6Ber | flihren zu instabilen Nachbehandiungsi&sungen und zur Bildung von Schlamm. Besonders glinstig
ist ein Verhiltnis von Chrom-lll zu Chrom-V1 im Bereich von 0, bis 0,5.

Gem3B einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung fiihrt man die Behandlung mit einer Chrom-Vi-
und Chrom-lli-lonen enthaltenden L&sung durch, die zusitzlich kolloidale Kiesels3ure in einer Konzentration
von 0,01 bis 5,0 g/l enthdlt. Hierdurch wird die Eigenschaft des nachtriglich aufgebrachten Lackfiimes
erheblich verbessert. Bei Konzentrationen unter 0,05 g/l ist die Verbesserung praktisch nicht mehr
vorhanden, bei Konzentrationen Uber 5 g/l ist eine weitere Verbesserung nicht mehr erzielbar. Besonders
glinstig sind Konzentrationen im Bereich von 0,1 bis 2,0 g/l. .

Eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform der Erfindung sieht vor, die Behandiung mit einer L8sung
durchzufiihren, die zusétzlich Phosphationen in einer Konzentration von 0,01 bis 2 o/l enthilt. Hiermit ist
eine ErhShung der elektrischen Leitfdhigkeit der Nachbehandlungsi&sung verbunden, auch wird die Haftung
der Chromatschicht verbessert. Dadurch wird wiederum die "Nafhaftung" nach der Lackierung und der
Korrosionswiderstand des Lackfilmes verbessert. Geringere Phosphatkonzentrationen bringen insoweit
praktisch keinen Effekt mehr, gréBere Konzentrationen sind mit keiner zusitzlichen Verbesserung verbun-
den. Statt dessen besteht die Gefahr einer Blasenbildung bei unzureichender Wasserspiilung. Besonders
vorteilhaft sind Konzentrationen im Bereich von 0,2 bis 1,0 g/l. Die Gehalte an Phosphat und Kieselsiure
k&nnen einen synergistischen Effekt bewirken.

Gegebenenfalls kdnnen den Nachbehandiungsidsungen neben den vorgenannten anorganischen Ver-
bindungen noch Fluorid-und Borverbindungen, Schwefelsdure oder Sulfate, sofern mit der Lésung ver-
tréglich, zugesetzt werden.

Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfindung besteht darin, die Behandiung mit einer L&sung
durchzuflihren, die zusatzlich wasserlSsliches organisches Polymer in einer Konzentration von 0,01 bis 5,0
g/l (berechnet als Trockensubstanz) enthélt. Durch diese Ausgestaltung wird eine besonders starke Haftung
der Chromatschicht im Porenbereich der Phosphatschicht erzielt. Der Grund liegt darin, 'daB das Poiymer
auch bei Wasserspllung praktisch nicht entfernt und die Haftung bei Trocknung weiter verstérkt wird. Bei
einer Konzentration unter 0,01 g/l tritt diese Wirkung praktisch noch nicht auf, bei Konzentrationen oberhalb
5 g/l kann das Aussehen des Lackfilmes beeintrachtigt werden.

Der Gehalt an wasserl@slichem Polymer bei gleichzeitiger Gegenwart von Kieselsiure und/oder Phos-
phat hat einen merklichen additiven Effekt. In diesem Fall ist es besonders vorieilhaft, die Polymerkonzen-
tration auf 0,2 bis 2,0 g/l einzustelien.

Gem&B einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung wird eine Nachbehandlungsidsung
eingesetzt, die als wasserldsliches organisches Polymer solches auf Polyacrylatbasis oder Polyurethanbasis
enthalt. Es sind jedoch auch andere wasseriSsliche, insbesondere kationische Polymere gesignet, sofern
sie in der Chrom-Vi-lonen enthaltenden Nachbehandiungsldsung bestindig sind. Bei der kathodischen
Elektrolyse werden sie auf der Phosphatschicht abgeschieden und bewirken eine Versiegelung der
Phosphatschicht. Eine gewisse Vorsicht bei der Bemessung der Konzentration der kationischen Polymere
und der Wahl der Eiektrolysebedingungen ist geboten, da das abgeschiedene Polymer eine elektrisch
isolierende Wirkung hat, die die anschlieBende Lackierung, sofern sie als Elektrotauchlackierung ausgestal-
tet wird, beeintrachtigen kann.

Besonders zweckmi8ig ist es weiterhin, die Nachbehandlung mit einer L&sung durchzufiihren, deren
pH-Wert auf einen Wert im Bereich von 1,5 bis 5,0 eingestellt ist. Ein pH-Wert unter 1,5 kann zu einer zu
starken Aufidsung der Phosphatschicht filhren. Bei pH-Werten oberhalb 5 wird die Nachbehandlungsl&sung
instabil, d.h. es kommt zur Schiammbildung. Besonders glinstige pH-Werte liegen im Bereich von 3,5 bis
4,5. Zur pH-Wert-Einstellung kann Chroms&ure, ggf. auch Phosphorsiure, ohne daB dadurch die Grenzen
von 10 g/l bzw. 2,0 g/l Uberschritten werden, oder aber Alkalihydroxid bzw. Ammoniumhydroxid verwendet
werden. .

Gem@B einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung fiinrt man die Nachbehandlung mit
einer Chrom-Vi-und Chrom-lil-lonen enthaltenden L&sung durch, deren Temperatur auf einen Wert im
Bereich von Umgebungstemperatur bis 50°C engestellt ist. Eine Temperatur von 20 bis 40°C ist besonders
glinstig.
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Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung besiehen darin, die kathodische Elektrolyse bei
einer Stromdichte von 0,0l bis 0,5 A/dm? durchzufiihren und die Dauer der Elekirolyse auf 2 bis 120
Sekunden zu bemessen. Eine geringere Stromdichie als 0,01 A/dm? ist praktisch nicht effektiv und hShere
Stromdichten als 0,5 A/dm? kénnen zur Gasbildung flihren. Beste Ergebnisse werden im Bereich von 0,03
bis 0,3 A/dm? erzielt.

Die Behandlungsdauer wird unter Berlicksichtigung der gewahlten Stromdichte eingestellt.

Eine Alternative zur Einstellung der Behandlungsdauer und der Sfromdichte besteht darin, die kathodi-
sche Elekirolyse mit einer Strommenge von 0,2 bis 30 Coul/dm?® durchzufiihren. Dabei sind die im
Zusammenhang mit der Stromdichte genannten Probleme zu beachten.

GemZB einer weiteren vorteilhaften Ausflhrungsform der Erfindung werden Behandlungsdauer und
Stromdichte oder aber Strommenge derart gewahit, daB ein Schichtgewicht von 4 bis 100 mg/m? (berechnet
als Cr) resultiert. Ein Schichtgewicht unter 4 mg/m?® ist praktisch nicht mit einer Verbesserung des
Korrosionswiderstandes nach der Lackierung und der Lackhaftung verbunden. Schichtgewichte oberhalb 100
mg/m? bringen keine zusdtzliche weitere Steigerung der auch sonst bereits erzielten Verbesserung. Ein
Schichigewicht im Bereich von 4 bis 30 mg/m? ist besonders vorteilhaft.

-Im AnschluB an die elekirolytische Behandiung erfoigt eine Wassersplilung, méglichst auch eine
Splilung mit vollentsalztem Wasser, und im Bedarfsfall eine Trocknung. Daran schiieft sich die Lackierung
an, die gem#pB einer weiteren vorieilhaften Weiterbildung der Erfindung als Elekirotauchlackierung ausge-
staltet wird.

Das erfindungsgem#Be Verfahren ist insbesondere flir die Nachbehandiung phosphatierter Automobilka-
rosserien bestimmt. Durch geeignete Fihrung der Karosserien im Verhdlinis zur Anodenanordnung kann
erreicht werden, daB die Teile, die einer hohen Korrosionsbeanspruchung ausgesetzt sind, eine besonders
intensive Behandiung in der Chrom-VI/Chrom-Ill-L8sung erhaiten. Dabei ist zu beriicksichtigen, daf der
erzielbare Effekt bei den Karosserieteilen am gr&Bten ist, die unmittelbar gegeniiber und in der NZhe der
Anode(n) liegen. Durch gezielte Anordnung von Anoden ist insoweit eine weiigehende EinfluBnahme
mdglich.

Die Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele beispielsweise und niher erldutert.

BEISPIELE

Es wurden vier verschiedene Blechqualititen jeweils mit den Abmessungen 70 * 150 * 0.8 mm,
néamiich

kaltgewalzter Stahl der Quaiitdt SPCC-SD JIS-G-3141 (CRS),

elekirolytisch verzinkter Stahl, Auflage 20 g/m? (EG),

elektrolytisch Zn/Ni-plattierter Stahl, Auflage 20 g/m*, Ni-Gehalt 12 Gew.-% (Electro Zn/Ni) und
Aluminium der Qualitdt JIS-7075-T 6 (AL)

nach folgendem Verfahrensgang behandelt:

I. Alkalische Reinigung bei 50 + 2°C 180 sec im Tauchen. Gesamtalkalinitéit des Reinigers 15 = |
Punkte (bestimmt durch Titration einer 10 mi-Badprobe mit 0,| n SchwefelsZure gegen Bromphenolblau).

2. Splilung mit Leitungswasser bei Raumtemperatur 20 sec im Spritzen.

3. Aktivierung mit einer kolloidales Titan enthaltenden Aktivierungslésung bei Raumtemperatur 20 sec
im Spritzen.

4. Phosphatierung mit einer Zinkphosphat als Hauptkomponente enthaltenden Phosphatie-
rungsldsung:

Freie Saure 0,9 * 0,] Punkte

Gesamt-S&ure 18 = | Punkte (bestimmt durch Titration einer 10 ml-Badprobe mit 0,! n Natronlauge gegen
Bromphenoliblau (Freie Saure) bzw. Phenolphthalein (Gesamt-Siure))
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Beschieunigerkonzentration 1,2 * 0,2 Punkte (gemessen nach der Saccharometermethode)

Phosphatierbedingungen 53 £ 2°C 120 sec im Tauchen.

5. Wasserspiilung wie bei 2.

6. Nachbehandiung unter den in der Tabelle | genannten Bedingungen.

7. Wasserspiilung wie bei 2.

8. Spiilung mit vollentsalztem Wasser bei Raumtemperatur 15 sec im Spritzen
(spezifischer elekirischer Widerstand des Wassers gr68er ais 5 . 10° Ohm . cm).

8. Trocknen bei 110°C wihrend 120 sec.

I0. Kathodische Elektrotauchlackierung bei 250 V flir die Dauer von 180 sec.
(Elecron 9200 der Fa. Kansai Paint, Lid.)

Il. Wasserspiilung wie bei 2.

12. Splilung mit vollentsalztem Wasser bei Raumtemperatur 5 sec im Spritzen.

I3. Einbrennen bei [75°C flr die Dauer von 30 min.

14. Zwischenlackierung mit einem Lack auf Melaminalkyd-Basis (Amilac N-2 der Fa. Kansai Paint,
Litd.) durch Aufspriihen. Lackdicke 30 wm. Nach 10 bis 20 min Warten Einbrennen bei 140°C wihrend 30
min.

I5. Decklackierung mit einem Lack auf Melaminalkyd-Basis (Amilackwhite M 3 der Fa. Kansai Paint,
Ltd.) durch Aufspriihen. Lackdicke 40 um. Nach 10 bis 20 min Warten Einbrennen bei 140°C wihrend 30
min. .
Die nach dem vorgenannten kompletten oder partiellen Behandiungsgang erhaltenen Probebleche
wurden nachfolgenden Tests unterworfen:

Salzsprihtest

Lediglich bis zur Stufe der Elektrotauch-Lackierung behandelte Probebleche wurden mit einem Kreuz-
schnitt bis auf den metallischen Untergrund versehen und fiir die Dauer von 1000 h dem Spriihnebel einer
5%igen Kochsalzldsung ausgesetzt (JIS-Z-2371). Die Bewertung erfolgte durch Ermittlung der Blasenbiidung
Idngs der Schnittlinie in mm.

Bei einem weiteren Test wurde die Blasenbildung ausgehend von den Probeblechkanten in mm
ermittelt.

NagBhaftungstest

Hierzu wurden bis zur Decklackierung behandelte Probebleche fiir die Dauer von 10 Tagen in
vollentsalztes Wasser von 40°C getaucht. Danach wurden die Bleche mit einem bis auf den metallischen
Untergrund reichenden Gitterschnitt versehen, so daB 100 Felder von jeweils 2 mm Kantenidnge entstanden.
Diese Felder wurden mit einem Kiebeband abgedeckt, das anschiieBend wieder abgezogen wurde. Zur
Bewertung der Haftung wurden die auf der Metalloberfldche verbliebenen Quadrate ausgezihlt.

Aufschlagtest

Bis zur Decklackierung behandelte Probebleche wurden zundchst 24 h bei Raumtemperatur "gealtert”,
dann fiir die Dauer von 120 h in vollentsalztes Wasser von 40 * |°C getaucht, ohne daf eine gegenseitige
Berlhrung erfolgt. Sie wurden | h bei Raumtemperatur an der Luft getrocknet und dann unter einem Winkel
von 45° deerart fixiert, daB die lackierte Oberfldche nach oben weist. Der Mittelpunkt des Bleches wurde
anschliefend der Einwirkung von 100 Schraubenmuttern (ca. 6 mm; Gesamtgewicht 198 * 0,5 g) ausgesstzt,
die aus 4,5 m Hbohe, von einem senkrechten Rohr von ca. 50 mm Durchmesser gefiihrt, auftrafen.

Das Testergebnis wurde visuell bewertet und gem3aB

A = wenig Lackentfernung

B = mittlere Lackentfernung

C = starke Lackentfernung
benotet.
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Aufschlag/Salzspriin-Test

Die dem vorgenannten Aufschlagtest unierworfenen Probebleche wurden anschlieBend dem oben n3her
bezeichneten Salzspriihtest flir die Dauer von 72 h unterworfen. Dann wurden sie der freien Atmosphére
ausgesetizt. Diese Wechselbeanspruchung wurde insgesamt viermal vorgenommen. Abschliefend wurden
die Proben noch einmal dem Salzsprihiest fir die Dauer von 72 h unterworfen.

Die Probebleche wurden sodann mit einem Meialischwamm behandelt, um Korrosionsprodukie und
nicht mehr haftenden Lack zu entfernen. Die Bewertung geschah visuell und beriicksichtigte die Lackentfer-
nung gemas der Benotung

A = sehr wenig
B = wenig

C = viel

D = sehr viel.

Die Testergebnisse sind in Tabelle 2 zusammengestellt. Es zeigt sich, daf die nach dem erfindungs-
gemdfen Verfahren behandelien Bleche in jeder Hinsicht hervorragende Ergebnisse aufwiesen. Bei den
Vergleichsversuchen ist erkennbar, daB die Ergebnisse der Salzsprihtests (Vergieichsbeispiel {) bzw. das
Aussehen des Lackfilmes und die NaBhaftung (Vergleichsbeispiel 2) unbefriedigend sind. Der Grund hierfir
liegt insbesondere darin, daf die erfindungswesentlichen Bedingungen bezliglich des einzustellenden
Chrom-lll/Chrom-VI-Verhilinisses bzw. der Chrom-Vi-Konzeniration nicht beachiet wurden. Die Nachbe-
handlung gem&B den Vergleichsbeispielen 3 und 4, bei denen die Chromatldsung nicht auf elekirolytischem
Wege zur Anwendung kam, zeigten insbesondere hinsichtlich der Salzspriihtests, des Aufschiagtestes und
des kombinierten Aufschlag/Salzspriih-Tests nichi befriedigende bis mangelhafie Ergebnisse. Vergleichsbei-
spiel 5 zeigt die Ergebnisse bei einem nicht phosphatierten Probeblech.
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Tabelle 1
Beispiele Vergleichsbeispiele
1/2|3l4)s|efl7]|1]2]|3] a | s
Elec- Elec- Electrd CRS
(nur
tro tro gerei-
nigt)
CRS | EG Zn/Ni A 2CRS | EG Zn/Nil EG | EG ERS | Zn/Ni
g Cr** ion
g (e/2) b.49.30.5 0.29.25.20.3 b.202.00.3| 0.5 |0.3
a 2+ -
@ Cr'® ion
8
g (g/2) P.05p.100.2 P.10.050.074 0.1%0.3 1.0 0.12 0.2 |0.12
m . .
S ce**/cr*?
3 (Gew.-
g verh.) [0.120.320.4 0.59.29.35 0.51.5 0.0830.4 0.4 |0.4
[@
i R PO Bl Rl R Bl WU IR el Bl R e S
<3
T
b Kiesel~
5 -
g sdure S R S D DU 90 P D R A B .
(15°]
(g/2)
wasser-
16sliches]| -
Polymer {=-=|-=f-= |==]-=|==11.0)-] --]--1 -- -
{e/2)
o sk holzsslasholaobsl a2 | 40
Electro- Temp.("C) | 35]30]| 40{30(35]30] 20[35{ 30!35! 40 35
lyse= | strom-
Bedin-{ ..
dichte - -
. 0.040.120.06 0.040,240.1% 0.060.120.12 | --
(a7dd)
Strom-
menge
m) 1.38.54.2 R.2B3.401.1]2.12.40.8 || - -
dm°) -
Zeit (sec) 2013060 130120{10! 30{20] 10!20] &0 20
Cr-Menge in der
Schicht (ng/nt) ,10.312.7'18.5;1.4 4.5 4.1125.0 2.0 35.1 1.7, 2.3 | 1.5
7 BAD ORIGINAL @
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Tabelle 2

Beispiele . |Vergleichsbeispiek
1(2!3|4isi6l7|1{2|3!4als
Aussehen des durchgehend gut gut] & |gut]gut|gut
Lackfilmes —
o
&
Salzspriihtest ot
(Schnittstelle) 2.93.22.62.02.32.92.39.02.55.749.537.4
Salzsprihtest
(Blechkante) 2.3 2.82.%2.02.02.22.1 8.5 2.0 5.010.3 6.5
NaBhaftung 100 104 100 100 10Q 100 100 93 8Q 104 83 95
Aufschlagtest AJlA|JA]JA|lAJA|A|B|AIB|C B
kombinierter
Aufschlag/ -
Salzspriihtest AJlAIAJA|J]AlAJA]BJ]A}B|D}|C
Anspriiche

l. Verfahren zur Nachbehandlung von auf Metalloberfldchen aufgebrachten Phosphatiiberziigen durch
eine Chrom-Vl-und Chrom-lli-lonen enthaltende L&sung und anschliefende Lackierung, dadurch gekenn-
zeichnet, daff man die Behandlung mit der Chrom-VI-und Chrom-lil-lonen enthalienden L&sung durch
kathodische Elekirolyse durchiiihrt, die Konzentration an Chrom-Vi-lonen auf einen Wert im Bereich von
0,05 bis 10 g/l und das Verhdlinis von Chrom-lIl/Chrom-VI auf kieiner 1,0 einstellt.
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2. Verfahren nach Anspruch |, dadurch gekennzeichnet, daB man die Behandiung mit einer Chrom-VI-
und Chrom-ili-lonen enthaltenden L&sung durchfiihrt, die 0,2 bis 3,0 g/I-Chrom-Vi-ionen enthilt und ein
Verhiltnis von Chrom-lli/Chrom-VI im Bereich von 0,| bis 0,5 aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch | oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB man die Behandlung mit einer
Chrom-Vi-und Chrom-lll-lonen enthaltenden L&sung durchfiihrt, die zusétzlich kolloidale Kieselsure in einer
Konzentration von 0,01 bis 5,0 g/l, vorzugsweise von 0,] bis 2,0 g/l, enthilt.

4. Verfahren nach Anspruch |,-2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB man die Behandlung mit einer
Chrom-Vl-und Chrom-lil-lonen enthaltenden L&sung durchfiihrt, die zusitzlich Phosphationen in einer
Konzentration von 0,01 bis 2 g/l, vorzugsweise 0,2 bis 1,0 g/l, enthilt.

5. Verfahren nach Anspruch |, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB man die Behandlung mit einer
Chrom-Vl-und Chrom-lli-lonen enthaltenden L&sung durchfilhrt, die zus3tzlich wasserldsliches organisches
Polymer in einer Konzentration von 0,01 bis 5,0 g/l, vorzugsweise von 0,2 bis 2,0 g/l (berechnet als
Trockensubstanz), enthdlt.

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB man die Behandiung mit einer Chrom-VI-
und Chrom-lll-lonen enthaitenden L&sung durchflhrt, die als wasserldsliches organisches Poiymer solches
auf Polyacrylatbasis oder Polyurethanbasis enthilt.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche | bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB man die
Behandlung mit einer Chrom-Vi-und Chrom-lli-lonen enthaltenden L&sung durchfiihrt, deren pH-Wert auf
einen Wert im Bereich von [,5 bis 5,0, vorzugsweise von 3,5 bis 4,5, eingestellt ist.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche | bis 7, dadurch gekennzeichnet, da man die
Behandlung mit einer Chrom-Vi-und Chrom-lil-lonen enthaltenden L3sung durchfiihrt, deren Temperatur auf
einen Wert im Bereich von Umgebungstemperatur bis 50°C, vorzugsweise von 20 bis 40°C, singestellt ist.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche | bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB man die
kathodische Elekirolyse bei einer Stromdichte von 0,01 bis 0,5 A/dm?, vorzugsweise von 0,03 bis 0,3 A/dm?,
durchfihrt.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche | bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB man die
kathodische Elekirolyse fir die Dauer von 2 bis 120 sec durchfiihrt.

Il. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche | bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB man die
kathodische Elektrolyse mit einer Strommenge von 0,2 bis 30 Coul/dm? durchfihrt.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche | bis Il, dadurch gekennzeichnet, da8 man die
kathodische Elektrolyse derart durchfiihrt, daB ein Schichtgewicht von 4 bis 100 mg/m?, vorzugsweise von 4
bis 30 mg/im? (berechnet als Cr), erzeugt wird.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis |2, dadurch gekennzeichnet, dag man die
anschlieBende Lackierung als kathodische Elekirotauchiackierung ausgestaltet.
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