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(57)  Die Erfindung richtet sich auf ein neues Reini-
gungs- und Passivierungsverfahren fiir die Oberflachen
von Zink und Zinklegierungen, bei dem die Oberflachen
in einer Lésung, die Phosphorsdure und einen Alkohol

Verfahren zum Reinigen und Passivieren von Zink- und Zinklegierungsoberflachen

enthalt, anodisch geschaltet werden. Das Verfahren
eignet sich insbesondere zur Vorbereitung einer Be-
schichtung, etwa einer Metallisierung.
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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung bezieht sich auf ein neues
Verfahren zum Behandeln von Oberflachen von Zink
und Zinklegierungen. Ziel der Behandlung ist eine Rei-
nigung und gewisse Konservierung der gereinigten
Oberflache. Die Zinklegierungen, auf die diese Erfin-
dung abzielt, enthalten einen wesentlichen Anteil Zn,
insbesondere mindestens 90 Gew.% Zn.

[0002] Es sind eine Vielzahl von Verfahren zum Rei-
nigen von Zinklegierungsoberflachen bekannt. Zum Teil
leiden diese bekannten Verfahren an dem Nachteil,
dass eine grof3ere Zahl aufeinander folgender Behand-
lungsschritte und damit ein vergleichsweise grof3er Auf-
wand nétig sind. Zu einem anderen Teil weisen die be-
kannten Verfahren ungeniigende Reinigungswirkungen
bezlglich bestimmter Substanzen auf, beispielsweise
werden Trennmittelriickstédnde, etwa Polysilane, nicht
wirklich zuverldssig entfernt.

[0003] Dieser Erfindung liegt insgesamt das techni-
sche Problem zugrunde, ein sowohl hinsichtlich seiner
Reinigungseigenschaften als auch hinsichtlich seiner
Unempfindlichkeit gegen die Legierungszusammenset-
zung als auch in 6konomischer Hinsicht effizientes Ver-
fahren zum Reinigen und Passivieren von Zink- und
Zinklegierungsoberflachen anzugeben.

[0004] Die Erfindungrichtetsich aufein Verfahren, bei
dem die Oberflaiche passiviert wird, gekennzeichnet
durch einen Behandlungsschritt in einer Lésung, die
Phosphorsaure und einen Alkohol enthalt, bei dem die
Oberflache anodisch geschaltet ist.

[0005] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind in den abhéngigen Anspru-
chen aufgefiihrt.

[0006] Es hat sich herausgestellt, dass mit dem erfin-
dungsgemafen anodischen Reinigungsverfahren eine
sehr grindliche und gleichzeitig breite Reinigungswir-
kung erzielt wird. Der anodische Reinigungsschritt in
der Lésung mit Phosphorsaure und dem Alkohol hat so-
wohl hinsichtlich einer Entfettung als auch Anatzung der
Oberflache eine gute Effizienz und ist auflerdem in der
Lage, auch problematische Rickstande wie etwa Poly-
silantrennmittel zu entfernen.

[0007] Infolge des anodischen Betriebs ist dem erfin-
dungsgemalen Reinigungsverfahren vor allem bei ei-
nem geringen Wassergehalt der Lésung (Elektrolyt) ei-
ne gewisse inhibierende Wirkung inharent, so dass ein
zu groRer Materialabtrag verhindert wird. Der Wasser-
gehalt betragt vorzugsweise héchstens 5 Vol%.

[0008] Nach dem erfindungsgeméafien Behandlungs-
schritt mit der Phosphorsaure und Alkohol enthaltenden
Lésung entsteht durch Phosphorsaurereste auf der be-
handelten Oberflache bei einer nachfolgenden Verdin-
nung, etwa bei einem Spluilschritt, eine diinne Zinkphos-
phatschicht. Diese Zinkphosphatschicht bildet eine ef-
fektive Passivierung der Oberflache. Sie kann bei nach-
folgenden Schritten, etwa bei einer galvanischen Kup-
ferbeschichtung, wieder abgeldst werden.
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[0009] Das erfindungsgemafe Reinigungs- und Pas-
sivierungsverfahren kann vorteilhafterweise mit einem
neutralen Spllschritt, etwa in Wasser, mit einem
pH-Wert von etwa 7 abgeschlossen werden. Es sind je-
doch auch andere Schritte denkbar, bei denen eine
Zinkphosphatpassivierungsschicht entsteht, insbeson-
dere wassrige Spul- und Behandlungsschritte bei ab-
weichenden pH-Werten, solange diese mit der Zink-
phosphatschicht vertraglich sind.

[0010] Im Detail I&sst sich die Reinigungswirkung und
insbesondere die Atzwirkung durch die Wahl der elek-
trischen Parameter des anodischen Reinigungsbetriebs
einstellen und damit in Abh&ngigkeit von der speziell in
Betracht kommenden Legierung optimieren. Beispiels-
weise kann mit einer bestimmten anodischen Strom-
dichte gearbeitet werden. Damit hat man einen Optimie-
rungsparameter in der Hand, der die Losungszusam-
mensetzung nicht verandert. Es kann damit auch bei ein
und derselben Lésung mit verschiedenen Legierungen
optimal gearbeitet werden. Naturlich I&sst sich auch die
Lésungszusammensetzung legierungsabhangig opti-
mieren, wenngleich die Erfinder hier keine kritischen
Abhéngigkeiten feststellen konnten.

[0011] Als Alkohol kommen die Uiblichen Alkohole wie
Methanol, Ethanol, Propanol, Butanol und héherwertige
Alkohole sowie deren Derivate wie etwa Isopropanol in
Betracht. AuRerdem aber auch Diole, Polyether und an-
dere Alkohole. Eine giinstige Wahl sind Butanol und Iso-
propanol. Natirlich kdnnen auch zwei oder mehrere Al-
kohole in Mischung auftreten.

[0012] Die anodische Stromdichte auf der anodisch
gepolten Oberflache kann vorteilhafterweise zwischen
10, 30 oder 50 A/mZ als Untergrenze und 500 A/m? als
Obergrenze liegen und wird, wie bereits zuvor ausge-
fiihrt, als Optimierungsparameter abhangig von der Le-
gierungszusammensetzung, dem vertretbaren Materi-
alabtrag und der erforderlichen Reinigungswirkung ver-
wendet.

[0013] Giinstige Temperaturen flr die Lésungen der
anodischen Reinigungsschritte liegen zwischen 10 und
40° C.

[0014] Die gesamte Behandlungszeit der anodischen
Reinigungsschritte (bei mehreren in der Summe) kann
beispielsweise zwischen 10 Sekunden und 5 Minuten
liegen und hangt stark von der eingestellten Stromdich-
te, dem vertretbaren Materialabtrag und dem Ver-
schmutzungsgrad ab.

[0015] Der Anteil der Phosphorsaure an den Lésun-
gen flir die anodischen Reinigungsschritte liegt bei
30-90 Vol.%, wobei die Phosphorsaure innerhalb dieses
Volumenanteils 50-95 gewichtsprozentig sein kann. Die
Losungen bestehen vorteilhafterweise auller dem ge-
nannten Volumenanteil der Phosphorsaure von 30-90
Vol.% im Rest im wesentlichen aus dem Alkohol(-ge-
misch).

[0016] Die Reinigungswirkung des erfindungsgema-
3en Verfahrens ist so griindlich und breit gestreut, dass
chemische Vorbehandlungsschritte vor dem Einbringen
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in die Phosphorsaure und den Alkohol enthaltende L6-
sung entfallen kénnen und aus Okonomiegriinden auch
vorteilhafterweise wegfallen sollten. Die zu behandeln-
den Oberflachen kénnen also direkt und trocken einge-
bracht werden.

[0017] Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt au-
Rerdem darin, dass sich auch auf regenerierten Legie-
rungen gute Ergebnisse erzielen lassen, insbesondere
kein Schlamm entsteht. Die metallischen Verunreini-
gungen von Regeneratmaterial haben bei konventionel-
len Verfahren zu erheblichen Problemen in der Reini-
gung gefiihrt und haufig eine Reinigung und nachfol-
gende gute Beschichtung ganz verhindert.

[0018] Eine bevorzugte Anwendung der Erfindung
liegtin der Vorbereitung von Zinklegierungsoberflachen
fur eine anschlieflende Beschichtung beliebiger Art. Fiir
die Qualitat der Beschichtung kommt es auf die Sauber-
keit der Oberflache wesentlich an, und zwar sowohl im
Hinblick auf die optischen Eigenschaften als auch auf
die Belastbarkeit der Beschichtung. Insbesondere be-
zieht sich die Erfindung dabei auf eine anschlieRende
Metallisierung, die galvanisch oder auRenstromlos er-
folgen kann. Insoweit richtet sich die Erfindung auch auf
das Gesamtverfahren aus der beschriebenen Reini-
gung und Passivierung und der nachfolgenden Be-
schichtung, insbesondere Metallisierung.

[0019] Im Folgenden werden zwei Ausfiihrungsbei-
spiele fir die Erfindung beschrieben, wobei dabei offen-
barte Einzelmerkmale auch in anderen Kombinationen
erfindungswesentlich sein kénnen.

[0020] Als typisches Beispiel wird ein Teil aus einer
Standard-Zinkdruckgusslegierung (in Frage kommen z.
B. die Legierungen Z400 bis Z430) ohne.weitere che-
mische Reinigung trocken in ein Bad aus 60 prozentiger
Phosphorsdure (H;PO,4) mit 40 Vol.% Butanol einge-
bracht, und zwar anodisch gepolt. Die Stromdichte liegt
beispielsweise bei 20 A/m2 bei einer Temperatur von
25° C und einer Behandlungszeit, die etwa bei 30 s lie-
gen kann.

[0021] Danach werden die Teile in neutralem Wasser
(pH ca. 7) gespult. Die Oberflache ist nun passiviert und
kann in konventioneller Weise metallisiert werden. Bei
dem Ausflihrungsbeispiel wird dazu eine elektrolytische
Beschichtung mit Ni oder Cu oder einer Legierung dar-
aus gewahlt.

[0022] Wenn die Zinklegierungen aus einem Druck-
gussverfahren stammen, so sind sie in der Regel mit
Formtrennmitteln kontaminiert. Auch diese werden bei
den dargestellten Reinigungsverfahren zuverlassig und
vollstandig entfernt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen von Zink- oder Zinklegie-
rungsoberflachen, bei dem die Oberflache passi-
viert wird,
gekennzeichnet durch einen Behandlungsschritt
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10.

1.

12.

in einer Lésung, die Phosphorsaure und einen Al-
kohol enthalt,
bei dem die Oberflache anodisch geschaltet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 mit einem abschlieRen-
den neutralen Spllschritt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die L6-
sung einen Wassergehalt von hdchstens 5 Vol.%
aufweist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wéhrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorsaure, bei dem die Ober-
flache anodisch gepolt ist, die anodische Strom-
dichte im Bereich von 10 - 500 A/m? liegt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wahrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorséure, bei dem die Ober-
flache anodisch gepolt ist, die Temperatur der L6-
sung zwischen 10° und 40° C liegt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wahrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorséure, bei dem die Ober-
flache anodisch gepolt ist, die Gesamtbehand-
lungszeit zwischen 10 Sekunden und 5 Minuten
liegt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wahrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorsaure, bei dem die Ober-
flache anodisch gepolt ist, der Phosphorsaureanteil
im Bereich von 30 - 90 Vol.% liegt.

Verfahren nach Anspruch 7, bei dem der Rest der
Lésung im wesentlichen aus zumindest einem Al-
kohol besteht.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, bei dem die
Phosphorsdure in dem Volumenanteil 50-95 ge-
wichtsprozentig ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem die Oberflache ohne chemische Vor-
behandlung in die Lésung mit Phosphorsaure und
dem Alkohol eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem die Zinklegierung aus Regeneratma-
terial besteht.

Verfahren zum Beschichten einer Zink- oder Zinkle-
gierungsoberflache, bei dem die Oberflache zu-
nachst mit einem Verfahren nach einem der An-
spriiche 1-11 gereinigt und passiviert und danach
beschichtet wird.
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13. Verfahren nach Anspruch 12, bei dem die Beschich-

tung eine Metallisierung ist.

Geanderte Patentanspriiche gemidss Regel 86(2)
EPU

1. Verfahren zum Reinigen von Zink- oder Zinkle-
gierungsoberflachen von Druckgussteilen, bei dem
die Oberflache passiviert wird,

gekennzeichnet durch einen Behandlungsschritt
in einer Losung, die Phosphorsaure und einen Al-
kohol enthalt,

bei dem die Oberflache anodisch geschaltet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1 mit einem abschlie-
Renden neutralen Spllschritt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die
Lésung einen Wassergehalt von héchstens 5 Vol.
% aufweist.

4. \Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wéhrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorséaure, bei dem die Ober-
fliche anodisch gepolt ist, die anodische Strom-
dichte im Bereich von 10 - 500 A/m? liegt.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wéhrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorsaure, bei dem die Ober-
flache anodisch gepolt ist, die Temperatur der L6-
sung zwischen 10° und 40° C liegt.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wéhrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorsaure, bei dem die Ober-
fliche anodisch gepolt ist, die Gesamtbehand-
lungszeit zwischen 10 Sekunden und 5 Minuten
liegt.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei dem wéhrend dem Behandlungsschritt in
der Lésung mit Phosphorsaure, bei dem die Ober-
flache anodisch gepoltist, der Phosphorsaureanteil
im Bereich von 30 - 90 Vol.% liegt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem der Rest der
Lésung im wesentlichen aus zumindest einem Al-
kohol besteht.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, bei dem die
Phosphorsdure in dem Volumenanteil 50-95 ge-
wichtsprozentig ist.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriiche, bei dem die Oberflache ohne chemische
Vorbehandlung in die Lésung mit Phosphorsaure
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und dem Alkohol eingebracht wird.

11. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriiche, bei dem die Zinklegierung aus Regenerat-
material besteht.

12. Verfahren zum Beschichten einer Zink- oder
Zinklegierungsoberflache, bei dem die Oberflache
zunachst mit einem Verfahren nach einem der An-
spriiche 1-11 gereinigt und passiviert und danach
beschichtet wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, bei dem die Be-
schichtung eine Metallisierung ist.
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