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Grundlagen zur Phosphatierung

Einsatzgebiete von Phosphatierungen

Materialspektrum: Stahl, Aluminium, Zink

Steigerung des Korrosionsschutzes (v.a. in Kombination mit anschliel3ender Bed6lung,
z.B. mit SurTec 590)

Haftgrund fir Lacke, Gummierungen, Verklebungen etc.

Gleitschicht bei Umformprozessen (Ziehen, Walzen) in Kombination mit
Schmiermitteln; Beispiel: Rohre, Drahte, Schrauben, Tiefziehprozesse

Verbesserung der Gleiteigenschaften beweglicher Maschinenteile; Beispiel: Getriebe-
und Motorenteile

2009/PV SurTec Deutschland GmbH



Grundlagen zur Phosphatierung

Geschichte

Erste Patente zur Phosphatierung von Stahl um 1860

» 1864: Behandlung von rotglihendem Eisen mit Kohlenstaub und Ca-dihydrogenphosphat
* 1906: Phosphatierung in heil3er verdiinnter Phosphorsaure

« 1909: Zinkdihydrogenphosphat als Bestandteil

« 1911: Mangandihydrogenphospat als Bestandteil

» 1917: Erste grof3technische Anwendung ,Parkerisierung®, Parker Rust-Proof

e 1930: ,Deoxidine-“ und ,,Granodine-Verfahren, American Chemical Paint Company

e 1931: ,Bonder-Verfahren“, Metallgesellschaft AG Frankfurt

* Weitere Verbesserungen der Prozesse in der Folgezeit:
Standzeit
kirzere Behandlungszeiten
niedrigere Arbeitstemperaturen
Spritzverfahren
variable Schichtgewichte
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Grundlagen zur Phosphatierung

Generelle Unterscheidung

Nichtschichtbildende Phosphatierung (Eisenphosphatierung):

wassrige Losung aus Phosphatanionen

beinhalten keine eigenen Metallkationen, die an der Schichtbildung beteiligt sind
die Kationen zur Schichtbildung stammen aus dem Grundmaterial

Schichtbildende Phosphatierung:

Wassrige Losung aus Phosphatanionen und Metallkationen

die in der L6sung befindlichen Metallkationen nehmen am Schichtaufbau teil
zusatzlich konnen Kationen aus dem Grundmaterial zur Schichtbildung beitragen
Hauptverfahren: Zinkphosphat, Manganphosphat, Zinkcalciumphosphat
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Grundsatzliche Verfahrensunterschiede

Eisenphosphatierung

kostenguinstig
Spritz- und Tauchanwendung
einfache Prozessfihrung

diinne Schicht (geringer Korrosions-
schutz, geringere Haftung, keine
Gleiteigenschaften)
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Zinkphosphatierung

Spritz-und Tauchanwendung

durch Variation der Badparameter
einstellbares Schichtgewicht

guter Korrosionsschutz

guter Haftgrund ftr Beschichtungen
(diinne Schichten)

gute Gleiteigenschatften ftr
Umformprozesse (dicke Schichten)



Grundsatzliche Verfahrensunterschiede

Manganphosphatierung

gute Gleiteigenschaften
guter Korrosionsschutz

beste Verankerung der Phosphat-
schicht mit dem Grundmaterial

Gleichméafig und dekorativ

nur auf Stahl
hohe Anwendungstemperatur
nur Tauchanwendunge
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Trikationen Phosphatierung

Spritz- und Tauchanwendung

gute Vorbehandlung vor der
Lackierung

guter Korrosionsschutz

gute Haftung der Phosphatschicht
auf dem Grundwerkstoff

geeignet fur Stahl- und
Zinkoberflachen

kurze Behandlungszeit



Grundsatzliche Verfahrensunterschiede

Zn-Ca Phosphatierung

guter Haftgrund

wegen der Kristallstruktur bes. gute
Haftung der Beschichtung
(Gummierung)

geeignet fur Zink- und
Stahloberflachen

nur Tauchanwendung
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Ubliche Schichtgewichte

Fe-Phosphat.
Tri-Kationen Phosph.
Zn/Ca-Phosphat.
Mangan Phosph.
Zink Phosph.

0,3-0,8 g/m?
2-5 g/m?
2-10 g/m?
5-25 g/m?
2-30 g/m?



Grundsatzliche Verfahrensunterschiede

Beizangriff:
2 H,PO, + Fe —>2HPO,> + Fe? + H, 1

Schichtbildung:

Fe2* + H,PO,2 + %O, —>FePO,| + H,0
Fe?t + % 0, + H,0 —>Fe(OH);| +2H* Eisenphosphatierung
32Zn%* + 2H,PO, —>Zn3(PO4)2l + 4 HY Zn-Phosphatierung

Hopeit

2Zn?%* + 2 H,PO, + Fe2+,Mn2+—>Zn2(Mn,Fe)(PO4)2l + 4 H* Zn-, Trikationen-Ph
Phosphophyllit

2Mn%* + Zn2*+ 2H,PO,  —>MnyZn(PO,),| + 4H* Trikationen-Ph
Hopeit-Struktur

5 Mn2* + 4 H,PO, —»MnSHZ(PO4)4l + 6 HY Mn-Phospatierung
Huréaulith

Ca2*+ 2Zn2*+ 2H,PO,  —*>CazZn,(PO,),} + 4 H* Zn/Ca-Phospatierung
Scholzit

Bei Anwesenheit von Nickel:
3 Ni* + 2 H,PO, —>Ni3(PO4)2l + 4 H*

2009/PV SurTec Deutschland GmbH



Grundlagen zur Phosphatierung

Relevante Norm DIN EN 12 476 (ehemals DIN 50 942)

Beispiel:
EN12476 - Fe [ Znph [/ r [/ 3 [ T2 | T1
l .
Nachbehandlung
Nachbehandlung
Schichtgewicht [g/m?]
v Funktion der Schicht
Y Art des Uberzugs (Znph, ZnCaph, Mnph, Feph)
Y Grundmaterial (Fe, Zn, Al)
Norm
r = Haftvermittlung und/oder T1 = Farbe, Lacke, Pulverbeschichtung
Korrosionsschutz T2 = anorg. oder org. Versiegelungen
z = Erleichterung der Kaltumformung T3 = Farben
g = Verminderung der Reibung T4 = Fette, Ole, Schmiermittel
e = elektrische Isolation T5 = Wachse
T6 = Seifen
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Grundlagen zur Phosphatierung

Bestimmung des Schichtgewichtes

Gravimetrisches Verfahren (DIN EN ISO 3892)
Zinkphosphatierung:
1)  Auswiegen eines Bauteils bekannter Oberflache auf der Analysenwaage
2)  Abldsen der Phosphatschicht in
4 % Triethanolamin
12 % Na,EDTA
9 % NaOH
75 % Wasser
3)  Erneutes Auswiegen und Bestimmen der Gewichtsdifferenz

Manganphosphatierung und Tri-Kationen Phosphatierung:

Zum Abldsen der Phosphatschicht
5 % Chromséaure
95 % Wasser
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SurTec Produktpalette

Eisenphosphatierung

SurTec Nummer  |Prozess
600 flissig, Spritzen, fur Fe
603 flussig, Spritzen und Tauchen, fir Fe
604 flussig, Spritzen, fur Fe, Zn, Al wird gereinigt
606 Pulver, Spritzen, fur Fe
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SurTec Produktpalette

Zinkphosphatierung
SurTec Nummer Prozess
610 flissig, Tauchen, fir Fe
611 flissig, Durchlaufverfahren, fur Fe
612 flissig, Spritzen, flir Fe und Zn
619 flissig, Tauchen, fur Fe, Nitrit-beschleunigt
Zinkphosphatierung - Kristallstruktur; SurTec 610

P e 5 =

Dickschicht (20-30 g/m?) beschl. Dickschicht (12-17 g/m?) beschl. Dunnschicht (2-6 g/m?)
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SurTec Produktpalette

Zink/Calcium Phosphatierung

SurTec Nummer

Prozess

614

flissig, Tauchen, fir Fe und Zn

Zn/Ca Phosphatierung Kristall-

struktur, SurTec 614
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SurTec Produktpalette

Mangan Phosphatierung

SurTec Nummer

Prozess

615

flissig, Tauchen, flr Fe, Dickschicht

616

flissig, Tauchen, fur Fe, Dinnschicht

Mangan Phosphatierung Kristall-

struktur SurTec 615
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SurTec Produktpalette

Trikationen Phosphatierung

SurTec Nummer Prozess

617 flissig, Spritzen und Tauchen, fur Fe and Zn

618 flissig, Spritzen, fur Fe, bei niedriger Temperatur

Trikationen Phosphatierung Kristall Struktur; SurTe c 617

Tauchen (1.8-2.2 g/m?) Spritzen (1.5-2.0 g/m?)
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SurTec Produktpalette

Vorspulsalze und Beschleuniger

SurTec Nummer Prozess

145 Entfettung + Kornverfeinerung, Pulver, Spritzanwendung
fur Anlagen mit wenigen Aktivbadern, vor Zn- und Tri-kationen
Phosphatierung
610 V Vorspulsalz, Pulver, Spritzen und Tauchen vor Zn-, Zn/Ca- und
Trikationen Phosphatierung (SurTec 610, 612, 614, 617, 618, 619)
611V Vorspllsalz, Pulver, Sprizen und Tauchen

vor SurTec 611, kontinuierliches Verfahren

615V Vorspllsalz, Pulver, Tauchen
vor Mn-Phosphatierung , dicke Schichten

616V Vorspllsalz, Pulver, Tauchen
vor Mn-Phosphatierung , diinne Schichten

612 S Nitrit Beschleuniger, Flussig, wird verwendet in
SurTec 611, 612, 614, 616, 617, 618

2009/PV SurTec Deutschland GmbH



