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1 Allgemeines

Unter Oberflachenbehandlung versteht man die chemische
oder elektrochemische Oberflachenveredelung fester Stoffe.
Sie dient dem Korrosionsschutz, der dekorativen und der
funktionellen Veredelung, wobei sich diese Ziele iberdecken
kénnen.

Alle fiir erschmolzene Metalle bekannten Oberflachen-
behandlungsverfahren lassen sich grundsétzlich auf Sinter-
metalle anwenden.

Da die fiir Sinterwerkstoffe kennzeichnende Porositiét die
Auswabhl der Verfahren und deren Ergebnisse maBgeblich
beeinfluBt, muB diese Eigenart besondere Beachtung finden.

Der Gesamtporenraum eines Sinterteiles besteht sowohl aus
offenen, von der Oberfliche zugénglichen Poren, als auch
aus geschlossenen Hohlrdaumen. Dadurch kdnnen gas-
formige oder fliissige Behandlungsmedien je nach Raum-
erfiillung des Sinterteils in unterschiedlichem Umfang ein-
dringen. Die Porositét ergibt bei gleichem duBeren Volumen
eine im Vergleich zum erschmoizenen Metall groBere Reak-
tionsoberflache.

Eindringmdglichkeit und Reaktionsoberfliche nehmen
naturgeméB mit zunehmender Dichte des Sinterteils ab.
Oberhalb einer Raumerfiillung von etwa 90 % (entsprechend
einer Sinterdichte von etwa 7,0 g/cm? bei Sintereisen) nimmt
der Anteil der geschlossenen Poren an der Gesamtporositét
stark zu. In gleichem MaBe verringert sich der Anteil der
offenen Poren, in denen Behandlungsmedien zuriickbleiben
kénnen.

2 Vorbehandlungsverfahren
2.1 PorenverschiuB

Um das Eindringen von Behandlungsmedien in die Sinterteile
zu verhindern, miissen die Poren mit korrosionshemmenden
Stoffen geschlossen werden. Dies geschieht durch Tranken
nach dem Vakuum-Druck- oder Tauchverfahren mit anorga-
nischen oder organischen Stoffen, von denen sich folgende
als geeignet erwiesen haben:

— Wachse, Paraffine und &dhnliche Produkte
— Kunstharze
— Wasserglas 1)

Voraussetzung fiir weitere Behandiungen ist das véllige
Entfernen des Trankmittels von der Oberflache.

2.2 Reinigen, Entfetten und Beizen

Die Wahl der Entfettungs- und Reinigungsverfahren héngt
von Art und Menge der anhaftenden Verunreinigungen ab.
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Sinterteile mussen durch Entfetten so gereinigtwerden,daB

fehlerfreie Uberziige aufgebracht werden kénnen.Im allge-

meinen werden folgende Entfettungsverfahren verwendet:

— Dampfentfettung mit organischen Losungsmitteln

— Emuisionsentfettung

— Abkochentfettung

— Elektrolytische Entfettung { eventuell mit Ultraschall
mit Polwechsel

— Entfettung durch Wéarmebehandlung unter Schutzgas
bei 300 bis 800 °C.

Diese Verfahren kénnen nach Bedarf durch mechanisches

Nacharbeiten wie Trommeln, Gleitschleifen, Scheuern oder

Polieren ergénzt werden. Um metallisch blanke und oxid-

freie Oberflichen zu erhalten, werden zum Beizen der

Metalloberflichen die iiblichen S&uren und Laugen ver-

wendet. Danach ist eine sorgféltige Spiilung unbedingt

erforderlich.

3 Metallische Uberziige

3.1 Metallabscheidung aus wéaBriger Losung
mit duBerer Stromquelle

Die galvanische Metallabscheidung beruht auf elektroche-

‘mischen Vorgéngen.

Die Elemente
Zink Kadmium Nickel
Zinn Kupfer Chrom

sind als metallische Uberziige fiir Sinterteile gebréauchlich.
Je nach Grundwerkstoff sind Zwischenschichten erforderlich.

Die Abscheidungsbedingungen und Elektrolytzusammen-
setzungen miissen auf die geforderten Eigenschaften der
abgeschiedenen Schichten abgestimmt werden. Es werden
alkalische und saure Elektrolyte eingesetzt,wobei aus ferti-
gungs- und abwassertechnischen Griinden saure Bader
bevorzugt werden.

3.2 Metallabscheidung aus waBriger Losung
ohne duBere Stromquelle

Die stromiose Metallabscheidung beruht auf direkten che-
mischen Reaktionen in Losungen. Von den verschiedenen
Abscheidungsmadglichkeiten hat bei Sinterteilen bisher nur
die Reduktionsabscheidung von Nickelschichten wirt-
schaftliche Bedeutung erlangt.

3.3 Sonderverfahren

Einige Metalle,wie z. B.Zink, Chrom oder Aluminium,kdnnen
auf Sinterteilen durch Diffusionsverfahren aufgebracht
werden.
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4 Nichtmetallische Uberziige

Nichtmetallische Uberziige werden sowoh! in wiBrigen
Ldsungen als auch in der Gasphase gebildet.

Fir das Phosphatieren und Briinieren sind nach entsprechen-
der Vorbehandlung geméaB Abschnitt 2 die handelsiiblichen
Béader auch fiir Sintermetalle verwendbar.

Ebenso lassen sich bestimmte Sinteraluminiumlegierungen
anodisch oxidieren.

Bei der Wasserdampfbehandlung von Sinterteilen auf
Eisenbasis wird die zugéngliche Oberflache unter Volumen-
zunahme in Eisenoxid (Magnetit = FezO,4) umgewandelt.
Dadurch kann neben einer erhdhten VerschleiBfestigkeit
ein weitgehender VerschluB der Poren und eine zeitlich
begrenzte Korrosionsschutzwirkung erreicht werden.

5 Nachbehandiungen
5.1 Spiilen oberflaichenbehandelter Sinterteile

In der Serienfertigung kann bei allen Oberflichenbehand-
lungsverfahren nicht verhindert werden, daB in sehr geringem
MaBe von auBen zugéngiiche Poren verbleiben, die Elektrolyt-
oder andere Badreste aufnehmen kénnen. Deshalb ist ein
intensives Spiilen besonders wichtig. Wechselnde Kalt- und
HeiBwasserspiilungen haben sich in der Praxis bewahrt.

5.2 Zuséatzliche Schutzschichten

Oberflachenbehandelte Sinterteile werden oft durch ein-
fache Tauchbehandlungen zusatzlich mit diinnen,chemisch
widerstandsfahigen Schutzschichten versehen. Zink- und
Kadmiumiberziige z. B.kdnnen je nach Korrosionsanforde-
rung farblos, blaulich, gelb-irisierend oder olivfarben chro-
matiert werden. AuBerdem werden Zinkschichten im Tauch-
oder Spritzverfahren phosphatiert. Weitere Schutzschichten
werden durch Lackieren oder einfaches Tauchen in Korro-
sionsschutzmitteln erreicht.

6 Physiologisches Verhalten

Nach Abschnitt 5.1 kdnnen trotz aller VorsichtsmaBnahmen
noch Spuren von Elektrolyten oder anderen Béddern in den
Restporen verbleiben.

Kommen oberflichenbeschichtete Sinterteile mit Lebens-
mitteln in Beriihrung, so ist als Oberflachenmetall nur Zinn
zuldssig. Metallabscheidung aus cyanidischen Badern istin
diesem Fall unter allen Umstanden zu vermeiden.

7 Schichtdicken und MaBverhalten

Bei Metallschichten, die mit duBeren Stromquellen abge-
schieden werden, wirkt sich neben anderen Faktoren vor
allem die Geometrie des Teils auf das Schichtdickenwachs-
tum aus, so daB auch fiir Sinterteile keine allgemein giiltigen
Werte angegeben werden kdnnen.

Dies trifft besonders bei Massenware zu, die in Trommein
oder Glocken galvanisiert wird. Bedingt durch unterschied-

liche elektrische Feldliniendichte ist die Schichtdicke an
den Teilen nicht gleich.An scharfen Kanten ist sie wesentlich
héher als in Winkeln, Vertiefungen oder Bohrungen. Dies
fihrt zu einer Vergréberung der einhaltbaren Toleranzen.

Im allgemeinen sind bei Sinterteilen Schichten unter 10 um
nicht porenfrei, so daB damit nur ein geringer Korrosions-
schutz erreicht wird. Bei erhohter Anforderung an den
Korrosionsschutz sollte die Schichtdicke so festgelegt
werden, daB sie an kritischen Stellen eines Teiles mehr als
10 pm betrédgt. Die fir die Abscheidung bestimmter Schicht-
dicken notwendigen Verfahrensparameter miissen durch
Versuche ermittelt werden.

Metalischichten, die ohne duBere Stromquelle abgeschieden
werden, sowie nichtmetallische Schichten sind wesentlich
gleichmaBiger. Deshalb konnen bei entsprechender Ver-
fahrensfiihrung engere Toleranzen eingehalten werden.

Da sich bei allen Oberflichenbehandlungen von Sinterteilen
MaBanderungen ergeben, miissen diese bei der Herstellung
der unbehandelten Teile beriicksichtigt werden.

8 Priifverfahren
8.1 Schichtdickenmessung

Die Schichtdicken kdnnen an vereinbarten Stellen mit den
iiblichen MeBverfahren kontrolliert werden. Es kommen in
Frage:

Coulometrisches Verfahren DIN 50 955
Magnetisches Verfahren DIN 50 981
Betariickstreu-Verfahren DIN 50 983
Wirbelstrom-Verfahren DIN 50 984

Fiir Eichungen oder in Zweifelsfillen ist die Schichtdicke mit
dem Mikroskop am Querschliff zu bestimmen.

8.2 Korrosionspriifung

Fiir die Beurteilung des Korrosionsschutzes der Oberflachen-
schichten kdnnen verschiedene Priifmethoden verwendet
werden. Diese Priifmethoden sind Kurzzeitpriifverfahren, die
gegeniiber den normalen Umgebungseinfliissen mit ver-
scharften Angriffsbedingungen arbeiten.

Allgemein bekannt sind folgende Verfahren:
Schwitzwasser-Wechselklima DIN 60 017

Schwitzwasser-Wechselklima
mit schwefeldioxidhaitiger Atmosphére

(Gerat nach Kesternich) DIN 50 018
Spriithnebel mit verschiedenen
Natriumchloridiésungen DIN 50 021

Das Priifverfahren sollte unbedingt nach den voraussichtli-
chen Beanspruchungen der Teile ausgewéhlit werden.Dabei
kénnen die Prifbedingungen je nach Normvorschrift auch
variiert werden. Sie sind zwischen Abnehmer und Hersteller
genau festzulegen.

Auch die Auswertung der Korrosionspriifung muB vereinbart
werden und richtet sich nach der jeweiligen Priifnorm.
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