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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 Hohlrdumen. 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 vollige
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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