
Vorbehandlung 1 Prax istipps 

Trennmittel sind keine 
Haftvermittler 
Bei der Herstellung beschichteter Gussbauteile lässt sich nicht auf Trennmittel verzichten. Diese 
können aber für die nachfolgende Beschichtung zum Problem werden, da schon kleine Mengen 
Beschichtungsfehler verursachen können. Deshalb ist es wichtig, Trennmittel zu finden, die sich 
wieder leicht entfernen lassen. 
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Um Gussbauteile vor Korrosion zu schüt
zen, werden sie häufig KTL- oder pulver
beschichtet. Beim Gießen werden, wie bei 

allen anderen Fertigungsprozessen, Pro
zesshilfsstoffe verwendet. Um die Bautei
le nach dem Gießen entformen zu können, 
ist die Form vor dem Gießen mit Trennmit
tel zu behandeln. 
Trennmittel haben, um die trennende Wir
kung zu erzielen, eine besonders gerin-

ge Oberflächenenergie, deshalb sind sie 
nur schwer zu benetzen. Sie lassen sich 
schlecht von der Oberfläche entfernen 

und werden häufig 1 bis 10 µm tief in das 
Substrat eingetragen. Die Oberfläche der 
Bauteile muss deshalb zu einem gewissen 
Grad abgetragen werden, um die Trenn
mittel prozesssicher zu entfernen. Dies 
ist Voraussetzung für eine gut lackierba
re Oberfläche. 

Die Entfernung kann mechanisch durch 
Schleifen oder Gleitschleifen erfolgen oder 
chemisch durch Beizen. Eine weitere Mög

lichkeit ist die Wärmebehandlung der 
Gussteile, bei der ein Teil der Trennmittel 
verdunstet, der Rest wird bei bestimmten 
Temperaturen gecrackt. Die gecrackten 
Bestandteile lassen sich im späteren Rei
nigungsprozess relativ leicht entfernen. 
Bei Sta hlgusste ilen ist eine nachfolgende 

0 ~ a o ._ ____________ __. Q Q 

Bild 1 > Es kommt zu flächigen Lackabplatzungen bei Magnesiumdruckgussbauteilen, wenn das verwendete Trennmittel für den Gesamtprozess 
ungeeignet ist. 
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Wärmebehandlung Standard, deshalb tre
ten dort relativ selten Beschichtungsfeh
ler aufgrund von Trennmittelrückständen 
auf. Bei Aluminiumgussbauteilen möchte 
man die Wärmebehandlung immer häu
figer einsparen, a ls Folge treten häufiger 
Fehler durch Trennmittelrückstände auf 
den Bauteilen auf. Zink- und Magnesium
gussbauteile werden normalerweise nicht 
wärmebehandelt, der Umgang mit Trenn
mittel ist hier besonders kritisch. 

Achtung bei der Trennmittelwahl 

In Bild 1 ist ein Magnesiumdruckguss
bauteil gezeigt, bei dem die Beschichtung 
großflächig abgeplat zt ist. Die Beschich
tung lässt sich nahezu rückstandslos ent
fernen. Bei der nachfolgenden Analytik 
konnten in den Bereichen mit Haftfestig
keitsverlusten große Mengen an Trenn
mittel nachgewiesen werden. Ein Blick auf 
das Datenblatt des Trennmittels offenbar
te das Dilemma: 

Das Trennmittel war sehr gut für den 
Gussprozess geeignet. Es kann für alle 
Nichteisen-Metalle verwendet werden, hat 
eine hervorragende Trenn- und Gleitwir
kung, sorgt für helle Gussteiloberflächen 
und einen guten Korrosionsschutz. Darü
ber hinaus bleiben keine Trennmittelrück
stände in der Formkontur zurück, sondern 
das Trennmittel verbleibt vollständig auf 
der Bauteiloberfläche und schützt diese 
vor Oxidation. Gleichzeitig verhindert es 
aber auch die Ausbildung einer Verbin
dung zwischen der Oberfläche und der 
Beschichtung. 

In dem Datenblatt waren jedoch keine 
Angaben darüber zu finden, w ie es spä
ter wieder zu entfernen ist. Das Trenn
mittel eignet sich zwar hervorragend für 
den Gießprozess, ist für den Gesamtpro
zess z ur Herstellung eines beschichte
ten Bauteils allerdings ungeeignet, da es 
sich nicht oder nur sehr aufwendig entfer
nen lässt und damit Benetzungsstörungen 
vorprogrammiert sind. 
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Bild 2 >Wird mehr Trennmittel als 
notwendig in ein Aluminiumdruckgussbauteil 
aufgebracht, sammelt sich das Trennmittel 
beim Gießen bevorzugt in den Kanten an. Da 
das überschüssige Trennmittel nicht 
„verschwinden" kann, bilden sich in diesen 
Bereichen mit Trennmittel gefüllte Kavitäten. 
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Bild 3 > Benetzungsstörungen zeigen sich auf den Bauteilen erst nach dem Einbrennen der KTL-Beschichtung. 

Dieses Fehlerbild tleß sich nur dadurch lö
sen, dass der Gießer ein anderes Trenn
mittel verwendet hat. 

Viel hilft nicht immer viel 

Manchmal wird sehr großzügig mit dem 
Trennmittel umgegangen, was zur Fol
ge hat , dass Haftfestigkeits- oder Be
netzungsstörungen auftreten können. 
Wird mehr Trennmittel als notwendig 
in der Gussform aufgebracht, sammelt 
sich das Trennmittel beim Gießen be
vorzugt in den Kanten an. Da das über
schüssige Trennmittel nicht „verschwin
den" kann, bilden sich in diesen Berei
chen mit Trennmittel gefüllte Kavitäten, 
wie Bild 2 zeigt. 
Bei Gussbauteilen ist dies der häufigste 
Grund für Beschichtungsfehler. Das Pro
blem ist, dass man die Öffnungen der Po
ren mit dem Auge nicht sieht. Die Bauteile 
sehen nach der Herstellung gut aus, nach 
dem Beschichten zeigen sich aber vielfäl
tige Oberflächenstörungen, ein Beispiel ist 
in Bild 3 zu sehen. 
Die mit Trennmittel gefüllten Kavitäten 
können bei einer chemischen Reinigung 
nicht ausgespü lt werden. Sind die Kavi
täten zu tief, reicht der Beizabtrag nicht 
aus um sie zu entfernen. Das heißt: Das 
Trennmittel verbleibt in den Kavitäten 
und wird überbeschichtet. Im Einbrenn
ofen dehnt sich das Trennmittel dann aus 
und quillt heraus. Ist die Lackschicht zum 
Teil schon ausgehärtet, bilden sich Blasen. 
Ist die Lackschicht noch flüssig sind Be
netzungsstörungen die Folge. 
Von Seiten des Beschichters kann dieses 
Feh lerbild nur gelöst werden, wenn das 
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Bauteil mechanisch vorbehandelt oder vor 
der chemischen Reinigung wärmebehan
delt wird. 

Abgetragenes Trennmittel 

entfernen 

Das Trennmittel, das von den Bautei len 
chemisch oder mechanisch abgetragen 
wird, muss „irgendwohin". Bei der che
mischen Reinigung kann das abgetra
gene Trennmittel die Bäder verschmut
zen. Über die Badpflege muss gewährleis
tet sein, dass diese Stoffe aus den Bädern 
entfernt werden. Bei einer ungenügenden 
Badpflege verteilt man die abgetragenen 
Trennmittel nach einer gewissen Zeit auf 
dem Bauteil. Die Folge sind Benetzungs
störungen oder eine geringe Haftfestigkeit 
der Beschichtung. 
Bei der mechanischen Reinigung wird 
die oberste, mit Trennmittel verunreinig
te Schicht der Bauteiloberfläche abgetra
gen. Das abgetragene und verunreinig
te Material wird im günstigsten Fall über 
den Windsichter ausgetragen, im ungüns
tigsten Fall klebt das Trennmittel auf dem 
Strahlmittel. Beim zweiten Durchlauf ver
teilt das Strahlmittel dann die Trennmit
tel gleichmäßig auf der Bauteiloberfläche. 

Aufeinander abgestimmte Produkte 

einsetzen 

Die Herstellung von beschichteten Guss
bauteilen ist keineswegs eine triviale Auf
gabe. In der Gießerei ist man auf die Ver
wendung von Trennmitteln angewiesen . 
Diese Prozessstoffe können aber der Su
per-GAU für die nachfolgende Beschich-

tung sein . Selbst kleine Mengen von 
Trennmitteln können Beschichtungsfehler 
und damit Ausschuss verursachen. Dies 
zu verhindern setzt voraus, dass Gießer 
und Beschichter ihre Prozesse sehr gut 
im Griff haben. Darüber hinaus müssen 
Hersteller von Trennmittel Stoffe entwi
ckeln und bereitstellen, die nicht nur ei
ne gute trennende Wirkung haben, son
dern sich auch möglichst gut wieder ent
fernen lassen. 
Die steigenden Ansprüche an die Quali
tät von beschichteten Gussbauteilen wer
den sich zu akzeptablen Kosten in Zu
kunft nur umsetzen lassen, wenn Gießer 
und Beschichter ihre Prozesse aufeinan
der abstimmen. II 
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