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Titelstory

— liefenreinigung von Metalloberflachen .

In der Praxis ist es sinnvoll, bei der Rei-
nigung von Metalloberflachen zwischen
den Begriffen ,sauber” und ,metallisch
rein“ zu unterscheiden:

Bild 1: Wabendichtung aus Gasturbine - elektro-
poliert

Sauber bedeutet, dass Oberflachen nach
der Reinigung keine organischen oder an-
organischen Fremdstoffe oder ablésbare
Partikel aufweisen, die durch Ablésen
im Betrieb zu Stérungen oder Verunrei-
nigung von Produkten flihren koénnen.
Die Sauberkeit ist in der Regel durch
Wischproben oder Sauberkeitsanalysen
prif- und nachweisbar. Die Sauberkeit
von Oberflachen beschreibt nicht deren
Reinheits- und Reinigungsverhalten im
spateren Betrieb.

Metallisch rein hingegen sind Oberfla-
chen dann, wenn sie durch den origi-
nalen, unveranderten Basiswerkstoff,
ohne aufliegende oder eingeschlossene
Fremdstoffe gebildet werden, die im Be-
trieb an die Oberflache gelangen kon-
nen. Um dies naher zu erlautern, ist es
notwendig, den Begriff der Oberflache
genauer zu definieren:

Unter ,Oberflache” kann man sowohl
die zweidimensionale Flache verstehen,
die den Werkstoff eines Bauteils von der
Umgebung trennt, als auch eine dreidi-
mensionale Oberfladchenschicht mess-
barer Dicke, die sich in Zusammenset-
zung, Struktur und Verhalten vom reinen
Basiswerkstoff unterscheidet. Derartige
Schichten, auch ,Beilby-Schichten” ge-
nannt, sind im Weiteren der Gegenstand
der Betrachtung. Beilby-Schichten entste-
hen in der Regel durch die mechanische
Bearbeitung der Werkstlicke wahrend
der Fertigung. Plastische Verformung des
Werkstoffs unter Temperatureinfluss wah-
rend des Zerspanens, Schleifens oder
Polierens tragt Fremdstoffe wie Schmier-
mittel, Werkzeugabrieb und Oxide in den
Werkstoff ein. Daraus entstehen Schich-
ten von mehreren uym Dicke, deren Gefu-
ge und Funktionsverhalten sich deutlich,
meist nachteilig, vom Grundwerkstoff un-
terscheiden. Beilby-Schichten sind meist
nicht homogen, sondern weisen Schup-
pen, Porositaten, und Fremdstoffe wie
Fett, Kiihlschmiermittel, Polierpasten und

eingedriickte Partikel auf, die sich wah-
rend des Betriebes l16sen oder nach und
nach an der Oberflache freisetzten kon-
nen, speziell wenn die Oberflachen im Be-
trieb héheren Temperaturen ausgesetzt
sind. So sind zum Beispiel bis zu 90% der
im Werkstoff befindlichen Gase innerhalb
der Beilby-Schichten gebunden. Beilby-
Schichten bestimmen wesentlich, meist
nachteilig, die dauerhafte Sauberkeit und
das Reinigungsverhalten von Oberflachen
wahrend des spateren Betriebes.

Bild 2: Wabendichtung aus Gasturbine - ge-
schliffen roh

Wahrend saubere Oberflachen mittels
der klassischen chemischen und mecha-
nischen Reinigungsverfahren wirtschaft-
lich und zuverlassig herzustellen sind,
trifft dies fir die Beseitigung von Beilby-
Schichten und damit zur Herstellung me-
tallisch reiner Oberflachen, nicht zu.

Beilby-Schichten kénnen zuverlassig und
schonend nur beseitigt werden, indem
sie ohne mechanische, thermische oder
nachteilige chemische Belastungen ge-
zielt und in kontrollierter Dicke abgetra-
gen werden. Mechanische Abtragverfah-
ren eignen sich dazu nicht, weil deren
Anwendung sofort zur Bildung neuer
Schichten flihrt. Eine gezielte und kont-
rollierte Beseitigung von Beilby-Schichten
ist moglich mittels POLIGRAT-Verfahren.
Diese beseitigen zuverlassig Werkstoff-
schichten vorbestimmter Dicke durch
belastungsfreien und kontrollierten che-
mischen oder elektrochemischen Abtrag.
POLIGRAT-Verfahren zum elektrochemi-
schen und chemischen Reinigen, Polie-
ren und Entgraten von Metalloberflachen
werden seit Uber 60 Jahren erfolgreich

Bild 3: Nadelspitze elektropoliert

Bild 4: Nadelspitze unbehandelt

eingesetzt zur Herstellung metallisch
hochreiner, grat- und partikelfreier, funk-
tioneller und dekorativer Oberflachen.
Die erzielten Oberflachen sind metallisch
rein, glatt, geschlossen und weisen durch
niedrige potenzielle Energie ein hervor-
ragendes Reinigungsverhalten auf. Eine
stete und intensive Entwicklungstatigkeit
stellt sicher, dass die Verfahren stets den
aktuellen Entwicklungen von Werkstoffen
und industriellen Anforderungen gerecht
werden. Jlingstes Beispiel flr die erfolg-
reiche Anwendung von POLIGRAT-Verfah-
ren ist die Bearbeitung von mittels 3D-
Druck hergestellten Bauteilen und deren
Oberflachen.

POLIGRAT-Verfahren zum Elektropolie-
ren und chemischem Polieren von Me-
talloberflachen tragen unter Einwirkung
spezieller, werkstoffspezifischer Elektro-
lyten gezielt Metall von der Werkstiicko-
berflache ab.

Der Abtrag erfolgt weitgehend unabhan-
gig von Grofle und Form der Werkstlcke,
ohne mechanische, thermische oder che-
mische Belastung des Werkstoffs. Die
stromlos arbeitenden chemischen Ver-
fahren wirken vergleichbar zum Elektro-
polieren, jedoch an der gesamten benetz-
ten Werkstlickoberflache, auch innerhalb
von Bohrungen. POLIGRAT-Verfahren sind
zur Bearbeitung weitgehend aller tech-
nisch verwendeten Metalle und Legjierun-
gen verfugbar.

Die Anwendung umfasst die gesamten
Bereiche der Technik mit erhdhten An-
forderungen an Reinheit, Reinigungsver-
halten, Grat- und Partikelfreiheit, Lebens-
dauer und Bestandigkeit gegen Korrosion
und Verschleis. Dies betrifft weitgehend
alle Bereiche mit erhéhten Anforderun-
gen an die Qualitat und das Betriebsver-
halten von Metalloberflachen.

Die Anwendung von POLIGRAT-Verfahren
erstreckt sich von der Bearbeitung von
Prazisions-Kleinteilen, ber Werkstlicke
und Komponenten aller GrofRe, bis hin zu
Rohren, Behaltern und Industrieanlagen.
Ortsfeste, nicht transportable Anlagen
konnen auch vor Ort bei Kunden bearbei-
tet werden.

www.poligrat.de
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