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Elektropolierergebnisse nur so gut
wie es das Vormaterial zuldsst.

Standard-EP versus Pharma-EP.
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Im Laufe der letzten Jahre hat die Forderung, medienberiihrte Edelstahl-
oberflachen in Rohrleitungen, Warmetauschern, Ventilen und Behiltern
etc. in elektrochemisch polierter Qualitdt auszufiihren, in erheblichem
MaBe zugenommen.

Dies vor allem aus dem Grunde, weil die messbaren topologischen, mor-
phologischen und vor allem oberflichenenergiebedingten Vorteile der
fachgerecht elektrochemisch polierten Edelstahloberfliche (1.4404,
1.4435, o. 4.) wesentliche Funktionsvorziige gegeniiber mechanisch ver-
fertigten Oberflachenqualititen zeigen und moderne und sensible Pro-
duktionsverfahren auf diese Finalbehandlung in vielen Fillen nicht mehr
verzichten konnen.

In diesem Stadium muss man allerdings in Betracht nehmen, dass das
elektrochemische Polieren eine Finaltechnologie ist und die resultie-
rende Endqualitdt nach der Behandlung vor allem sehr wesentlich von
der spezifikationsgerechten und gepriiften Ausgangsqualitat (Werkstoff,
Formgebung, SchweiBen, Schleifen etc.) abhéngt, wobei zu ergédnzen ist,
dass durch das Elektropolieren vor allem auch jegliche Vorbehandlungs-
bzw. Vormaterialfehler schonungslos offengelegt werden. In dieser Hin-
sicht ist das Elektropolieren auch ein recht effektives Kontrollinstru-
ment.

Erfahrungen der letzten Jahre haben eindrucksvoll gezeigt, dass selbst
bei Vorhandensein einer detaillierten Gesamtspezifikation fiir Material
wie fiir mechanische Vorbearbeitung und Schweien zwar extreme tech-
nische Herstellungsméngel i. A. vermieden werden kénnen - stérende
Mikrodefekte allerdings sind im aktuellen praktischen Bereich nach der
ersten Elektropolierprozedur unverandert zahlreich feststellbar.

In diesem Zusammenhang erscheint es auch fiir Angebotskalkulationen
sinnvoll zu sein, zwischen einer Standardelektropolierung und einer
Elektropolierung in Pharmaqualitit streng zu unterscheiden.

Die Standardelektropolierung ist so zu verstehen, dass die Bauteilober-
fliche nach einer einfachen Reinigung und gegebenenfalls Entfettung
durchaus fachgerecht auf ca. 300 bis 350 Amin/dm?2 abgetragen wird.

Hernach erfolgen Spiilung, Dekapierung und Endspiilung mit Leitungs-
wasser. Eine besondere Priifung und Begutachtung ist allerdings nicht
vorgesehen. Die Zertifizierung bestatigt im Wesentlichen nur die durch-
gefiihrte Behandlung ohne spezielle Beurteilung der nun vorliegenden
Bauteilqualitédt. In Ermangelung detaillierter Untersuchungen ist hierbei
konsequenterweise zu beachten, dass auf der so behandelten medienbe-
rihrten Oberfldche sehr wohl zumindest Mikrodefekte, wie Poren, lokale
Verunreinigungen, Walzspuren, Risse, Riefen, Spalten, Falten, Dopplun-
gen bzw. Uberlappungen etc., vorhanden sein konnen (u.i.d.R. auch
sind), welche die Funktionalitit im Produktionsbetrieb erheblich beein-
trachtigen.
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Erlauterungen zur Pharmaqualitat.

Defektoskopie
durch Elektropolieren.

Pharmaqualitat bei
medienberiihrten Oberflachen.
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Dieser Erkenntnis folgt konsequenterweise der Schluss, dass die formale
Anweisung und undefinierte Durchfiihrung "Elektropolierung” in den
meisten Fillen im sensiblen Anwendungsbereich nicht zu dem vorkalku-
lierten Resultat einer pharmakonformen Oberflichen-qualitat fithrt. Das
elektrochemische Polieren ergibt nur dann eine verlassliche und qualita-
tiv kalkulierbare Endoberflache, sofern die gesamte Palette der Vorbe-
dingungen (Material und Vorbearbeitungen) konsequent erfiillt wurde
und sofern auch die Zwischen- und Endkontrollen vor und wihrend der
finalen Oberflachenbehandlung exakt durchgefiihrt werden.

Die Qualitatsausfithrung Pharmaqualitiat nimmt auf dieses offensichtli-
che technische Defizit der Standardpolierung Riicksicht und geht wie
folgt vor.

Nach der Priifung der spezifikationsgerechten Vorfertigung (Material,
Gliihen, Verformen, Schweif3en, Schleifen etc. anhand von Vordokumen-
ten erfolgt eine detaillierte und dokumentierte Eingangspriifung auf
Rauigkeit, Ferritgehalte, Reflexionsgrade, mikroskopische und makro-
skopische Strukturen etc.

Der Oberflichenbehandlungsprozess ist im Detail definiert von der Rei-
nigung iiber homogenen und gesteuerten elektrochemischen Abtrag bis
zur Endreinigung und Konditionierung.

Nach der ersten Elektropolierprozedur (entsprechend Standardpolitur)
mit einem Abtrag von ca. 300 Amin/dm2 erfolgt eine detaillierte Ober-
flichenpriifung auf Mikrodefekte mittels Eluierung und Leitfahigkeits-
messung bzw. pH-Messung, mikroskopischer Untersuchung etc.. Detek-
tierte Defekte, wie Risse, Poren etc., werden sodann in Absprache bzw.
unter Assistenz mit dem zustdndigen Apparatebauer mittels Schleifen
bzw. SchweiBen u. a. fachgerecht repariert und hernach erneut in einem
zweiten Elektropolierprozess nachbearbeitet.

AbschlieBend erfolgt eine neuerliche Oberflichendetailpriifung, wobei
diese Zyklen solange zu wiederholen sind, bis die Oberflache gemaB Spe-
zifikation fehlerfrei und somit aus dieser Sicht bedenkenlos pharmatech-
nisch vertréglich ist, wobei neben Korrosionsfreiheit vor allem CIP- und
SIP-Konformitat im Hinblick auf Verkeimungsfreiheit und Pyrogenitéts-
freiheit formale und iiberpriifte Grundbedingung ist.

Selbstverstandlich ist der technische und kostenmaBige Aufwand fiir die
Pharmaqualitéts-ausfithrung erheblich hoher als fiir die Standardquali-
tat, weshalb Pharmaqualitdt nur bei medienberiihrten und sensiblen
Oberflachen sinnvoll ist.

Umfangreiche Erfahrungen haben gezeigt, dass Oberflachen dieser Qua-
litatsstufe standardpolierten Oberflaichen im sensiblen Bereich weit
iiberlegen sind, zumal das Verhalten wesentlich exakter zu kalkulieren
ist, weil vorhandene Mikrodefekte die Funktionalitdt erheblich stéren
und Fremdkontaminationen die Reinheit der Produkte ernsthaft bedro-
hen konnen.
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Wenn Sie Fragen zu diesem Whitepaper
oder zu unseren Dienstleistungen haben,
sprechen Sie uns an.

Osterreich

HENKEL Beiz- und Elektropoliertechnik Betriebs GmbH
Stoissmiihle 2

A - 3830 Waidhofen / Thaya

Tel. +43 (0) 2842 543 31-0
Fax. +43 (0) 2842 543 31-30
E-Mail: info@henkel-epol.at

Deutschland

HENKEL Beiz- und Elektropoliertechnik GmbH & Co. KG
An der Autobahn 12

D - 19306 Neustadt-Glewe

Tel. +49 (0) 38757 66-0
Fax. +49 (0) 38757 66-122
E-Mail: info@henkel-epol.com

Ungarn

HENKEL Kémiai és Elektrokémiai Feliiletkezel6 Kft.
H-9027 Gyor, Ipari Park

Tibormajori at 18.

Tel. +36 (0) 96 510 110
Fax. +36 (0) 96 510 119
E-Mail: info@henkel-epol.hu
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