Vorbehandlung

Mechanisches Schleifen von
Edelstahloberflachen vor dem
Elektropolieren.



Das elektrochemische Polieren beschreibt einen kontrol-
lierten galvanischen Oberflachenabtragsprozess durch selek-
tive anodische Metallauflésung und entsprechende messbare
Verbesserung der die Oberflachen kennzeichnenden tech-
nischen Parameter wie (Mikro-)Topografie, Morphologie und
Energieniveau. Die durch die kontrollierte elektrochemische
Behandlung erzeugte Oberflachenausfiihrung, ist neben der
Applizierung der Elektropolierparameter selbstverstandlich
stets auch von der Ausgangsoberflache abhangig. Aus die-
sem Grund bestimmt der Ausgangsoberflachenzustand auch
in jedem Fall die Oberflachenqualitat nach dem applizierten
Elektropolierprozess. Edelstahloberflichen vor dem elektro-
chemischen Polieren sind haufig walzblank, kaltgezogen, me-
chanisch geschliffen, gestrahlt etc., wobei in der Mehrzahl der
praktischen Anwendungsfalle der mechanisch geschliffene
Ausgangszustand anzutreffen ist.

Der mechanische Schleifprozess stellt einen relativ komplexen
technischen Abtragsprozess dar, der durch eine ganze Reihe
von Parametern definiert wird und der hinsichtlich einer ge-
sicherten Reproduzierbarkeit und Kalkulierbarkeit auch im
Detail spezifiziert werden muss. Bei HENKEL wird der Schleif-
prozess als Oberflachenvorbehandlungsschritt samt Prufung
und Dokumentation detailliert in einer auftragsbegleitenden
Oberflachenspezifikation beschrieben und definiert.

Als technischer Zweck des mechanischen Schleifens gilt

| die Erzielung moglichst metallblanker Oberflachen, wobei
metallisch reine Edelstahloberflaichen durch mechanisches
Schleifen allerdings nicht erzielt werden kénnen.

| Beseitigung von Walz- und Gusshauten, wogegen Zunder-
schichten und Korrosionsspuren durch mechanisches
Schleifen meist nicht nachhaltig entfernt werden kénnen.

| Egalisierung von Makrorauheiten, Kerben, Riefen, Schweil-
nahtraupen oder ahnlichen geometrischen Defekten.
Durchfthrung kontrollierter Konturglattungen.

| Sicherstellung einer moglichst gleichmaRigen Ausgangs-

qualitat im gesamten Oberflachenbereich mit einer kon-
trollierten Wirktiefe und einer definierten Ausgangsrauig-
keit Ra/Rz, um, durch das nachfolgende Elektropolieren
mit kontrolliertem Materialabtrag, die vom Kunden gefor-
derte Rauheit im Endzustand gesichert zu erreichen.

Technische Grundregeln.

Zur sicheren Erzielung des gewlinschten Ergebnisses muss
das fachgerechte mechanische Schleifen unter Einhaltung be-
stimmter technischer Regeln erfolgen, die im Einzelnen aus-
zugsweise wie folgt spezifiziert sind:

Der Schleifprozess kann trocken oder nass erfolgen.
l..' Speziell handgefihrte oder semiautomatische Schliffe
werden im Trockenschliffverfahren durchgefiihrt, wobei die
Verwendung von Schleifélen oder Schleifpasten nicht zu emp-
fehlen ist, zumal diese die Gefahr bergen, dass diese (meist
organischen) Zusatzstoffe durch die Schleifhitze verbrennen
und die Verbrennungsreste in die Metalloberflache eingetra-
gen werden und so zu Oberflachengefliigefehlern fihren, die
im nachfolgenden Elektropolierprozess als mitunter massive
Oberflachendefekte detektiert werden konnen (z.B. Chrom-
carbidbildungen). Schleifmittel missen aulerdem gesichert
frei von Cl und Fe sein.

Auf die Verwendung leimgebundener Schleifscheiben

-..' sollte unbedingt verzichtet werden.
N

Grundsatzlich sollten stets neue und technisch zuge-

lassene Schleifmittel (Bander, Scheiben) verwendet
werden. Gebrauchte bzw. stumpfe Schleifbander bergen die
Gefahr, dass die Bauteiloberfliche nicht mehr gesichert ab-
getragen wird, sondern vorwiegend durch Reibung Uberhitzt
wird und lokale Verschmierungseffekte verursacht werden.
Schleifmittel sind deshalb regelmaRig zu kontrollieren und
auch rechtzeitig zu wechseln.
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' Die Bauteiloberfliche muss vor dem mechanischen

Schleifen sorgféltig von Fettresten und anderen orga-
nischen Ruckstanden wie etwa Kleberreste, Kunststofffolien-
resten, etc. gereinigt werden.

A..' Die Startkornstufe zum groben Vorschliff richtet sich

stets nach der Ausgangsrauheit der Oberflache und
der mit diesem Prozess abzutragenden Schleifschicht. Die
Startkornstufe wird meist nach der MalRgabe ausgewahlt,
dass der Schliff auf den vorliegenden Riefengrund reicht und
dadurch vorliegende Defekte (Makrofehlstellen) gesichert rie-
fentief abgetragen werden kdnnen.

A. Der mechanische Schleifprozess wird meist in mehre-

ren Schleifschritten als Aufbauschliff durchgefihrt,
wobei man mit zunehmend feinerem Korn bis zum Erreichen
der gewlnschten Rauheit Ra/Rz operiert. Bei der Wahl der
Kornstufen ist es wichtig, dass der nachfolgende Schliff die
Riefenstrukturen des vorhergehenden Schliffs gesichert rie-
fentief erreicht und vollstandig beseitigt. ErfahrungsgemaR
sollte der gewahlte Kornstufenschritt fir die einzelnen Schliff-
stufen nicht gréRer als 2 Stufen sein. Die vollstandige Beseiti-
gung der Schleifriefen des vorhergehenden Schliffs ist dadurch
einfach zu kontrollieren, wenn man fir jeden Folgeschliff die
Schleifrichtung nach Méglichkeit variiert und dadurch allfal-
lige Schleifriefen aus dem vorhergehenden Schliff visuell leicht
identifizieren kann.

.. Die durch das mechanische Schleifen erreichte Rau-
heit Ra/Rz wird durch das fachgerechte Elektropolie-
ren reproduzierbar reduziert. Fiir den Rauheitsbereich Ra =
0,5 ... 1,5 um nach dem Elektropolieren sollte der mecha-
nische Vorschliff auf etwa den jeweils doppelten Ra-Wert vor-
geschliffen werden: Zielwert nach dem Elektropolieren Ra =
0,8 um ..... mechanischer Vorschliff auf Ra < 1,6 um (entspricht
ca. Korn 80 bzw. A 300 nach Trizact™-Definition).
Bei Verwendung der Schleifmittel ,Trizact™ von 3M™* ist in
diesem Zusammenhang zu beachten, dass es hier zunachst 3
Schleifmitteltypen gibt, wobei insbesondere die Typen 307EA
und 237EA mit den Koérnungsmedien Al-oxid (Al203 bzw.
Edelkorund) und Si-carbid (SiC) fur den Trockenschliff vorge-
sehen sind und die betreffenden Kornstufen von A 006...A 160
durch den Hersteller definiert sind. Zwischen den A-Werten
von 3M™ und den K-Werten der herkdmmlichen Schleifmittel
nach DIN bzw. FEPA bestehen entsprechende Zuordnungen
wie z.B.

K60=A400 | K80 = A300[K120= A 160
K150= A130 | K180= A 110 | K220= A 90
K240= A80 | K280= A 65 | K320 = A 60 usw.

A..‘ Werden nach dem Elektropolieren Ra-Werte zwischen
0,2..0,5 um erwartet, so ist der mechanische Vor-
schliff etwa auf das 1,3-fache vorzubereiten —also fir 0,4 um
nach dem Elektropolieren auf ca. 0,55 um nach dem Vorschliff
(entspricht ca. Korn 180 — 220 bzw. A 110 — A 90).

Will man nach dem Elektropolieren die mechanische
A. Schleifstruktur noch deutlich erkennen, so muss der
mechanische Vorschliff grober als Korn 120 oder A 160 (bes-
ser Korn 80 bzw. A 300) gewahlt werden. Sollen jedoch nach
dem Elektropolieren keine Schleifriefen aus der mechanischen
Schliffbehandlung mehr erkennbar sein (vélliges Auspolieren
der Schleifstruktur), so erfordert dies einen fachgerechten
Aufbauschliff bis auf Korn 280 bzw. 320 respektive A65 bzw.
A60 flur Trizact™-Schleifmittel .

Fur Ruckfragen stehen wir lhnen gerne zur Verfligung.
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