Modernes Oberflachenzentrum

fiir Edelstahl

iy

Der Gebrauchswert von Edelstahl bestimmt sich im Wesentlichen durch seine Korrosionsbestandigkeit. Der Ma-
terialwert der Legierung rechtfertigt sich in der Regel durch den Gebrauchswert. Neben der Legierung hat die
Oberflachenqualitat einen bestimmenden Einfluss auf den Gebrauchswert.

sur la valeur utile.

La valeur utile de I'acier inoxydable est principalement déterminée par sa résistance a la corrosion. La valeur intrinseque
de I'alliage se justifie généralement par sa valeur utile. En plus de l'alliage, la qualité de surface a une certaine influence

esentliche Verfahren, um hochwertige funktio-
—V V nelle und dekorative Oberflichen zu erzeugen,
sind chemischer oder elektrochemischer Natur. Auf
diesem Gebiet sind in den letzten Jahren, nicht zu-
letzt durch massgebliche Entwicklungen von Poligrat,
deutliche Fortschritte erzielt worden. Um diese Tech-
niken fur den Markt besser zugdnglich zu machen,
wurde in Pfungstadt auf einer Fliche von rund
5000 m? zur chemischen und elektrochemischen Be-
arbeitung von Edelstahloberflaichen ein leistungsfa-
higes Zentrum errichtet. In diesem Betrieb konnen
Teile bis zu 10 m Lange mit folgenden Verfahren be-
arbeitet werden:
e Elektropolieren
e Beizen
e Korrosionsschutz («Polinox Protect» und «Polinox
Protect TC»)
e Oberfldchenschutz («Poliant»)

Elektropolieren

Das Elektropolieren ist ein zuverldssiges Verfahren,
um gestorte und minderwertige Oberflachenschich-
ten zu entfernen, welche die Ausbildung einer hoch-

wertigen Passivschicht mit einer entsprechend ho-

hen Korrosionsbestdndigkeit behindern kénnen. Es

liefert gleichzeitig eine Reihe zusatzlicher, wertvoller

Gebrauchseigenschaften, zum Beispiel

e Dekorativen Glanz

e Mikroglatte Oberflichen

e Metallisch reine und optimal zu reinigende Ober-
flachen

e Passivitat

e Hohe Dauerfestigkeit durch die Entfernung von
Risskeimen

e Grat- und Partikelfreiheit

Das Elektropolieren verursacht von den vorste-
hend genannten Verfahren die héchsten Kosten. Es
ist dann wirtschaftlich, wenn neben einer hohen Kor-
rosionsbestdndigkeit auch weitere funktionale oder
dekorative Eigenschaften gefordert sind.

Poligrat entwickelt und vermarktet seit iiber 60
Jahren Elektropolierverfahren. Ein Schwerpunkt der
Anwendung ist die Bearbeitung von Edelstahl. Der
Entwicklung der Anwendungen und der Werkstoff-
technik folgend, die mittlerweile deutlich mehr als
150 verschiedene Edelstahlqualitdten hervorbrachte,
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Bild 1: Einfluss von Elektrolyten auf die Lochfrassbesténdigkeit von Edelstahl in Beilby-Schicht (rot) und Grundwerkstoff (grdin).
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Unternehmen

Bild 2: Das Beizbad hat eine Ldnge von 10 m.

bietet das Unternehmen mit dem neuen Elektrolyten
E 269 erstmals einen Universalelektrolyten an. In
ihm sind alle Edelstahlqualitdten gleichermassen mit
hochster Qualitat und im Vergleich zum bisherigen
Stand der Technik mit substantiell geringerem Zeit-,
Energie- und Materialaufwand bearbeitbar.

Im Zusammenhang mit der Entwicklung dieses
Universalelektrolyten wurde untersucht, welchen
Einfluss der verwendete Elektrolyt auf die Korrosi-
onsbestindigkeit der elektropolierten Oberflichen
hat. Untersucht wurde die Korrosionsbestandigkeit
auf dem Werkstoff 1.4301 mit geschliffener Oberflache
nach einem Abtrag von 5 m (im Schliffgeftige) und
von 30 m (im Grundgefiige). Dabei zeigte es sich, dass
der verwendete Elektrolyt die erzielte Korrosionsbe-
standigkeit tiberraschend stark beeinflusst (Bild 1).

Gegeniiber dem bisherigen Stand der Technik be-
wirkt der Elektrolyt E 269 eine deutlich hohere Kor-
rosionsbestandigkeit und arbeitet etwa 35 bis 60%
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Bild 3: Chrom-Eisen-Verhaltnis in der Passivschicht auf Edelstahl, Werkstoff 1.4401,
abhéngig von der Oberfldchenbearbeitung.
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schneller. Er verbraucht 40 bis 60%
weniger Energie und Chemikalien.
Der Hersteller leistet damit einen
wesentlichen Beitrag zu Wirtschaft-
lichkeit, Nachhaltigkeit und Res-
sourcenschonung (Bild 2).

Das chemische Beizen stellt eine
leicht abtragende, intensive Reini-
-ygung der Oberflachen dar. Einige Mi-
krometer der Werkstoffschicht sowie
Zunder, Anlauffarben und die beste-
hende Passivschicht werden ent-
fernt, ebenso wie Verunreinigungen
durch Eisen oder Werkzeugabrieb.
Das Ergebnis ist eine metallisch sau-
bere, silbrig helle, leicht matte Ober-
flache. Diese erhalt erst spater durch
die Ausbildung einer dichten und
homogenen Passivschicht ihre Kor-
rosionsbestandigkeit.

Beizen stellt das bekannteste und
bislang kostengilinstigste und meis-
tens verwendete Verfahren dar, um

Edelstahl nach der Verarbeitung die notige Korrosi-
onsbestiandigkeit zu verleihen, wenn keine weiter ge-
hende Qualitdtsanforderung besteht. Der Betrieb in
Pfungstadt verfiigt iber ein Beizbad mit Abmessun-
gen von 10 x 3 x 3 m und eine ebenso grosse Tauch-
spllwanne. Erganzt werden sie durch einen Spriih-
beizplatz mit 12 x 6 m Abmessung, der mit einem
Kunststoffboden ausgeriistet ist, um die Oberflache
von Teilen vor Beschadigungen zu schiitzen. Der Be-
trieb ist mit allen fiir den Umweltschutz erforderli-
chen Anlagen, einschliesslich Luftwéascher, ausgeriis-
tet.

Korrosionsschutz

Der Betrieb in Pfungstadt verfiigt iiber die weltweit
grosste Einrichtung mit zwei Prozessbadern und
Nutzmassen von 6 x 1,6 x 1,6 m zur Anwendung der
von Korrosionsschutzverfahren «Polinox Protect»
und «Polinox Protect TC». Diese arbeiten nach einem
vollstindig neuen Prinzip. Das Verfahren verleiht
Edelstahloberflichen eine tberlegene Korrosions-
bestandigkeit, vergleichbar zu hoher legierten Qua-
litaten.

In der Automobilindustrie am Werkstoff 1.4301
durchgefihrte Versuche haben gezeigt, dass an unbe-
handelten Oberflachen spatestens nach 50 h im Salz-
sprihtest Korrosion auftrat, wihrend mit «Polinox
Protect» behandelte Oberflaichen 1000 h schadlos
iberstanden. Die Wirkung dieses Verfahrens beruht
aufeiner Tauchbehandlung des Edelstahls in einer or-
ganischen, biologisch abbaubaren und gefahrlosen,
wassrigen Losung. Sie entzieht bestehenden Passiv-
schichten das darin enthaltene, die Korrosion for-
dernde Eisen und erhoht auf diese Weise wesentlich
die Konzentration von Chromoxid, welche die Korro-
sionsbestandigkeit von Edelstahl bewirkt (Bild 3).
Zunder und Anlauffarben werden bei der Behand-
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Behandlung mit dem Korrosionsschutzverfahren «Polinox Protect).

lung mit «Polinox Protect» in funktionale Passiv-
schichten umgewandelt, so dass ein vorheriges Bei-
zen entfallen kann (Bild 4 und 5).

Die Behandlung mit «Polinox Protect» kann vor-
teilhaft verbunden werden mit einer kurzen thermi-
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Bild 5: Lochfrasspotential auf dem Werkstoff 1.4571 im
Bereich von Grundwerkstoff, Warmeeinflusszone und
Schweissnaht.

schen Nachbehandlung im Bereich von 180 bis 200 °C
und einer Dauer von 5 bis 10 min. Dabei wird die Pas-
sivschicht in eine Doppelschicht umgewandelt und in
ihrer Wirkung nochmals deutlich verstdrkt. Diese
kombinierte Behandlung wird als «Polinox Protect
TC» bezeichnet (Bild 6).
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Bild 6: Einfluss der unterschiedlichen Oberflachenbehandlungen
auf das Lochkorrosionspotenzial von Edelstahl 1.4301. Daraus
geht hervor, dass im Vergleich hinsichtlich erzielbarer
Korrosionsbesténdigkeit und Kostenaufwand «Polinox Protecty
und «Polinox Protect TC» die giinstigsten Verfahren sind.

www. polysurfaces.ch

Bei der Behandlung von Edelstahl-
oberflichen mit diesen Korrosions-
schutzverfahren werden nur sehr ge-
ringe Mengen von Eisen und sonst kei-
nerlei Metalle aus den Oberflachen he-
rausgeldst. Der chemische Verbrauch
der Bader ist somit vernachlédssigbar ge-
ring. Durch Kreislauffithrung der Sptil-
wiasser und Rickgewinnung der Aus-
schleppungsverluste wird der Prozess
vollstandig abwasser- und abfallfrei be-
trieben. Im Vergleich zun Beizen er-
moglicht dies sogar etwas geringere Pro-
zesskosten. Im Vergleich zum Beizen
kommt dazu, dass «Polinox Protect»
keine Gefahrstoffe enthalt und keine
Umweltbelastung verursacht. Hinsicht-
lich Arbeitssicherheit, Nachhaltigkeit,
Umweltschutz und Ressourcenscho-
nung ist es daher dem chemischen Bei-
zen klar tberlegen (Tabelle 1).

Beizen | Elektropolieren POLINOX POLINOX
2 Protect Protect TC

Anlage mit
Erstbefiillung 135 152 0,56 0,78
Chemie und 1,05 i - -
Entsorgung

; 0,08 0,60 0,28 0,56
Energie
Lohn 3,75 5,00 2,50 2,50
Summe €/m? 623 14,37 424 4,74

Tabelle 1: Produktionskosten (Euro,/m?) fir die
Oberfldchenbehandlung von 10 m?/h bei Zweischichtbetrieb
ohne Logistik sowie Raum- und Gemeinkosten.

Oberflichenschutz

Ein wirksamer Schutz von Edelstahloberflichen ge-
gen Verschmutzung durch Fingerabdriicke, Graffiti
und sonstige Verunreinigungen erhoht deren Ge-
brauchswert bedeutend. Die farblos-transparente,
glaskeramische Beschichtung «Poliant» von 1 bis 3 pm
Dicke ist weder optisch noch haptisch aufféllig. Fin-
gerabdriicke sind kaum erkennbar und Schmiere-
reien von den beschichteten Oberflachen leicht und
riickstandsfrei abzuwischen. Staub, Schmutz und
sonstige Beldge haften kaum und sind durch Regen
oder Abwaschen entfernbar.

Die Beschichtung wird seit iiber funf Jahren in
den Bereichen Architektur, Automobilbau, Sanitér-
ausriistung, Medizintechnik, Verkleidungen in Ma-
schinen- und Geritebau und Kiichengeraten erfolg-
reich eingesetzt. Sie kann auf jeden Oberflichenfi-
nish aufgebracht werden. Die Beschichtung ist anor-
ganisch, lebensmittelecht, bauaufsichtlich zugelassen
und bestdndig gegen Alterung, UV-Strahlen und Tem-
peraturen bis rund 400 °C. Sie wird im Spritzverfah-
ren aufgebracht und anschliessend bei etwa 200 *C
eingebrannt. Das neue Oberflichenzentrum in
Pfungstadt verfiigt iiber eine automatische Beschich-
tungsanlage fiir Teilegrossen bis 3 x 1,5 x 1,5 m. Eine
Beschichtungsanlage fiir Bleche bis zur maximalen
Abmessung von 6 x 2 m ist ab Herbst 2014 verfiig-
bar. ®
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