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Oberflachentechnik und Wirtschaftlichkeit

Modernstes Poligrat
Oberflachenzentrum fiir
Edelstahl in Pfungstadt

Der Gebrauchswert von Edelstahl bestimmt sich im Wesentlichen durch seine Kor-
rosionsbestandigkeit. Der Materialwert der Legierung rechtfertigt sich in der Re-
gel durch den Gebrauchswert. Neben der Legierung hat die Oberflachenqualitét

esentliche Ver-
fahren, um
hochwertige

funktionelle und dekorati-
ve Oberflachen zu erzeu-
gen, sind chemischer oder
elektrochemischer Natur.
Auf diesem Gebiet sind in
den letzten Jahren, nicht
zuletzt durch maBgebli-
che Entwicklungen der
Poligrat GmbH aus Min-
chen, deutliche Fortschrit-

te erzielt worden. bestimmenden Einfluss auf den Gebrauchswert.
o - o o - ‘ Elektropolieren (E 269)
Einfluss von Elektrolyten auf die LochfraBbestdndigkeit |
von Edelstahl in Beilby-Schicht (rot) und Grundwerkstoff (grtin) Elekiropoliersi isteit £
verlassiges Verfahren, um
800 gestorte und minderwerti-
ge Oberflachenschichten
700 ~ B icoamuene | zuentfernen, die die Aus-
300 Amiem2 . bildung einer hochwertigen
800 - unbenandait } Passivschicht mit einer
_ . entsprechend hohen Kor-
% 500 - | rosionsbestandigkeit be-
E’ | hindern kénnen. Elektro-
2 400 - ' polieren liefert gleichzeitig
E [ eine Reihe zusatzlicher,
& 300 - . wertvoller Gebrauchsei-
- | genschaften wie
200 | | .
| ® dekorativen Glanz
B mikroglatte Ober-
100 - l .
| flachen
o | | | | =m metallisch reine
0 1 2 3 a 5 6 7 8 ; und optimal zu rei-
: nigende Oberfla-
0 Unbehandelt [ chen
1 70 % Phosphor-, 30 % Schwefelsdure ohne Zusatz [ o e
2 50 % Phosphor-, 40 % Schwefel-, 10 % Chromséure - Passivitat )
3 60 % Phosphor-, 40 % Schwefelséure, Zusatz A (Austenit) " hohe Dauerfestig-
4 50 % Phosphor-, 50 % Schwefelsdure, Zusatz B (Austenit, Ferrit) ‘ keit durch die Ent-
5 50% Phosphor-z. 50 % Schwefelséur_e, Zusatg C (E 269 - geeignet fiir alle Typen Edelstahl) fernung von Riss-
6 Methansulfonsédure, Zusatz D (Spiegelpolitur) keimen
7  Methansulfonsédure, Zusatz E (Cr-Co-Legierungen) .
8 Mischung mit Hexafluorokieselsédure (Satinpolitur) - Grat- und Partikel-
I freineit

Um diese Techniken dem
Markt besser zugénglich
zu machen, hat Poligrat,
neben den Ubrigen drei

mischen Bearbeitung von
Edelstahl-Oberflachen. In
dem Betrieb kénnen Teile
bis 10 m Lénge mit fol-

(Polinox Protect/
Polinox Protect TC)

] Oberflachenschutz
(Poliant)

Elektropolieren verursacht
von den oben genannten
Verfahren die hdchsten
Kosten und ist dann wirt-

Lohnbetrieben in Deutsch-  genden Verfahren bearbei- schaftlich, wenn neben
land, in Pfungstadt auf ei-  tet werden: Im Hinblick auf Korrosions-  hoher Korrosionsbestan-
ner Flache von rund 5.000 bestandigkeit und Wirt-  digkeit auch weitere funk-
m?2 ein leistungsfahiges = Elektropolieren schaftlichkeit sind diese tionale oder dekorative Ei-

Zentrum errichtet zur che-
mischen und elektroche-

Beizen
Korrosionsschutz
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Verfahren wie folgt zu be-
werten:

genschaften gefordert
sind.
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Universal-
elektrolyt E 269

Poligrat entwickelt und ver-
marktet seit Uber 60 Jah-
ren Elektropolierverfahren.
Ein Schwerpunkt der An-
wendung ist die Bearbei-
tung von Edelstahl. Der
Entwicklung der Anwen-
dungen und der Werkstoff-
technik folgend, die mitt-
lerweile deutlich mehr als
150 verschiedene Edel-
stahl-Qualitaten hervor-
brachte, bietet Poligrat mit
dem neuen Elektrolyten E
269 erstmals einen Univer-
salelektrolyten an.

In ihm sind alle Edelstahl-
Qualitaten gleichermaBen
mit héchster Qualitat und

im Vergleich zum bisheri-
gen Stand der Technik mit
substantiell geringerem
Zeit-, Energie- und Mate-
rialaufwand bearbeitbar.
Im Zusammenhang mit
der Entwicklung des E 269
hat Poligrat untersucht,
welchen Einfluss der ver-
wendete Elektrolyt auf die
Korrosionsbestandigkeit
der elektropolierten Ober-
flachen hat.

Untersucht wurde die Kor-
rosionsbestandigkeit auf
Werkstoff 1.4301 mit ge-
schliffener Oberflache
nach einem Abtrag von 5
pm (im Schliffgefiige) und
von 30 ym (im Grundgefi-
ge). Dabei zeigte sich,
dass der verwendete Elek-

Der Poligrat Lohnbe-
trieb in Pfungstadt
hat unter anderem
ein Elektropolierbad
von 10 m Lédnge

mit dem Elektrolyten
E 269 im Einsatz

Chemisches Beizen stellt
eine leicht abtragende, in-
tensive Reinigung der
Oberflachen dar. Einige
Mikrometer der Werkstoff-
schicht sowie Zunder, An-
lauffarben und die beste-
hende Passivschicht wer-

" den entfernt, ebenso wie

trolyt die erzielte Korrosi-
onsbestandigkeit Uberra-
schend stark beeinflusst.
Gegenuber dem bisheri-
gen Stand der Technik be-
wirkt der Elektrolyt E 269
eine deutlich héhere Kor-
rosionsbestandigkeit und
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Chrom-/Eisen- Verhaltms in der Pass:v-
schicht auf Edelstahl, Werkstoff 1.4401,
abhéngig von der Oberflachenbearbeitung

1.4401
elektropoliert

Il Protect

Verunreinigungen durch
Eisen oder Werkzeugab-
rieb. Das Ergebnis ist eine
metallisch saubere, silbrig
helle, leicht matte Oberfla-
che. Diese erhalt erst spa-
ter durch die Ausbildung
einer dichten und homoge-

1.4401
geschliffen Korn 240

arbeitet rund 35 bis 60 %
schneller. Er verbraucht 40
bis 60 % weniger Energie
und Chemikalien. Poligrat
leistet damit einen grofBen
Beitrag zu Wirtschaftlich-
keit, Nachhaltigkeit und
Ressourcenschonung.

Werkstoff 1.4571
mit SchweiBnaht -
vor und nach

der Behandilung
mit Polinox Protect
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nen Passivschicht ihre
Korrosionsbesténdigkeit.

Beizen stellt das bekann-
teste und bislang kosten-
glnstigste und meist ver-
wendete Verfahren dar,
um Edelstahl nach der
Verarbeitung die nétige
Korrosionsbestandigkeit
zu verleihen, wenn keine
weiter gehende Qualitéts-
anforderung besteht.

Der Betrieb in Pfungstadt
verfagt Gber ein Beizbad
mit Abmessungen von
10,0 x 3,0 x 3,0 m und
eine ebenso groBe Tauch-



Korrosionsbestéandigkeit im SchweiBnahtbereich
LochfraBpotential auf Werkstoff 1.4571

im Bereich von Grundwerkstoff, WEZ und SchweiBnaht

mV gemessen gegen AgAgCl

900
goo Kaltgewalzt

700

unbehandelt

spllwanne. Erganzt wer-
den diese durch einen
Spriihbeizplatz mit 12 x 6
Metern Abmessung, der
mit einem Kunststoffboden
ausgeruistet ist, um die
Oberflache von Teilen vor
Beschadigungen zu
schitzen.

Der Betrieb ist mit allen fiir
den Umweltschutz erfor-
derlichen Anlagen, ein-
schlieBlich Luftwascher,
ausgerustet.

Korrosionsschutz
(Polinox Protect)

Der Poligrat Betrieb in
Pfungstadt verflgt Gber die
weltweit gréBte Einrich-
tung mit zwei Prozessbé-
dern und NutzmaBen von
6,0 x 1,6 x 1,6 m zur An-
wendung der von Poligrat
entwickelten und patent-
rechtlich geschitzten Ver-
fahren Polinox Protect und
Polinox Protect TC. Diese
arbeiten nach einem voll-
standig neuen Prinzip.
Das Verfahren verleiht
Edelstahl-Oberflachen
eine Uberlegene Korrosi-

Original-Oberflache

gebeizt/ Protect

passiviert

B Warmeeinflusszone

onsbestandigkeit, ver-
gleichbar zu héher legier-
ten Qualitaten.

In der Automobilindustrie
an Werkstoff 1.4301
durchgefuhrte Versuche
haben gezeigt, dass an
unbehandelten Oberfla-
chen spatestens nach 50
Stunden im Salzsprihtest
Korrosion auftrat, wahrend
mit Polinox Protect behan-
delte Oberflachen 1.000
Stunden schadlos Uber-
standen.

|

Protect TC

6
Bl SchweiBnaht |

Die Wirkung von Polinox-
Protect beruht auf einer
Tauchbehandlung des
Edelstahls in einer organi-
schen, biologisch abbau-
baren und gefahrlosen,
wassrigen Lésung. Diese
entzieht bestehenden Pas-
sivschichten das darin ent-
haltene, die Korrosion for-
dernde, Eisen und erhéht
auf diese Weise wesent-
lich die Konzentration von
Chromoxid, das die Korro-
sionsbestandigkeit von
Edelstahl bewirkt.

Zunder und Anlauffarben
werden bei der Behand-
lung mit Polinox Protect in
funktionale Passivschich-
ten umgewandelt, so dass
ein vorheriges Beizen ent-
fallen kann:

Die Behandlung mit Po-
linox Protect kann vorteil-
haft verbunden werden mit
einer kurzen thermischen
Nachbehandlung im Be-
reich von 180 bis 200 °C
und einer Dauer von 5 bis
10 Minuten. Dabei wird
die Passivschicht in eine
Doppelschicht umgewan-
delt und in ihrer Wirkung
nochmals deutlich ver-
starkt. Diese kombinierte
Behandlung wird als Po-
linox Protect TC bezeich-
net.

Wirtsch

Bei der Behandlung von
Edelstahl-Oberflachen mit
Polinox Protect oder Po-
linox Protect TC werden
nur sehr geringe Mengen
von Eisen und sonst kei-
nerlei Metalle aus den
Oberflachen herausgelost.
Der chemische Verbrauch
der Bader ist somit ver-

Produktionskosten in €/m? fiir die Oberflichenbehandlung von
10 m?/h bei Zweischichtbetrieb ohne Logistik-, Raum- und Gemeinkosten

Anlage mit Erstbefillung

Chemie und Entsorgung
Energie
Lohn

Summe Euro/m?

Sonderdruck aus Focus Rostfrei 10/2014

Beizen Elektro- Polinox Polinox
polieren Protect Protect TC
1,35 1,52 0,56 0,78
1,05 7,25 0,90 0,90
0,08 0,60 0,28 0,26
3,75 5,00 2,50 2,50
6,23 14,37 4,24 4,74



nachléssigbar gering.
Durch Kreislauffiihrung der
Splilwéasser und Rickge-
winnung der Ausschlep-
pungsverluste wird der Pro-
zess vollstédndig abwas-
ser- und abfallfrei betrie-
ben. Im Vergleich zum
Beizen ermdéglicht dies
sogar etwas geringere Pro-
zesskosten.

Im Vergleich zum Beizen
kommt dazu, dass Po-
linox Protect keine Gefahr-

sche Beschichtung von 1
bis 3 pm Dicke und weder
optisch noch haptisch auf-
fallig. Fingerabdrucke sind
kaum erkennbar und
Schmierereien von den be-
schichteten Oberflachen
leicht und rlckstandsfrei
abzuwischen. Staub,
Schmutz und sonstige
Belége haften kaum und
sind durch Regen oder
Abwaschen entfernbar.

Poliant wird seit Gber funf
Jahren erfolgreich einge-

Beizbad, Lédnge 10 m

Temperaturen bis ungefahr
400 °C.

Poliant wird im Spritzver-
fahren aufgebracht und an-

schlieBend bei ungefahr™

200 °C eingebrannt. Das
neue Oberflachenzentrum
in Pfungstadt verfligt Uber
eine automatische Be-

1.4301 LochfraBpotential in Meerwasser DIN 50900

sung von 6,0 x 2,0 m wird
gegenwartig installiert und
ist ab Herbst 2014 verfug-
bar.

>hen-
Istahl

1000 -
Das Poligrat Oberflachen-
zentrum in Pfungstadt
liegt verkehrsgunstig im In-
dustriegebiet an der Wer-
ner-von-Siemens-Stral3e,
zwischen den Autobahnen
A5 und A67. Erist der mo-
dernste von vier Lohnbe-
triebe in Deutschland mit
Schwerpunkt auf Oberfla-

900 4
800 4
700 4
600 4
500 4
400 A

mVY vs AgAgCi

300
200 A
100 A

s
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Unbehandelt 3¢

stoffe enthalt und keine
Umweltbelastung verur-
sacht. Hinsichtlich Ar-
beitssicherheit, Nachhal-
tigkeit, Umweltschutz und
Ressourcenschonung ist
Polinox Protect daher
dem chemischen Beizen
klar Gberlegen.

Oberflachensc
(Poliant)

Ein wirksamer Schutz von
Edelstahl-Oberflachen ge-
gen Verschmutzung durch
Fingerabdriicke, Graffiti
und sonstige Verunreini-
gungen erhéht deren Ge-
brauchswert bedeutend.

Poliant ist eine farblos-
transparente, glaskerami-

Gebeizt

Elektropoliert E269

setzt in den Bereichen Ar-
chitektur, Automobilbau,
Sanitérausristung, Medi-
zintechnik, Verkleidungen
in Maschinen- und Gera-
tebau und Kiichengeraten.

Poliant kann auf jeden
Oberflachenfinish aufge-
bracht werden. Die Be-
schichtung ist anorga-
nisch, lebensmittelecht,
bauaufsichtlich zugelas-
sen und bestandig gegen
Alterung, UV-Strahlen und

Polinox
Protect-Anlage,
Ldnge 6 m

Protect

Protect TC

schichtungsanlage fiir Tei-
legréBen bis 3,0 x 1,5 x
1,5 m. Eine Beschich-
tungsanlage fiir Bleche bis
zur maximalen Abmes-
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chenbehandlung von Edel-
stahl Rostfrei. Neben den
oben vorgestellten Verfah-
ren und Anlagen verfligt der
Betrieb Uber zwei der mo-
dernsten Anlagen zur AP-
CVD-Beschichtung (At-
mospheric Pressure Che-
mical Vapor Deposition)
von Metalloberflachen.




Bild: Architekten Betz, Isabellastr. 30, 80796 Miinchen

POLIGRAT GMBH

Valentin-Linhof-Str. 19

D-81829 Miinchen

Tel: +49 (0)89 42778-0  Fax: +49 (0)89 42778-309
www.poligrat.de info@poligrat.de

MEHR WERT DURCH OBERFLACHENTECHNIK




