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Die Informationsstelle
Edelstahl Rostfrei

Die Informationsstelle Edelstahl Rostirei (ISER) ist eine
Gemeinschaftsorganisation von

— Edelstahlherstellern,

— Edelstahlverarbeitern,

— Edelstahlhandlern,

— Legierungsmittelproduzenten,

— Oberflachenveredlern,

— sonstigen mit Edelstahl Rostfrei befaBten Unter-
nehmen und Organisationen.

Die Aufgaben der ISER umfassen die firmenneutrale
Information Uber Eigenschaften und Anwendung von
Edelstahl Rostfrei. Schwerpunkte der Aktivitaten sind

— praxisbezogene, zielgruppenorientierte Publikationen,

— Pressearbeit flir Fach- und Publikumsmedien,

— Messebeteiligungen,

— Durchfuhrung von Schulungsveranstaltungen,

— Information Uiber Bezugsmdglichkeiten van Produkten
aus Edelstahl Rostfrei,

— individuelle Beratung.

Ein aktuelles Schriftenverzeichnis wird auf Anforderung
gerne Ubersandt.
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1 Einleitung

Mit dem Ausbau der Kapazitdten zur Erzeugung von
nichtrostenden Flachprodukten wéhrend der letzten
30 Jahre erfuhr das Anwendungsgebiel dieser Stahle
eine umfassende Erweiterung. Neben dem klassischen
Bereich des chemischen Apparatebaus trat die Verwen-
dung far Gegenstande und Einrichtungen des taglichen
Lebens, fur Haushaltwaren, fur Teile des Fahrzeugbaus
und architektonische Bauelemente immer stédrker in den
Vordergrund. Das geféllige Aussehen in Verbindung mit
funktionellen Vorleilen, die gute Korrosionsbestandigkeit
und lange Lebensdauer haben einen stiandig zuneh-
menden Verbrauchermarkt erschlossen.

Zur marktgerechten Verarbeitung der nichtrostenden
Feinbleche und Béander ist unumgéngliche Vorausset-
zung, dafd klare Vorstellungen Uber das Aussehen und
die Eignung der verschiedenen Oberflichenausfihrun-
gen sowie (ber die méglichen Oberflichenbehand-
lungsmethoden vorhanden sind.

Fir viele Ferligteile ist eine Nachbehandlung der Ober-
flache erforderlich, um Beschadigungen und Beein-
trachtigungen der Oberflachenglte, die bei der Verar-
beitung durch Formgebung, Warmebehandlung oder
auch schon durch die Handhabung entstanden sind,
zu beseitigen. Nur so |aBt sich die hochste chemische
Bestandigkeit erreichen. AulBerdem erwartet der Kéufer
van Gegenstinden aus nichtrostendem Stahl nicht
nur Funktionstichtigkeit und gute Gebrauchseigen-
schaften, sondern auch eine entsprechende Oberflache,
die dem Teil auch optisch einen ,Wert" verleiht. Das
fuh dazu, daB die Fertigungskosten eines Bauteils
weniger durch die Formgebung als durch die Ober-
flachenbehandlung bestimmt sind. Bei den nichtrosten-
den Stahlen kommt deshalb der Oberfliche der Fertig-
teile eine besondere Bedeutung zu. Von den vielfaltigen
Méglichkeiten hierzu (s. ISER-Broschiire ,Die Ver-
arbeitung von Edelstahl Rostfrei) sollen hier das
Elektropolieren und das mechanische Polieren behan-
delt werden.

Kurzzeichen Ausfahrungsart Oberflachen- Bemerkungen
beschaftenheit N &
- R . BEEEEER 23 8. e LE RS B o
- S Eaaes s :;Wgrﬂ"gﬁ’f &zg; A 11; ;Z_i}* Lh e o e
lla oder c2 warmgewalzt, metallisch sauber rauher als
warmebehandelt, kaligewalzte
gebeizt Oberflachen
FE T E ST N T EE RN E 3 FERE N F TR T35
$88isssstdiiisiiibi i i),
a e s gl WER B S hm e S ol i e : = 3 o
llla oder f warmebehandelt, glatt und blank fur < 3 mm Dicke bei
mechanisch entzundert erhdhten Festigkeits-
abschlieBend anspruchen
kaltgewalzt (K 700 oder K 800)
llic oder n mechanisch oder chemisch glatter als lla, besonders geeignet
entzundert, kaltgewalzt, nicht so glanzend zum Schleifen
warmebehandelt, gebeizt, wie llid und Blrsten
leicht nachgewalzt
Illd oder m mechanisch oder glédnzend und glatter besonders zum
chemisch entzundert, als llic Polieren geeignet
kaltgewalzt, blankgegliiht und
leicht nachgewalzt
IV oder o geschliffen Schliffbild ist Ausgangsoberflache
zu vereinbaren Ublicherweise
llic oder lild
V oder p poliert Art, Grad und Umfang der
Politur sind zu vereinbaren
q geburstet seidenmatt

Tafel 1: Haufige Ausflihrungsarten und deren Oberfidchenbeschaffenheit



2 Elektropolieren

2.1 Grundlagen

Unter elektrolytischem Polieren versteht man eine elek-
trochemische Behandlung, die zur Einebnung und zum
Glanzen einer metallischen Oberfliche filhrt, die ur-
springlich matt und rauh ist. Elektropolieren ist nach
DIN 8580 den elektrisch abtragenden Fertigungsverfah-
ren zugeordnet. Es ist die elektrochemische Abtragung
einer Oberflache als Folge des elektrischen Ladungs-
auslausches zwischen einem metallischem Werkstlck
und einem flissigen Medium, dem Elekirolyten.

Im Prinzip handelt es sich um die Umkehrung des gal-
vanischen Prozesses, wobei das zu behandelnde Werk-
stick am Pluspol (Anode) einer Gleichstromquelle an-
liegt. Unter Einwirkung des Gleichstromes l6st der Elek-
trolyt Teile der Werkstoffoberflache auf. Die Oberflache
wird gegléttet und eingeebnet.

e

Wesentliche Vorteile bzw. Besonderheiten des elektro-
lytischen Polierens von Werkstlcken aus nichtrosten-
dem Stahl sind die Erzielung spezieller optischer und
technischer Oberflicheneigenschallen.

Vorteile, Besonderheiten

2.21  Elektrolytisches Glanzen

Entscheidendes Merkmal dieses Verfahrens isl eine
bevorzugte Abtragung der Rauhigkeitsspitzen, die
zunachsl zu einer Verringerung der Mikro-Rauhigkeit
und bei Ausdehnung der Behandlungszeit auch zu
einem Abbau der Makro-Rauhigkeit fuhrt. Hiermit ver-
bunden ist je nach Zusammensetzung des Elektrolyten
ein Glanzeffekt, weshalb dieses Verfahren auch als
elektrolytisches ,Glénzen" bezeichnet wird.

Bild 1:

Rasterelektronenmikroskop-Aufnahme der Oberfliche
einer mechanisch polierten Edelstahl- Rostfrei-Oberfidche
der Sorte 1.4301; VergréBerung 650fach
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Bild 2: Profildiagramm einer mit Korn 400 geschliffenen
(oben) und einer mit Korn 120 geschliffenen und
elektropolierten Oberfldche (unten) mit gleichen
Rauhigkeitskennwerten

2.2.2 Elektrolytisches Entgraten

Der bevorzugte Abbau von Materialspitzen bewirkt, dai3
Werkstlckkanten einem schnelleren Abtrag unterliegen
als die Oberflichen, wabei auch infolge mechanischer Be-
arbeitung aufgetretene feine Grate beseitigt werden. Man
spricht in diesen Fallen von elektrolytischem Entgraten.

2.2.3 Reibungskoeffizient

Die starke Einebnung im Mikrobereich bedeutet auch
Vorteile hinsichtlich einer geringeren Reibung. Der Rei-
bungskoeffizient elektrolytisch polierter Oberflachen
kann einen Bruchteil von dem mechanisch polierter
Oberflachen betragen. Dies ist besonders fur verschleil3-
beanspruchte Teile von Bedeutung. Reibungsprobleme
kénnen so durch das Elektropolieren gelbst werden.

Bild 3: Oberfliche wie in Bild 1, jedoch zusatzlich elektropoliert



Bild 4: Wabendichtung nach dem Schieifen auf Man

2.24 Korrosionshestandigkeit

Auch die Korrosionsbestandigkeit der nichtrostenden
Stahle wird durch das Elektropolieren gunstig beeinfluft.

Da die Korrosion eines Werkstoffs von der Oberfliache
ausgeht und somit vom Zustand der Oberfladche abhén-
gig ist, kommt der GréBe der Oberflache, insbesondere
auch im Mikrobereich, eine besondere Bedeutung zu.
Hinzu kommt, daB3 mit dem Elektropalieren der nichtro-
stenden Stdhle ein Passivierungseffekt verbunden ist,
weil dem Werkstlick durch die anodische SCh&lTUI’IQ be-
sonders stark Sauerstoff angeboten wird. Die fir die
Korrosionsbesténdigkeit unumgéangliche Chromoxid-
schicht an der Oberflache kann sich so voll und dicht
ausbilden.

2.2.5 Hygiene

Vom Standpunkt der Hygiene bieten elekiropolierie
Oberflachen groBe Vorteile, da auch Keime und Krank-
heilserreger bei der Reinigung beseitigt werden und die
Entwicklung der Mikroorganismen wesentlich reduziert
ist. Dies ist vor allem fur den Einsatz im o6ffentlichen
Bereich sowie in Krankenhdusern und bei der Lebens-
mittelverarbeitung von Bedeutung.

2.2.6 Dekoratives Elektropolieren

Neben der klassischen elektropolierten Oberfléche hat
sich der Einsatz von strukiurierten Oberflachen besiens
bewéhrt. Die Struktur gestattet eine individuelle Gestal-
tung der Oberflache und vermeidet Blendungen und
Reflexe.

Bild 5: Wabendichtung, entgratet durch Elektropolieren

Zu diesem Zweck werden grob vorgeschliffene,
dessinierte und strukiurgewaltze Oberflachen elektro-
pollert, wobel die Makrostruktur unverandert erhalten
bleibt,

Bild 6: Detall eines Fluchtbalkons mit Tragewerk aus elektropaolier-
tem Edelstahl Rostfrei
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Bild 7:
belasteter Atmosphére

2.3 Werkstoffseitige Einflisse

auf das Elektropolieren

Im allgemeinen lassen sich alle nichtrostenden Stahle
elektropolieren, unabhéngig von ihrer chemischen Zu-
sammensetzung und ihren mechanischen Eigenschaf-
ten. Die zu bearbeitenden Werkstucke mussen jedoch
zur Erzielung eines zufriedenstellenden Oberflachen-
aussehens bestimmten Anforderungen genltgen. Vom
Werkstoff her sollten folgende Voraussetzungen erfullt
sein:

— moglichst feines, gleichmaBiges und homogenes
Geflge mit nur geringen nichtmetallischen
Einschliissen,

— gleiches anodisches Auflésungsverhalten der
verschiedenen Legierungsbestandteile,

— keine elekirochemisch resistenten Legierungs-
bestandteile, gute elektrische Leitfahigkeit,

Balkon und Tragewerkkanstruktion aus dekorativ elektropoliertem Edelstahl Rostfrei in einem Industriegebiet mit

— Gleichartigkeit der Gefligestruktur bei gefligten
Teilen, z. B. an SchweiBstellen,
— ausreichende Schichtdicke bei plattierten Werkstoffen.

Dies bedeutet fiir die Praxis, daf3 niob- oder titanstabili-
sierte Stéhle, z. B. 1.4541 und 1.4571, oder sog. Auto-
matengiiten, z. B. der Werkstoff 1.4305, nur bedingt fur
das Elektropolieren geeignet sind. Nichtmetallische Ein-
schliisse, mit denen bei einem groBtechnisch erzeugten
Stahl immer gerechnet werden muf3, sind nach einer
Elektropolierbehandlung sichtbar.

Wahrend beim mechanischen Polieren etwa vorhandene
kleinere Materialfehler wie Risse, Schlacken, Lunker,
Seigerungen haufig verschmiert werden und dadurch
optisch nicht mehr in Erscheinung treten, werden sie
durch die verstarkte Abtragung an der Kante beim Elek-
tropalieren besonders deutlich hervorgehoben. Dieses



Hervortreten von Unganzen stort auf kompliziert ge-
formten Teilen nicht, solange diese nicht zu grof3 und zu
zahlreich sind, da sie wegen der vielseitigen Reflektion
oft kaum erkennbar sind.

Selbst wenn der verarbeitete Werkstoff keine Unganzen
aufweist, ist das durch die Elektropolitur erzielte Aus-
sehen eines Werkstlicks anders als eine mechanisch
polierte Oberflachenausfihrung, da keine Orientierung
mit Riefenbildung entsprechend der Paolierrichtung
vorliegt.

2.4 Werkstiickeinfliisse

Vom Werkstuck sollten folgende Voraussetzungen er-
falit sein:

— gunstige Werkstickgeometrie, d. h. gute Zugénglich-
keit fur Hilfskathoden bei Hohlraumen, Einschnitten
und Vertiefungen;

— Schiittfahigkeit bel Massenteilen flir Trommel- und
Glockenantagen zur Vermeidung von Verhaken,
Verriegeln, Verklemmen u. a;

— nicht zu diinne Wandstarken, damit die Stromvertei-
lung durch den elektrischen Widerstand des Werk-
stoffs nicht ungiinstig beeinfluBt wird;

- einwandfreie und der Zahl nach ausreichende
Kontakistellen fur die Stromzufiihrung;

— elektrisch gut leitende Oberfldchen, die frei sind von
isolierenden Fremdstoffen wie Fett und Zunder;

- weitgehend einwandfreie Werkstuckoberflachen, da
mechanische Beschadigungen wie Kratzer oder Zieh-
riefen auch nach dem Elektropolieren noch sichtbar
sind.

Bild B: Behalter fiir Hochvakuumtechnik,
innen elektropoliert

2.5 Vorbehandlung

Wesentlich fiir eine einwandfreie Elekiropolitur ist eine
griindliche vorhergehende Reinigung der Werkstiicke.
Besonders schadlich wirken sich bei der Formgebung
der Werkstiicke verwendete Schmierstoffe aus. Leichte
Oxidschichten, wie z. B, Anlauffarben vom Gliihen oder
PunktschweiBen, lassen sich mit dem elektrolytischen
Polieren beseitigen, wogegen Zunderrickstande immer
vor dem Elektropolieren beseitigt werden missen, Sie
wirden den gleichmaBigen Stromubergang behindern
und zu ungleichmaBigem Angriff fihren.

2.6 Elektrolytzusammensetzung

Das Elektropolieren von Edelstahl erfolgt berwiegend
in Elektrolyten aus hochkonzentrierten Gemischen von
Phosphorsaure und Schwefelsaure mit Zusatzen, die
Glanz, Einebnung und Wirkungsgrad verbessern. Die
Elektrolyte greifen in stromlosem Zustand den Werk-
stoff nicht an. Die Grundlagen der Zusammensetzung
der wesenilichen fir das Elektropolieren nichtrosten-
der Stahle gebrauchliche Elektrolyten sind in den USA
und Frankreich entwickelt worden und zum Teil paten-
tiert. Sie sind teilweise universell fliir die Behandlung

Bild 9: Ventilgehause aus nichtrostendem Stahl, innen elektropoliert,
zur Erzielung einer hochreinen, partikelfreien Oberfidche



der verschiedenen nichtrostenden Edelstahlqualitaten
einsetzbar. Der Wassergehalt dient zur Einstellung
der optimalen Leitfahigkelt und Polierwirkung. Zu niedri-
ger und zu hoher Wassergehalt sind gleichermafBen
schadlich.

Jeder Elektrolyt hat einen optimalen Bereich der Strom-
dichte. Unter einer Grenzstromdichte bricht der Polier-
vorgang zusammen, und die Oberflichen werden malt
(anodisches Beizen).

2.7 Durchfiihrung, Anlagen

Ublicherweise werden die Werksticke aus nichtrosten-
dem Stahl zum Elektropolieren auf Kupfer- oder Titan-
gestellen befestigt. Hierbei ist darauf zu achten, daf3 die
Kontaktflachen hinreichend grof3 sind, um eine gleich-
méaBige ausreichende Stromverteilung auf alle Werk-
stucke zu erreichen.

Die Abtragung soll méglichst gering gehalten werden.
Meist ist mit gréBeren Abtragsleistungen keine wesent-
liche Verbesserung der Oberflachengite zu erreichen;
es werden nur mehr nichtmetallische Einschlisse aus
dem Innern der Werkstiicke freigelegt, die das Gesamt-
bild der Oberfliche verschlechtern. Elektropolierte
Werkstlicke, die anschlieBend sorgfaltig gewaschen
und getrocknet wurden, bendtigen keinerlei passivieren-
de Weiterbehandlung.

Elektropolieranlagen sind in der Regel Tauchbader mit
Heizung, Kiihlung und entsprechenden Stromarmaturen.
Die Stromversorgung erfolgt Gber stufenlos regelbare
Gleichrichter. Partiell arbeitende Elaktropolierverfahren
gestatten durch den Einsatz beweglicher Kathoden,
deren GroBe auf die zur Verflgung stehende Gleich-
richterleistung abgestimmt ist, die Bearbeitung sehr
groBer Oberflachen. Die Grenze ist hier durch die
Dimensionen der verfligbaren Bader gegeben, die heute
etwa im Bereich von 10 m liegen.

e

Bild 10: Verkehraspiege! fir auBen und innen mit gewdlbten Spiegelflachen aus Edelstahl Rostirei
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GroBe Teile, die nicht ins Bad passen, kénnen auBer-
halb des Bades bearbeitet werden. Behélter, die innen
zu polieren sind, werden beflllt und dienen selbst als
Bad. Freistehende Flachen kénnen auch mit Tampon-
technik (Wischpolieren) elektropoliert werden. Ebenso
ist mit der Tampontechnik die Reparatur lokaler Be-
schadigungen maglich.

Bei der Bearbeitung von Teilen mit Passungen oder
engen Toleranzen ist der beim Elektropolieren auf-
tretende Werkstoffabtrag zu berlcksichtigen. Er betragt
in der Regel zwischen 10 und 40 pm und ist Uber
Stromdichte und Bearbeitungszeit gul kontrollierbar
(Bild 2). Bereiche mit engen MaBtoleranzen sind
entweder wahrend der Bearbeitung abzudecken
oder mit entsprechendem Aufmaf zu fertigen.

Das Spekirum der zum Elektropolieren geeigneten
Teile ist sehr vielfdltig. Kleinteile wie Schrauben und
Bolzen konnen als Schittgut in der Trommel bearbeitet
werden. GroBBere Teile werden einzeln an Kontakt-
gestellen befestigt und bearbeitet. Dies gilt auch fir
Rohre, die aufBen zu polieren sind, und fiir Profile.
Komplette SchweiBkonstruktionen, wie z. B. Gelander
und Treppen, werden dann im Stiick elektropoliert,
wenn auch die Schweil3nahte im Sichtbereich elekiro-
poliet werden mussen. Bleche und komplette Fas-
sadenelemente werden meist nur einseitig elektro-
poliert.

3 Mechanisches Polieren

3.1 Grundlagen

Die Weiterbehandlung feinsigeschlifiener Oberflachen
zum Hochglanz oder Spiegelhochglanz wird als Polie-
ren bezeichnet. Dabei sind die Grenzen zwischen
Schleifen, Barsten und Polieren nicht immer eindeutig
festlegbar. So lassen sich z. B. mit Polierscheiben in
Verbindung mit Schleifpasten Qberflachen erzielen, die
dem Aussehen einer geschliffenen Flache sehr nahe-
kommen, wéhrend man mit Schieifpapieren feinster
Kornung unter Verwendung entsprechender Ole Ober-
flachen erzielen kann, die in ihrem Aussehen einer po-
lierten Oberflache dhnlich sind.

Im Gegensatz zum Schieifen wird beim Polieren prak-
tisch kaum Material abgetragen. Varaussetzung fiir ein-
wandfrei polierte Werkstlcke ist eine Oberflache, die
frei von Kratzern, mechanischen Beschadigungen und
Fehlstellen ist. Ein zu grober Schliff wird durch Polieren
nicht beseitigt. Kleinere Furchen, Riefen und Uneben-
heiten werden aber ausgeglichen und weitgehend zuge-
schmiert.

Bild 11: Fensterleibung aus mechanisch poliertem Edelstahl Rostfrei

Man stellt sich den Poliervorgang so vor, daB durch
den Druck der Poliereinrichtungen mit der dabei auf-
tretenden erheblichen Wé&rme die Metalloberflache
leicht plastisch, unter Umstdnden sogar in dinnster
Schicht schmelzflissig wird und dabei Material abge-
tragen wird. Dieser bewegliche kristalline Film, der
mit einer zdhen Flissigkeit verglichen werden kann,
flieBt beim Polierproze3 Gber und in die Kratzer,
Riefen und kleinen Unebenheiten der Metalloberflache.
Durch die Wirkung der Oberflachenkrifte wird eine
moglichst plane Flache angestrebt, &hnlich der einer
Fliissigkeil. Somit findet also durch den mechanischen
Poliervorgang so lange eine Verschiebung der Melall-
oberflache in dinnster Schicht statt, bis eine moglichst
weitgehende Einebnung erreicht ist. Far die hinter-
einander durchzuflhrenden Arbeitsgdnge Vaorpolieren
und Polieren, wobei das Blrsten als eine Art des Vor-
polierens angesehen werden kann, kommen Polier-
scheiben aus den verschiedensten Malerialien zum
Einsatz.



3.2 Verfahren

Die Oberflachenrauheiten, die sich durch die verschie-
denen Polierverfahren in etwa erreichen lassen, sind in
Bild 12 wiedergegeben.

In Betracht kommen folgende Polierverfahren:

ticnen angepaft sein. In den meisten Fallen lassen sich
die Ringe zu Walzen zusammenstellen, so daB3 auch
eine flachige Bearbeitung méglich ist. Um Streifenbildung
zu vermeiden, soll mit Oszillation gearbeitet werden.

Ausgangsoberfldche nach Verfabran lllc
Fiberburste
Paste | Sisalkordelscheibe
besonders : -
griffig, fett | Sisalschelbe. impragniert
Baumwolischeibe, hart
Paste ! Baumwollscheibe, hart

Hochglanz
trocken

Baumwollscha'be, weich

r T T

0] 0.2 0,4

0.6 0.8 1,0 1,2

Rauhtieie (Rt) in um

Bild 12: Oberflachenrauhheit nach verschiedenen mechanischen Polierverfahren

3.2.1 Baumwollscheiben

Aus Baumwollgewebe werden heute Tuchringe gefer-
tigt. Die Giite und Art der Ringe wird bestimmt von der
Anzahl und Stirke der Kett- und Schuf3fiden, die mog-
lichst unter 45° zum Ringdurchmesser stehen sollen,
um ein Ausfransen des Tuchmaterials zu vermeiden
und die Standzeit zu erhéhen. Unter Umstanden ist eine
Impragnierung des Gewebes vorteilhaft. Zum Vorpolie-
ren werden sehr harte, meist auch impragnierte Tucher
eingesetzl, die noch eine einebnende Wirkung ausiben
und mehr Material abtragen. Mit zunehmendem Polier-
grad muB3 die Harte der Tlcher abnehmen; fir das
Hochglanzpolieren werden moltonartige, sehr weiche
aufgerauhte Scheiben eingesetzt.

Zu beachten ist, daB sich die harten Ringe beim Bear-
beiten von polierten Teilen abschlagen kdnnen. In
derartigen Féllen ist der Einsatz von weicheren und
flexibleren Ringen zu empfehlen. Die unterschiedlichen
Tuchqualitdten werden in den Ringen verschieden
gelegt. Fur eine wirtschaftliche Oberflachenbearbeitung
mufl die Legart den durchzufiihrenden Arbeitsopera-
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3.2.2

Sisalscheiben bzw. Sisalgeweberinge werden Uberwie-
gend impragniert und vieltach mit Tuch kombiniert ein-
gesetzt. Man verwendet sie wegen ihres scharfen An-
griffs vor allem zum Vorpolieren und Birsten. Vielfach
ist es wirtschaflicher, hart impragnierte Sisalgeweberinge
anstelle von Feinschleifbdandern einzusetzen, da mit der
Bearbeitung gleichzeitig schon ein Anpolieren erfolgt.
Entsprechend den Tuchringen werden auch die Sisal-
geweberinge von hart bis weich fiir Vorpolieren und
feinere Polierarbeiten eingesetzi.

Sisalscheiben

3.2.3 Sisalkordelscheiben

Die Sisallasern werden nicht nur als Gewebe, sondern
auch in einfacher oder mehrfacher Drehung oder mehr-
fach geflochten eingesetzt. Sie werden, wie die Gewebe-
ringe, besonders zum Vorpolieren verwendet und sind
besonders geeignet flr die Bearbeitung von stark profi-
lierten Werkstlicken. Sisallamellenrader haben den Vor-
teil, daB sie sich sehr gut Profilen anpassen.



3.2.4

Da man in den letzien Jahren bei der Oberflichenbe-
handlung flir das Polieren mehr und mehr Sisal ein-
seizte, ist die Bedeutung der Fiber-Bursten sehr stark
zurtickgegangen. Sie werden heute noch neben Schmir-
gelschwamm zum Erzielen matter Oberflachen einge-
setzt. FUr eine seidenmatte Oberfliche nimmt man
Fiber-Walzen oder Kopfbirsten. Bei unglinstiger Aus-
gangsrauheil oder auch fur starker zu polierende Ober-
flaichen wird die Fiber-Biirste durch die Sisalkordel-
scheibe ersetzt.

Fiber-Birsten

3.3 Impragnierung

Die Wirksamkeit der beschriebenen Polierscheiben
kann durch Impragnieren verbessert und auf das ge-
winschte Oberflachenaussehen eingestelll werden. Die
Impragnierungen erhdhen sowohl die Griffigkeit und
Haftung der Poliermittel als auch die Standzeit der
Poliermitteltrager. Bei hohen Umdrehungsgeschwindig-
keiten verhindern sie ein Abbrechen der Sisal-, Fiber-
oder Tuchfasern. Die Impragnierung kann in verschie-
denen Hartegraden hergestellt werden.

3.4 Polierpasten

Zum Pclieren mit den verschiedenen Bearbeitungskor-
pern (Barsten, Ringe, Scheiben) sind Polierpasten erfor-
derlich. Diese mussen auf die jeweilige Zielsetzung der
Oberfldchenbehandlung abgestellt sein (z. B. Seiden-
glanz- oder Hochglanzpolitur) und den jeweiligen Bear-
beitungskdrpern angepalBl werden.

Zum Polieren der nichtrostenden Stahle werden in der
Hauptsache geschmolzene Tonerde oder Chromoxid
verwendet: Geschmolzene Tonerde oder Elektrokorund
besitzen eine gute Porositat und Kapillaritat und kénnen
als universellste Poliermittel betrachtet werden. Die
Wirkung dieses Poliermitiels beruht darauf, daB es
zunéachst etwas stérker angreift und in dem MaRe, in
dem sich das einzelne Polierkornagglomerat zerdrickt
und zerteilt, immer feiner wird, bis zuletzt lediglich ein
Ausnivellieren der Oberfliche durch diese kleinsten,
verhdltnismaBig weichen Kristalle eintritt.

Ein weit verbreitetes Poliermittel ist Chromoxid, auch
+LChromgrin* genannt, das fir Polierzwecke aus
auBerordentlich feinen Teilchen groBer Harte besteht.
+Wiener Kalk' dagegen ist ein sehr feines, weiches
Palierpulver und bestehl aus einer Mischung von
Calcium- und Magnesiumoxid. Es wird in der Haupt-
sache zum Abklaren, d. h. zu einem ausschlieBenden
Feinstpolieren, verwendet.

Polieren unterschiedlicher
Stahigruppen

3.5

Eine hochglanzpolierte Oberfldche. ist bel Werkstiicken
aus nichtrostendem Stahl nur maglich, wenn unstabili-
sierte Stahlsorten eingesetzt werden, Die mit Titan
oder Tantal/Niob stabilisierten Stahle, z. B. 1.4541 und
1.4571, bilden harte Karbide, die in der weicheren ferriti-
schen oder austenitischen Grundmasse eingelagert
sind. Beim Polieren auf Hochglanz werden die harten
Bestandteile herausgerissen und hinterlassen kurven-
formige Abdriicke in der hochglanzenden Flache, sog.
Palierschwanze. Die martensitischen Stahlsorten, z. B.
1.4034, lassen sich nur einwandfrei auf Hochglanz
polieren, wenn sie im gehérieten Zustand vorliegen.

Besonders flr die hochglanzpolierte Ausflhrung der
Werksticke aus nichtrostendem Stahl gilt, daf die
ferritischen und martensitischen Stahlsorten, &hnlich
wie eine Verchromung, einen etwas blaulichen Glanz
aufweisen, wogegen die austenitischen Chrom-Nickel-
Stahle aufgrund des Nickelgehaltes einen etwas gelb-
lichen Farbton haben.
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