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1 Bevezetés

Az elektropolirozas egy vegyi feliiletkezelé-
si eljaras (lasd a keretezett részt), amelynek
soran fémet tavolitunk el iononként, elekt-
rolitikusan a fémtargy feliiletérgl [1]. Az
elsGdleges cél a mikroérdesség minimali-
zalasa, és ezzel a szennyezGdések vagy ter-
mékmaradvanyok feltapadasanak erGteljes
csokkentése, valamint a feliiletek tisztit-
hatésaganak javitasa. Az elektropolirozast
hasznaljak sorjatlanitasra, fényesitésre és
passzivalasra is.

Az eljaras sértetlen, fémtiszta feliiletet
ad eredményiil. A mechanikai feliiletke-
zelés nem kivant hatasai - mechanikai
és héterhelés, szemcsék bedgyazddasa és
a feliilet érdesedése — ezzel elkeriilhe-
t6k vagy visszafordithatok. Az adott rozs-
damentes acél sajat korr6zidallésaga igy

teljes mértékben kihasznalhaté. A fentiek
miatt az elektropolirozads a rozsdamentes
acélok elterjedt kezelési eljarasava valt
olyan ipardgakban, ahol a korr6ziéallosagi
és tisztithatésagi kovetelmények kiilono-
sen jelentdsek. Tipikus alkalmazéasok talal-
hatok a gydgyszeriparban, a biokémiai és
az élelmiszerfeldolgozé iparagakban.

Mivel az elektropolirozas nem jar mechani-
kai, termikus vagy vegyi hatasokkal, segit-
ségével kisméretli, sériilékeny alkatrészek
is kezelhet6k. Az elektropolirozas szinte
barmilyen alaki vagy méretl(i alkatrész ese-
tén alkalmazhaté.
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Vegyi feliiletkezelési eljarasok:
mikor, mihez és miért alkalmazhatok

A vegyi feliiletkezelési eljarasoknak tobb-
féle tipusa ismert. Bar ezek mind hozzaja-
rulnak a fémtiszta feliilet el6allitasdhoz és
egymast atfed6 hatasaik is vannak, alapve-

toen eltérd célokra alkalmazzak Gket:
Pacolas

A pacolassal eltavolithatok az oxidok, kiilo-
nosen a hegesztés okozta futtatasi szinek
és mas elszinezGdések vagy a korrdzio-
termékek. Az eljaras fémtiszta feliiletet ad
eredményiil, amely biztositja a feltétele-
ket a rozsdamentes acél passzivalodasi
mechanizmusanak miikodéséhez. A tipiku-

san alkalmazott pacoldszerek f6 alkotéja a
salétromsav és a folysav. A kezelési id§ az
oldat h6mérsékletét6l és a szennyezGdés
fokatol fuigg.

Passzivalas

A rozsdamentes acél passzivalédasa alta-
ldban dnmagatdl végbemegy a levegdbdl
vagy vizbdl szarmazé oxigén jelenlétében.
Azonban néhany napba is beletelhet, amig
a passziv réteg eléri a teljes vastagsagat.
A vegyi passzivalasi eljaras felgyorsitja a

passziv réteg kialakuldasat, és biztositja,
hogy az gyorsan elérje teljes szilardsagat
ellendrzott koriilmények kozott. A passzi-
valast higitott salétromsavban végzik, a
kezelési idG 15 perct6l és 1 6raig terjed.

Dekontaminalas vagy savas tisztitas

Ez az eljaras eltavolitja a vastartalmi szem-
cséket, amelyek a rozsdamentes acél felii-
letén hagyva korrodalédnanak. Példaul
olyankor alkalmazzak, ha a rozsdamentes
acél alkatrész vastartalmi szennyez6dés-
nek volt kitéve (kdszoriilésh6l szdrmazd
por, rozsdarészecskék szénacélon végzett
munkabdl, szerszamkopasb6l szarmazé
részecskék stb.).:

Elektropolirozas

Az elektropolirozast tiszta fémfeliileten vég-
zik a mikroérdesség csokkentésére és mas,
a jelen kiadvanyban leirt, kivanatos hatasok
eléréséhez. Az eljaras az elektrolizis alap-
elvén miikodik, villamos dram és elektrolit,
legtobbszor kénsav és ortofoszforsav olda-

1”2

tanak hasznalataval. A kezelési ido altala-

ban 2 és 20 perc kozé esik.

1 Lasd: CROOKES, Roger: Rozsdamentes acélok pacoldsa és passzivalasa, Luxembourg: Euro Inox, masodik kiadas, 2007 (Anyagok
és alkalmazasok sorozat, 4. kotet) — http://www.euro-inox.org/pdf/map/Passivating_Pickling_HU.pdf
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2 Alapelvek

Az elektropolirozds
hatékony médja a
sorjdtlanitdsnak, még

olyan alkatrészek ese-

tében is, amelyeket
mechanikusan nehéz

lenne kezelni. Foté:
Poligrat, Miinchen (D)

Az elektropolirozasnal gy torténik az
anyageltavolitds, hogy villamos aramot
vezetiink a specialis 6sszetétel(i elektro-
litba meritett munkadarabon keresztiil. Az
eljards lényegében a galvanizalas inverz
folyamata. A galvanizalasnal fémionok
keriilnek az oldatb6l a munkadarabra. Az
elektropolirozasnal a munkadarabrél torté-
nik anyaglevalasztas, és fémionok keriilnek
az oldatba.

A tipikus elektropoliroz6 berendezés
megjelenésében hasonlit egy galvaniza-
6 gépsorra. Egy tapegység a valtéaramot
kisfesziiltségli egyenaramma alakitja. Az
elektrolitot mlianyaghdl késziilt vagy 6lom-
betétes tartaly tarolja. A fiirdébe 6lombdl,
rézbdl vagy rozsdamentes acélbol késziilt
katodlemezek meriilnek, amelyek a tapegy-
ség negativ (=) pélusahoz csatlakoznak.
Az alkatrészt vagy alkatrészeket titanbol,
rézbGl vagy bronzbdl késziilt fiiggesztdre
helyezik. A fiiggesztGt a tapegység pozitiv
(+) p6lusahoz csatlakoztatjak.

A munkadarab tehat a pozitiv pélushoz
(anddhoz) csatlakozik, mig a negativ p6lust

(a katédot) egy vezetd ellenelektrédhoz
csatlakoztatjak. A pozitiv és a negativ
pélust is belemeritik az elektrolitbha, létre-
hozva ezzel az aramkort. Az alkalmazott
aram egyenaram (DC).

Amint a mellékelt abran lathaté, a
fémalkatrész pozitiv téltés(i (andd), és az
elektrolitba meriil. Az aramkor zarasakor az
elektrolit ”szerszamként” m(ikédik, amely
vezetoként lehetdvé teszi a fémionok elta-
volitasat az alkatrészrgl. Mikézben az ionok
a katod felé vandorolnak, az oldott fém
nagy része az oldatban marad. Az ionok
egy része iszap formajaban lerakédik a
katédon, ezért rendszeres tisztitasra van
sziikség a hatékony miikodéshez. A fémfe-
lillet kézelében gazképzGdés megy végbe
oxigént termelve és segitve az elektroliti-
kus folyamatot.

A munkadarabrél levalasztott fém mennyi-
sége aranyos az atfolyé arammal, az elekt-
rolit hatasfokaval és a kezelési idGvel. Az
elektropolirozas soran a sorjakon és mas
kiallé részeken igen nagy aramsliriség lép
fel, és ez erodalja az adott részt. A munka-
darabra vonatkoz6 folyamatparamétereket
agy kell beallitani, hogy a levalasztott fém
mennyisége ellendrzés alatt maradjon, és
igy a mérettlirések megtarthatok legyenek.
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Egyeniranyito A

Fliggeszto

Katod

Munkadarab
(anéd)

Katod

A munkadarab az elekt-

rokémiai folyamat anéd-
v ja, igy anyageltdvolitds
FUtobetét térténik a feliiletrdl [3]

Rozsdamentes acél esetében az Otvozet
alkotéelemeinek eltérg sebesség(i eltavo-
litdsa fontos hatassal jar egyiitt. A vas- és
nikkelatomok konnyebben tavolithatok el
a kristalyracsb6l, mint a krématomok. Az

elektropolirozds ezért elsGsorban a nik- Az elektropolirozds elétt

kelt és a vasat valasztja le, a feliilet pedig és utdn a feliiletr6l készi-
ezaltal krémban gazdag lesz. Ez a jelenség tett mikroszkopi felve-

telek azt mutatjdak, hogy

. PP az eljdrdssal fémtiszta
feliiletek passzivalasat [2]. felillet dllithatd eld. Fotd:

felgyorsitja és javitja az elektropolirozott

Poligrat, Miinchen (D)

Gyakran megfeledkeznek arr6l, hogy az
elektropolirozas  alakvaltozas-mentes
eljaras. Az elektropolirozott alkatrészek
nincsenek kitéve sem mechanikai vagy
héterhelésnek, sem iitkozésnek vagy
kopasnak [4].

Az eredmények nagy pontossaggal repro-
dukalhaték, igy szoros tiirésii alkatrészek is
biztonsaggal kezelhetdk?.

2 Megfelelé folyamatvezérlés és eljarasok esetén nincsenek biztonsagi kockazatok, ha hozzaért6 elektropolirozé vallalkozast
biznak meg, amely biztositja a megfelel§ szell6zést a folyamat soran. Az ilyen vallalkozasok jévahagyott, biztonsagos médon
tavolitjak el a hulladékanyagokat, beleértve az elhasznalt savakat is.
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3 Az eljaras

A j6 mingség(i elektropolirozott feliilet [ét- o Utdkezelés: az elektrolitmaradék és az

rehozasahoz a legtobb rozsdamentes acé- elektropolirozasi reakcié mellékterméke-

lon harom f6 m(iveletet kell elvégezni [5]: inek eltavolitasa és a fém megszaritasa a
rozsdafoltos elszinezGdés elkeriilésére.

e Feliilet-el6készités: olaj, zsir, oxidok és

mas szennyezGdések eltavolitisa, ame- A fenti f6 miiveletek soran tébb tartalyra
lyek zavarhatndk az elektropolirozds is sziikség lehet a kivant eredmény eléré-

egyenletességét. séhez.
e Elektropolirozas: a fém simitasa, fénye-
sitése és/vagy sorjatlanitasa.

A kovetkez6 dbran a tipikus folyamatabra lathaté:

FELULET-ELOKESZITES |—
ELEKTROPOLIROZAS —
UTOKEZELES —

Tisztitas
Oblités
Pacolas

N%

Oblités

Elektropolirozas

Kiemelés / semlegesités

Ng

Oblités

Salétromsavas kezelés

|
Oblités
|

Forr6 oblités

Ng

Szaritas



3.1 A fémfeliilet el6készitése

A fémfeliilet el6készitése két |épésbél all:
ligos vagy olddszeres tisztitas/zsirtalani-
tas, utana pacolas, ahol (hegesztés miatt)
oxidréteg van jelen.

A lagos vagy oldészeres tisztitas célja az
olaj, zsir, miihelyszennyez8dések, ujjlenyo-
matok vagy hasonlé olyan filmrétegek elta-
volitasa, amelyek a gyartas utan keriiltek az
alkatrészre. Az alkatrészek feliileti szeny-
nyezGdése az elektropolirozas soran ront-
hatja az eredményiil kapott feliileti ming-
séget, amely kiilondsen fontos olyan kriti-
kus alkalmazasoknal, mint a gyogyszeripar
vagy a félvezetGgyartas. Mivel a tisztasdg a
fémek feliiletkezelési eljarasainak alapveto
tényezGje, az alkatrészekhez a tisztitobol
valo kivételiik utan nem szabad sziikségte-
leniil hozzaérni, illetve azok nem érhetnek
hozzéa a berendezés mas részeihez sem. A
selejtes alkatrészek gyakori oka a helytelen
vagy elégtelen tisztitas.

Az 6blitotartalyok két fontos rendeltetése:
az el6z6 miiveletb6l visszamaradt vegyi
lerakédasok eltavolitasa oldassal, valamint
atmeneti taroloként szolgéalnak a kovetkez6
miivelet elGtt.

A savas revétlenités / pacolas eltavolitja
a megeldzd folyamatokbél (mint példaul a
vagas) szarmaz6 enyhe oxidokat, valamint
eltiinteti a tisztitasbhol eredd ligos feliileti
filmet.

A savas revétlenitést kdvetd oblités miko-
dési elve lényegében megegyezik a ligos
tisztitast kovetl oblitésével. A f6 kiilénb-
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ség, hogy mivel a savas oldatokat sok-
kal konnyebb o6blitéssel eltavolitani, mint
a lagos maradvanyokat, gyakran kisebb
aramlasi sebességek és/vagy rovidebb
oblitési id6k alkalmazhatok.

3.2 Elektropolirozas

Az elektropolirozas soran fém valik le az
an6droél, és az oldatban fémsot alkot. A
rozsdamentes acél minden sszetevije —
vas, krom és nikkel — egyszerre részese
ennek a folyamatnak, amely egyenletesen
simitott felliletet hoz létre. Néhany mel-
lékreakci6 is végbemegy, olyan mellék-
termékeket hozva létre, amelyeket korla-
tok kozott kell tartani az elektropolirozas
lehetd legnagyobb hatékonysaganak biz-
tositasahoz.

A tipikus elektropolirozéoldat egyenl6 tér-
fogatl, 96 tomeg%-os kénsavbadl és 85
tomeg%-os ortofoszforsavbal all. Az lizemi
feltételek a kovetkezdk:

e aramslirliség: 5—25 A/dm?

o hémérséklet: 40-75°C

e idG: 2—-20 perc

e katodok: rozsdamentes acél, réz, 6lom.

Az elektropolirozé szak-
cégek biztositjak, hogy
az egészségligyi és biz-
tonsdgi kovetelmények
be legyenek tartva. Foto:

Anopol, Birmingham (UK)
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A gylijtotartaly az el6z6 miiveletb6l szar-
mazé elektropolirozéoldatot gyl(ijti 6ssze.
A rozsdamentes acél elektrolitjai altala-
ban maréonatronos (natrium-hidroxidos)
vagy mésztejes semlegesitést igényelnek,
és viszonylag nagy mennyiségii csapadé-
kot képeznek. A elektropolirozé szakcégek
betartjak a kornyezetvédelmi, egészségvé-
delmi és munkavédelmi kovetelményeket.

Az Oblités soran figyelembe kell venni,
hogy az elektropolirozéoldatok viszké-
zusak, és nem keverhet6k koézvetleniil
vizzel. Gondoskodni kell arrél, hogy az
elektropolirozdoldat ne szaradhasson ra az
alkatrészekre, mert a savmaradék elszine-
z6dést vagy bemarédast okozhat a tarolas
soran. Ezért a szaritasi célbél hasznalt forré
Oblitést csak akkor szabad alkalmazni, ha
az elektrolitmaradékot mar teljes egészé-
ben eltavolitottak.

3.3 Utokezelés
A salétromsavas utdkezelésre az
elektropolirozas utdn azért van sziikség,
hogy eltavolithatok legyenek azok a vegyi
melléktermékek, amelyek az elektrokémiai
reakciok soran jonnek létre. Ezek a mellék-
termékek, amelyek foleg nehézfémek fosz-
fatjaibol és szulfatjaibol allnak, nehezen
tavolithatok el tisztan vizzel val6 oblitéssel.
Azonban a gondos eltavolitas igen fontos
azért, hogy a feliilet konzisztens, korré-
zi6allé és higiénikus maradjon a késGbbi
tarolas és hasznalat soran.

A salétromsavoldatok maradékai hideg viz-
zel lemoshatdk, mivel ezek a ligos maradé-
koknal jobban oldhaték vizben.

Az alkatrészeken nem lehet vegyi anyag,
amikor forré vizbe keriilnek, mert a forrd
viz fokozatosan szennyezédni fog. A forrd
vizes 6blités célja az is, hogy a fém homér-
sékletét eléggé megemelje ahhoz, hogy az
villamgyorsan megszaradjon a fiiggesztorél
vald levétel eldtt.

Egyes alkatrésztipusok nem szaradnak
meg teljesen a forr6 vizes oblités utan.
Centrifugalszaritokra, flitott légkamrakra
vagy mas szaritoeszkozokre lehet sziikség
a maradék nedvesség elparologtatasahoz
és a munkadarab rozsdafoltos elszinez6dé-
sének megakadalyozasahoz.
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4 Az elektropolirozds és mas feliiletkezelési technologiak

o0sszehasonlitasa

Bar az elektropolirozott, mechanikusan
polirozott és galvanizalt alkatrészek vizu-
alis megjelenése igen hasonld lehet, az
eljarasok alkalmazasi teriiletei jelentésen
eltérGek.

4.1 Mechanikai polirozas

A rozsdamentes acél mechanikai csiszo-
lasat, polirozasat és fényesitését gyakran
hasznaljak tiikérfényes feliilet el6allitasara
fogyasztdi termékeknél és dekorativ épité-
szeti elemeknél. A mechanikai polirozasi
miiveletek konnyen elvégezhetok miihely-
ben vagy a helyszinen3 , illetve a javitas
soran.

Az eljarasok azonban fesziiltségeket okoz-
hatnak a feliileti rétegbhen, amelynek ered-
ményeképpen az anyag metallurgiai jel-
lemzGi romolhatnak, és kevéshé alkalmas-
sa tehetik az anyagot a kiilondsen nagy
kdrnyezeti igénybevételek elviselésére. A
mechanikai kezelés talzottan munkaigé-
nyes is lehet.

A mechanikusan polirozott feliilet mikro-
szkopikus karcolasokat, elszinezGdéseket,
fémszemcséket és bedgyazodott dorzs-
anyagokat tartalmazhat. Ezzel ellentétben
az elektropolirozas teljesen mentes ezek-
t6l, és feltarja a fém eredeti kristalyszerke-
zetét mindazon feliileti alakvaltozasok nél-
kiil, amelyek mindig egyiitt jarnak a fémes
anyagok mechanikai feliiletkezelésével.

Az elektropolirozott és a mechanikusan
kezelt alkatrészek kozotti kiilonbség nem

mindig fedezhet6 fel azonnal vizuélisan,
kiilonésen, ha azonos érdességlire poliroz-
tdk oket. Az elektropolirozas altal létreho-
zott feliileti mingség elényei akkor valnak
lathatéva, ha erds nagyitas alatt nézziik
a feliiletet. A csiszol6anyagokat hasznald
vagy mas vagasi, csiszolasi eljarasok min-
dig deformaljak a fémfeliletet, fliggetlendl
az elvégzett mlivelet nagysagatol.

200

3 Lasd VAN HECKE, Benoit, The Mechanical Finishing of Stainless Steel Decorative Surfaces, Luxembourg: Euro Inox, 2005 (Anyagok
és alkalmazasok sorozat, 6. kotet) — http://www.euro-inox.org/pdf/map/MechanicalFinishing_EN.pdf

Rozsdamentes acél felii-
lete: mechanikusan csi-
szolt (fent), mechaniku-
san polirozott (kbzépen),
elektropolirozott (lent)
Foték: Poligrat,
Miinchen (D)
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Rozsdamentes acél
feliileti érdessége,
mechanikusan polirozva;
400-as szemcsefinom-
sdgu pasztaval (fent),
120-as szemcsefinom-
sdgl pasztdaval, majd
elektropolirozva (lent).
Mindkét feliiletnek azo-
nos az R, értéke.

Foté: Poligrat,
Miinchen (D)
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Az eltérések nemcsak egyszeriien topogra-
fiaiak. A hidegalakitas hatasara bekdvetke-
z6 anyagjellemzé-valtozasok mélyen beha-
tolnak a feliilet ala, az anyag szerkezetébe.
A csiszoléanyagok pedig beagyazdodhatnak
a feliiletbe. A feliilet mechanikai szilardsa-
gat lokalisan noveli a hidegalakitas, amely
a mechanikai fesziiltség velejardja.

Az elektropolirozassal sima és hibamentes
feliilet érhetG el az optimalis aramsl(irliség,
hémérséklet és elektrolit-osszetétel megva-
lasztasaval. Az eljaras technikailag maga-
sabb szinvonald, mint a mechanikai poliro-
zas, mert nem szennyezi a feliiletet idegen
anyagokkal, és az elektropolirozassal eld-

allitott feliilet passziv és korrézi6allo [6].

Az elektropolirozds Osszetett alaki alkatrészekre
is alkalmazhaté. Foto: Packo Surface Treatment,
Diksmuide (B)

4.2 Galvanizalas

J6 minGség(i tiikros feliiletek elallithatok
nikkel- és/vagy kromréteg felvitelével mas
anyagokra, példaul szénacélra. Azonban
ezek a kiilon eljarassal felvitt fémrétegek
mikroszkopikus szinten ritkan hibatlanok.
Ezenkiviil lekophatnak vagy levalhatnak, és
szabadda tehetik az eredeti anyagot, amely
ezutan korrodalédhat [3]. A krémbevonati
szénacél példaul altalaban ezért nem alkal-
mazhaté az elektropolirozott rozsdamentes
acél helyett.

A galvanizalt, fényes rozsdamentes acélok
megtaldlhaték az autékarosszériak anya-
gai kozott is. Ezeknél a krdmbevonatot a
rozsdamentes acél azért kapja, hogy meg-
jelenésében illeszkedjen a krémbevonatd
szénacél alkatrészekhez. Ez a bevonat nem
befolyasolja a rozsdamentes acél korrdzié-
allésagat.




5 Az elektropolirozott feliiletek meghatarozasa

Az elektropolirozast sok iparagban el6-
szeretettel alkalmazzdk  kiilonb6z6
fémalkatrészekre feliiletjavitd, szennye-
z6désmentes, csiszolészemcse-mentes
és tapadasmentes jellemzGi miatt, vala-
mint egyszerlien dekorativ célokra. Ha a
cél az esztétikailag kifogastalan feliilet, az
elektropolirozds mingsége vizualis ellendr-
zéssel is megallapithat. A feliilet mikro-
szkopos elemzése sziikséges azonban ott,
ahol a legkivalobb minGségli feliiletre van
sziikség, és ahol feltétleniil fontos, hogy a
feliilet allapotat a jovGbeni értékelés sza-
mara dokumentaljak.

Példaul egy mechanikusan polirozott felii-
let (mint az ASTM A480 szabvany szerinti
#8 fokozatd, szupertiikros feliilet) a gyakor-
latlan szem szamara pontosan ugyandgy
nézhet ki, mint egy elektropolirozott feliilet.
Az érdességmérés soran azonos feliile-
ti érdességet is adhatnak (R, - atlagos
érdesség* vagy RMS — négyzetes kdzép-
érték). A két feliiletrol késziilt mikroszko-
pi képek azonban jelentGs eltéréseket
mutatnak. Az elektropolirozott feldilet karc-
mentesnek mutatkozik, a mechanikusan
polirozott feliileten azonban mikroszkopi-
kus karcolasok, bedgyazédott csiszol6- és
polirozészemcsék lathatok.

Az érdességmérési eredményeknek
nincs valés kihatasuk arra, hogy egy
elektropolirozott feliilet mennyire kony-
nyen tisztithaté meg hasznalat utan, illetve
hogy milyenek a szennyez6désmentességi,
csiszolészemcse-mentességi és tapadas-
mentességi tulajdonsagai [1]. A sziikséges
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megjelenést — példaul fényes vagy matt
- a felhasznalénak kell meghataroznia. Ha
masképp nincs meghatarozva, a csillogd
fényes feliilet altalaban elfogadhaté. Mas
esetben a felhasznalé biztosithatja a sziik-
séges feliileti minGséget vagy feliiletiming-
ség-tartomanyt bemutat6 mintakat.

Ha sziikséges, az alapanyagot mechanikai
csiszolasnak és polirozasnak is ala lehet
vetni az elektropolirozés el6tt a sziikséges
végsa feliileti jellemzdk eléréséhez [7].

Ahol ezt megkdvetelik, a munkada-
rab elektropolirozassal simitand6 és
passzivalando, nagykiterjedés( feliileté-
nek mentesnek kell lennie az olyan lathat6
hibaktél, mint a gédrok, érdességek, baraz-
dak vagy elszinez6dések, amelyek szabad
szemmel is lathatok koriilbeliil o,5 méter

tavolsagrol [8].

A stabilizalt rozsdamentes acélokat, mint
példaul a 1.4541 vagy 1.4571, nem hasznal-
jak elektropolirozasi alkalmazasokban.

Megjegyzés: Az alapanyag feliiletének
hibai, példaul karcolasok, pérusok vagy
zarvanyok hatranyosan befolyasolhatjak az
anyag megjelenését és hasznalhatésagat.

4 Az R, egy adott szabvanyos hossziisdgona kozépvonalatél mért eltérések abszolat értékének szamtani kdzepe.
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Mivel a miivégtagok és
a sebészeti miiszerek
korroziv testfolyadé-
kokkal érintkeznek,
elektropolirozzdk a felii-
letiiket a korroziédllosdg

noveléséért. Foto:
Anopol, Birmingham (UK)
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Az elektropolirozo vallalkozas szamara sziikséges informaciok

e Az elektropolirozast specifikalé szabvany szama [8], az 6tvizet jelolése és a termék
elemzéséhez sziikséges vizsgalati eljaras.

o Az elvart kiilsé megjelenés. Mas esetben a vasarld biztosit vagy hagy jova egy min-
tat, amely a sziikséges feliileti minGséget mutatja.

¢ Atermék azon feliiletei, ahol villamos csatlakoztatas elfogadhato.

¢ Arendelési dokumentumban feltiintetni kivant mérettliréseks.

e Passzivalasi vizsgalattal kapcsolatos kovetelmények®.

e Vizsgalati jelentés készitésére vonatkozé kovetelmény.

6 Tipikus alkalmazasok

Csodvek és csovezetékek

Az elmdlt években az elektropolirozas a
legjobb eljarasnak bizonyult a csovezeté-
kek belsé és kiilso feliiletkezelése terén.
Az elektropolirozast ott alkalmazzak, ahol

szennyezGdésmentes, csiszolészemcse-

mentes és tapadasmentes feliiletekre van

sziikség. Ezenkiviil a csGvezetékek esetén
elényt jelent az elektropolirozassal létre-
hozott minimalis sdrlédas és maximalis
tisztasag. Az elektropolirozott csévek és
csOvezetékek legfGbb felhasznéléi a pet-
rolkémiai, a nukledris és a gyogyszeripar,
a félvezetGgyartds, az élelmiszeripar és az
italgyartas.

Orvosi alkalmazasok

Az orvosi szakteriilet mar évek 6ta sikerrel
alkalmazza az elektropolirozast. A kdrha-
zi, orvosi és sebészeti eszkozoket (szi-
kék, fogdk, flirészek, érrendszeri, csont-
és iziileti implantatumok, protézisek
stb.) elektropolirozzdk a megfeleld tisz-
tasag és szennyezGdésmentesség elérése
érdekében. A sugarzasnak és rendszeres
dekontamindlasnak kitett fémtermékek
gyartasanal elsédleges szerepet élvez az
elektropolirozas.

5 Az elektropolirozas altaldban 5—10 pm fémet tavolit el a feliiletr6l. A simitds érdekében azonban tovabbi 50 pm eltavolitasara
lehet sziikség. Ennél nagyobb mennyiséget tavolit el a sarkokrél és az élekrél (azaz a nagy aramsl(ir(iségii helyekrél), kivéve

védGlemezek és/vagy segédkatodok alkalmazasa esetén.
6 Tovabbi informaciék: 1SO 15730 vagy ASTM B 912



Félvezetogyartas

A félvezetogyartasnal alkalmazott tisztate-
rekben szennyezGdésmentes és csiszolo-
szemcse-mentes feliiletekre van sziikség.
Elektropolirozott a feliilete a tisztaterek-
ben hasznalt olyan fémtargyaknak, mint
példaul asztalok, székek, miszerfalak,
gaz- és folyadékeloszt6 rendszerek, hulla-
déktartalyok, ldmpafoglalatok, nem fedett
elektromos vezetékek csatornai és duga-
szoldaljzatok, vakuumkamrak, gyart6- és
feldolgozoberendezések.

Gyogyszeripari feldolgozas

A félvezetGgyartokhoz hasonléan a gydgy-
szeripari cégek is ragaszkodnak a kivalé
tisztasagl fémfellletekhez. A ma gyartott
gyogyszeripari keverdk, szarazanyag-ada-
goldé rendszerek, sz(ir6k, szitak, tartalyok,
szaritok, daraboldk, hiitGtekercsek, lapte-
kercsek, hécserélék és mas fontos készii-
lékek mind elektropolirozassal késziilnek.

ROZSDAMENTES ACELOK ELEKTROPOLIROZASA

Mikrobiolégiai vagy mas szennyezGdések
esetén az elektropolirozas a legmegfelelGbb
eljaras a rozsdamentes gyogyszeripari beren-
dezések gyartasaban.

Energiahordozé-kitermelés

Az energiahordozé-kitermelési iparag egy
Gj felhasznalasi teriilet az elektropolirozas
alkalmazasara. A mélyfarasokban hasz-
nalt berendezéseket egyre nagyobb szam-
ban gyartjak elektropolirozassal, f6ként a
kéntartalma foldgazok elleni passzivalas
céljabol. Ezenkiviil a tengeri fdrétornyok
berendezéseit, a csoveket, szivattylkat,

A tapaddsmentességi
jellemz6k igen fontosak
a gyégyszeripari adago-
6k gydrtdsdban. Foto:
Centro Inox, Mildné /
Delmet, Gorgonzola (J).

A gyégyszeripa-

ri tartdlyokat is
elektropolirozzdk a
legszigorubb higiéniai
kovetelmények teljesi-
tése érdekében. Foto:
Centro Inox, Mildné (1)
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Balra:

Hisz év ilizemeltetés
utan egy metréalulja-
roban, a feldjitds sordn
kivdlo eredményeket
adott a mechanikai poli-
rozds és az utdna kovet-
kezd elektropolirozds
kombindciéja.

Foté: Euro Inox, Briisszel
(B) / Rheinbahn AG,
Diisseldorf (D)

Jobbra:
Az elektropolirozds

megkonnyiti a graffitik
eltavolitdsdt. Foto: Packo
Surface Treatment,
Diksmuide (B)

szelepeket, kondenzatorokat és h6érzéke-
[6-burkolatokat is elektropolirozassal védik
a sbs leveg6it6l és viztol.

Elelmiszeripar és italfeldolgozas

Az elektropolirozas egyenletes, konnyen
tisztithat6 és megjelenésében is kivaloé
feliileteket biztosit az ipardg elvarasainak
megfelelGen, 6tvozve mindezt a paratlan
szennyezGdésmentességi és higiéniai min6-
séggel. Az eljaras csokkenti a konyhai, tej-
feldolgoz6 és automatikus élelmiszer-feldol-
g0z6 berendezések rozsdamentes alkatré-
szeinek oxidaci6jat és szennyezGdését. Az
elektropolirozas 6sszességében tokéletesen
tiszta feliiletet ad, amely ellenall a baktériu-
mok és anyagrészecskék feltapadasanak.

Vizkezelés

A vizkezeléssel és desztillaciéval foglal-
koz6 iparagak az elektropolirozast a rozs-
damentes acél alkatrészek korrézi6allé-
saganak javitasara, illetve az ilyen rend-
szerekben lerak6d6 mikrobioldgiai szeny-
nyezédések csokkentésére alkalmazzak. A
vizkezelési és desztillacids iparban altala-

ban elektropolirozott alkatrészek a szlirgk,
szitak és rostak, szivattyik és szelepek,
kondenzétorok és csovezetékek.

Papirgyartésorok
A papirgyartasban a két fbb részegység,
amelynél az elektropolirozast alkalmaz-
zék, a papirpépszallité csGrendszerek és a
felfut6szekrények.

Kiiltéri alkalmazasok

Mivel az elektropolirozads minimalizalja a
mikroérdességet és jelent6sen csokkenti
a szennyezGdés feltapadasat, megkonnyiti
a falfirkak (graffitik) eltavolitasat a rozsda-
mentes acél feliiletekr6l.
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7 Szakkifejezések magyarazata

aktivalas
a passziv feliileti allapot megsziinése

aramsiirliség

az elektrod adott feliiletén athaladé aram
és az adott feliilet aranya

MEGJEGYZES: Az dramsiir(iséget gyakran
amper per négyzetdeciméterben (A/dm?)
fejezik ki

csiszolas

anyageltavolitds a munkadarab feliiletérél
merev vagy rugalmas hordozéba agyazott
vagy ahhoz ragasztott csiszoléanyagokkal
- a csiszolas altalaban az els6 lépés a poli-

rozasi miivelete soran

elektrolitikus oldat

elektrolit

elektromosan vezet6 kozeg, amelyben a
villamos aram folydsat anyagaramlas is
kiséri, ami legtobbszor savak, bazisok
vizes oldatabdl, illetve a felvinni kivant fém
oldott s6ibol all

elektropolirozas

a fémfeliilet feliileti minOségének és fényes-
ségének javitasa olyan eljarassal, amely-
nek sordn a fém az andd szerepét jatssza
egy alkalmas elektropolirozé oldatban

feliileti minGség
a bevonat vagy az alapanyag megjelenése
(fényes, tompa, matt, szatén)

fényes feliilet
egyenletes, sima, nagy fényvisszaverd
képességii feliilet

fényesités
a feliilet simitdsa dorzsoléssel és nyomas
kifejtésével, felileti réteg eltavolitasa nélkiil

feliiletkezelés
a feliilet médositasara iranyulé eljaras

fiiggesztd

a munkadarabok felfiiggesztésére hasznalt
keret, amely az aramot is vezeti a munkadara-
bokba elektropolirozas és galvanizalas soran

fiirdohigulas
az oldatba meritett targyak altal okozott
folyadékbejutds az oldatba

fiirddveszteség
az oldatbél kiemelt targyak altal okozott
folyadékvesztés az oldatbél

galvanizalas
fémbdl vagy 6tvozetbdl allo, tapadd bevonat
felvitele hordozoéra elektrolizissel abbél a cél-

bél, hogy az alapanyagtdl eltérg jellemzbkkel
vagy méretekkel biré feliiletet hozzunk létre

gazképzodés
gézok képzGdése az elektrodokon elektro-
lizis soran

mattitas (altalanos)

egyenletes, finom textaraja feliilet [étreho-
zasa, amely szinte teljesen mentes a tiikro-
z6 fényvisszaverddéstol

mattitas (finom)
a diffiiz és a tiikr6z6 fényvisszaver6déstol
egyarant mentes, finom, tompa matt feliilet

létrehozasa

maratas
a fémfeliilet egy részének egyenetlen fel-
oldasa

pacolas

oxidok vagy mas vegyiiletek eltavolita-
sa fémfeliiletr6l vegyi vagy elektrokémiai
eljarassal

15
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Még nagyméretii
alkatrészeknél, példaul
polimerizaloreaktoroknal
is alkalmazhato az
elektropolirozds.

Foto: Poligrat,

Miinchen (D)
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passzivalas
a fémfeliilet vagy galvanizalt bevonat pasz-
szivva tétele

polirozas

polirkoronggal

a felllet polirozasa forgd hajlékony
korong segitségével, amelynek a feli-
letére folyadékban szuszpendalt finom,
politroz6szemcséket juttatnak paszta vagy
kenécs formajaban

MEGJEGYZES: a polirkoronggal polirozott
feliilet félfényes vagy tiikorfényes, lathato
vonalak nélkiil a feliileten.

reve
tapad6 oxidbevonat, vastagabb, mint a
feldileti film, hivjak patindnak is

segédkatod

olyan médon elhelyezett katéd, hogy maga-
hoz terelje az aram egy részét a munkada-
rab azon részétdl, amelyen egyébként tal
nagy aramslir(iség alakulna ki

simito csiszolas

a fémfeliilet simitasa altalaban nagy sebes-
séggel hajtott tarcsdk vagy végtelenitett
szijak feliiletére ragaszt6anyaggal felvitt
csiszolészemcsék segitségével

sorjatlanitas
az élek és sorjak eltavolitdsa mechanikai,
vegyi vagy elektrokémiai médon

tisztitas
idegen anyagok, példaul oxidok, revék, olaj
sth. eltavolitasa a feliiletrol

» anddos tisztitas

polusvaltasos tisztitas (USA)
elektrolitikus tisztitas, amelynél a tisztitan-
dé munkadarab a cella anddja

» elektrolitikus tisztitas

olyan tisztitasi eljaras, amelynél egyen-
aramot bocsatanak keresztiil az oldaton,
amelyben a tisztitandé alkatrész az egyik
elektrod

» lagos tisztitas
tisztitas ligos oldatokkal

» savas tisztitas
tisztitas savas oldatokkal

vizsgalt feliilet

a feliiletnek az a része, amelynek egy vagy
tobb megadott kovetelménynek valé meg-
felel6ségét vizsgaljuk

zsirtalanitas
zsir vagy olaj eltavolitasa a feliiletrdl
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