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Technisches Merkblatt - Elektropolieren

Werkstoff :

Um Fehlbehandlungen auszuschlieBen miissen samtliche Anfragen, Bestellungen und Lieferscheine die
genaue Werkstoffbezeichnung enthalten.
Fur Komponenten aus Vollmaterial oder Sonderwerkstoffen ist dies besonders wichtig.

Hohlrdume :

Hohlrdume (z. B. an Gelandern, Behaltern, Profilteilen), die nicht absolut dicht verschweilit sind, missen mit Spulbohrun-
gen versehen werden.

Ist dies aus technischen Griinden nicht mdglich, Gbernehmen wir fiir Folgeschaden keine Haftung.

Spalte / Reste :

Haben Teile konstruktionsbedingte Spalte oder werkstoffbedingte Poren oder Lunker, kdnnen Spilprobleme entstehen.
Hierbei mussen die Teile besonders lange gesplilt und getrocknet werden.

Fir nachtraglich austretende Elektrolytriickstdnde aus Spalten, kdnnen wir keine Gewahr ibernehmen.

Auf der Oberflache kann ein anorganischer Film zuriickbleiben, welcher nur durch eine Ultraschallreinigung entfernt wer-
den kann (nicht in unserem Leistungsangebot).

Einschliisse :

Schlackereste und andere nichtmetallische Einschliisse in der Schweil3naht (z. B. Carbonitride) bzw. im Blech werden
beim Elektropolieren nicht entfernt. Sie kdnnen, ebenso wie tiefsitzende Ferriteinschlisse, nur durch Schleifen beseitigt
werden (nicht im Preis enthalten).

Rauigkeit :

Der Abtrag beim Elektropolieren betragt 10 bis 30 um; bei definierten Abtragsraten miissen Grenzmuster erstellt werden.
Wird nach dem Elektropolieren eine definierte Rauigkeit (Ra, Rz) gefordert, sollte der erforderliche Vorschliff (mdglichst
trocken, ohne Fett) mit uns abgestimmt werden.

Die Rauigkeitsmessung am Rohmaterial kann nur Aufschluss uber die Qualitat des Endschliffs geben.

Darunterliegende Fehlstellen (z. B. Poren in den Schweil3nahten, Fremdeinschliisse) oder ein mangelhafter
Schliffaufbau werden u. U. erst nach dem Elektropolieren sichtbar.

Kontaktstellen :

Zum Elektropolieren werden hohe Stromdichten benétigt, so dass entsprechend dimensionierte Kontaktstellen vorgese-
hen werden muissen, die nicht ektropoliert werden.

Auf Flachen, an denen das beim Elektropolieren entstehende Gas nicht frei nach oben entweichen kann (Hohlrdume,
Kanten, Ecken), sind Schatten meist nicht zu vermeiden und kein Grund zur Reklamation.

Oberflachenfehler :

Wie bereits unter dem Punkt ,Rauigkeit® erwahnt Gbernimmt die Metano Velten Metalltechnik GmbH keinerlei Gewahr fiir
Fehlstellen welche nach dem Elektropolieren sichtbar werden.

Bitte stellen Sie sicher das es an lhren Bauteilen keinerlei Riickstdnde von ,Beizpasten,Wasserflecken oder sonstiges
Schmiermitteln® gibt.

Reklamationen die dies als Inhalt haben lehnen wir ab.

Dieses Merkblatt ist Bestandteil jedes Dienstleistungsvertrages.
Es gelten unsere umseitigen Allgemeinen Geschafts- und Lieferbedingungen.
Metano Velten Metalltechnik GmbH ist nicht verpflichtet, Reklamationen anzuerkennen, die durch Nichtbeachtung dieser Hinweise entstehen.
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