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- Oberfldachenfeinbearbeitung

Vor- und Nachbehandlung

Obwohl sich diese Tatigkeiten am
fertigen Werkstiick nur dann be-
merkbar machen, wenn sie nicht
ordnungsgemaf’ ausgefiihrt wur-
den, sind sie mitentscheidend fiir
das Gelingen eines schonen
Schmucks oder eines gefalligen
Gerdtes. Nichts ist schlief3lich
unnotiger, als den Verkaufserfolg
durch Verargerung des Kunden,
Reklamationen, Umtausch oder gar
Schadensersatzanspriiche infolge
vermeintlicher Nebensdchlich-
keiten in Frage zu stellen, wenn in
die eigentliche Gestaltung und
Ausfiihrung viel Arbeitszeit, Miihe
und Materialkosten investiert wur-
den.

WICHTIGSTE QUERVERWEISE TIPP
Abschnitte im Kapitel Oberflichenfeinbearbeitung:
e Grundlagen

e Schleifen

e Polieren

e Strukturierende Verfahren

Andere Kapitel:

e Trennen

e Hilfsstoffe

® Beschichten und Farben
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wischen den einzelnen Arbeitgdngen

und ganz besonders am Schluf ist

sowohl beim Schleifen als auch

beim Polieren eine griindliche Sau-
berung von den Resten des benutzten Be-
arbeitungsmittels notwendig, damit das
Ergebnis des nachfolgenden Schrittes
nicht beeintrdchtigt wird. Zuriickgebliebe-
ne grobere Schleif- und Polierkdrner konn-
ten beim feineren Weiterglatten neue Krat-
zer und Riefen erzeugen, die meist fetti-
gen, stets nichtmetallischen Bindemittel
wiirden Flecken bilden, in die Vertiefungen
geschmiert und sowohl die Einebnung als
auch nachfolgende galvanische Behand-
lungen (z.B. Vergolden) erschweren oder
gar vollig unmdglich werden lassen. Und
auch der Kunde erwartet beim Kauf
schlieBBlich eine saubere, metallisch blanke
Ware.

Reinigen und Entfetten

Je nach Art und Grad der Verschmutzung
erfolgt die Sduberung in einem einzigen
Arbeitsgang oder in mehreren Stufen. Die
meisten Werkstiicken miissen im Verlauf
ihrer Fertigung mehrmals — vor oder nach
bestimmten Arbeitsgdngen — gereinigt wer-
den.

Nach DIN 8580 bilden die Reinigungs-
verfahren (DIN 8592) eine eigene Gruppe
(3.6) innerhalb der Hauptgruppe der
Trenntechniken und sind somit von der
Gliederung her gleichwertig neben das
Zerteilen (3.1), Spanen mit geometrisch
bestimmten Schneiden (3.2), Spanen mit
geometrisch unbestimmten Schneiden
(3.3) usw. gestellt. Besonders mit der zu-
letzt genanntem Gruppe {iberschneidet
sich das Reinigen aber stark: Viele Trenn-
verfahren mit geometrisch unbestimmter
Schneide dienen unter anderem, manche
sogar hauptsdchlich zum Saubern von
Oberflachen. Auch zwischen den in DIN
8592 festgelegten Gruppen der Reini-
gungsverfahren gibt es eine Reihe von
Uberlappungen, da oft mehrere Wirkme-
chanismen bei einer Technik zum Einsatz
kommen. Manches Reinigungsverfahren
kann daher nicht eindeutig oder aussch-
lieBlich einer bestimmten Untergruppe des
Reinigens zugeordnet werden.

Die bei Schmuck und Gerat haufig an-
gewandten Reinigungsverfahren werden
im Folgenden im Rahmen der genormten
Untergruppen des Reinigens beschrieben.

REINIGUNGSSTRAHLEN

3.6.1 nach DIN 8592

Reinigen durch Strahlverfahren (DIN 8200): Auf die
Oberfliche wird mit hoher Geschwindigkeit ein
Strahlmittel aus Schleifkérnchen mit oder ohne

Fliissigkeitszusatz geschleudert. Dabei tritt teils
Zerspanung auf (geometrisch unbestimmte Schnei-
de bei kantigen Kornchen), teils findet eine Umfor-
mung statt (gerundete Kérnchen).

@ DRUCKLUFT-REINIGUNGSSTRAHLEN — KG&rnchen
werden mittels Druckluft auf das Werk-
stlick geblasen. Diese Technik wird bei
Schmuck und Gerat meist nur zum Mattie-
ren (siehe dort) und weniger zum Reinigen
angewandt. Eine vielversprechende, noch
ganz neuartige Verfahrensvariante nennt
sich »Cleanblast-Strahlen«. Sie ist sehr
umwelt- und materialschonend und emp-
fiehlt sich dariiber hinaus durch gute Sau-
berungswirkung: Ein Druckluftstrahl
schleudert CO,-Pellets (Trockeneis-Stiicke),
die riickstandslos in den Gaszustand iber-
gehen (sublimieren), auf die Werk-
stlickoberflache. Dabei reien die entste-
henden Gasbldschen die Schmutzschicht
ab, die zuvor durch die -78°C kalten Pel-
lets versprodet und durchschlagen wurde.
@ NASSDRUCKLUFT-REINIGUNGSSTRAHLEN — ZU-
satzlich zu den Kdrnchen wird Wasser
(und evtl. ein chemisches Reinigungsmit-
tel) auf die Oberfldche geblasen, was die
Staubentwicklung mildert. AuBerdem glat-
tet sich die Oberflache (daher auch die
Bezeichnung Strahllappen, vgl. Abschnitt
»Schleifen«), da die Vertiefungen sich mit
dem Wasser fiillen und so vor der abtra-
genden Wirkung der Kdrnchen geschiitzt
werden. Im Bereich Schmuck und Geréat
spricht man auch vom Nassstrahlen und
wendet die Technik bevorzugt dazu an,
Gussteile von letzten anhaftenden Resten
der Einbettmasse zu befreien.

@ DRUCKFLUSSIGKEITS-REINIGUNGSSTRAHLEN —
eine Flussigkeit, der auch feste Strahlmit-
tel (Schleifkdrnchen) oder chemische Rei-
nigungsmittel zugesetzt werden konnen,
wird mit hohem Druck auf die Oberflache
des Werkstiickes gespritzt und reifit so die
Verunreinigungen mit sich. Im Bereich
Schmuck und Gerat werden auf diese Wei-
se nach dem Gief’en im Wachsausschmelz-
verfahren die Gussbaume aus den Kiivet-
ten ausgebettet und weitgehend von der
Einbettmasse befreit. Dies kann an einem
Waschbecken mittels Schlauch von Hand
erfolgen, immer hdufiger bedient man sich
aber spezieller Ausbettmaschinen, welche
die Gussbaumchen in zwei Bearbeitungs-



REINIGUNGSSTRAHLEN

Strahlkabinen zum Nassstrahlen (Wasser
mit oder ohne Schleifkérnchen) von Guss-
bdumen nach dem Gief3en im Wachsaus-
schmelzverfahren.

Reinigen von
Gussbdaumen
mittels Hoch-
druck-Wasser-
strahl ohne
weitere Zusat-
ze.

Oben: Von
Hand an ei-
nem Wasch-
becken.
Unten: Die
beiden Ar-
beitsschritte
in einer Aus-
bettmaschine.

Zwei verschiedene Ausfiihrungen von
Dampfstrahl-Reinigungsgeraten.

schritten schnell und griindlich sdubern.
@ DAmPFSTRAHLEN — auf die Ware wird aus
einer Diise heifRer Dampf geblasen, dem
nach Bedarf auch Strahlmittel (= Schleif-
kdrner), Reinigungsmittel und andere Stof-
fe zugesetzt werden. Mit dieser Methode
kénnen neben leicht anhaftenden anders-
artigen Verschmutzungen vor allem leichte
Fettspuren beseitigt werden, weil sich die-
ses mit dem heifen Wasserdampf besser
vermischt als mit kaltem Wasser.

MECHANISCHES REINIGEN

3.6.2 nach DIN 8592

Ein Reinigungswerkzeug entfernt die Verunreini-
gungen auf mechanischem Weg.
@ ReINIGUNGSSCHLEIFEN — Schleifen in allen
Verfahrensvarianten dient nicht allein der
Glattung, es ist auch erforderlich, wenn
grobe, sehr dicke, festhaftende Schichten
die Oberflachen verunzieren, gegen die
chemische Behandlungen wenig ausrich-
ten kdnnen. Beispiele sind Emailreste und
Zunderschichten (dicke Oxidschichten) auf
Stahl oder die harten, meist farbigen Oxid-
schichten auf Titan und Aluminium.
@ Birsten (FEGen) — als Schutz gegen Krat-
zer miissen bei der Herstellung von
Schmuck und Gerdt sowohl der Arbeits-
platz als auch die Werkstiicke immer wie-
der von Spdnen gesdubert werden. Dies
erfolgt gewohnlich durch Fegen mit einer
weichen Pinselbiirste. Daneben muss auch
das Nassbiirsten oder Kratzen, das bereits
im Abschnitt »Polieren« vorgestellt wurde,
zumindest teilweise dem Reinigen durch
Biirsten zugerechnet werden, weil damit
(neben anderen Bearbeitungszielen, z.B.
Mattieren) auch Schmutzschichten und vor
allem die unerwiinschten Sudschichten
(siehe »Beizen« unter »Chemisches Reini-
gen«) entfernt werden, die durch das Ab-
beizen nach dem Glithen und L&ten ent-
stehen. Man fiihrt es — meist unter Flis-
sigkeitszugabe, daher Nassbiirsten — mit
Metalldrahtbiirsten von Hand oder am Po-
liermotor, Mikromotor oder der Hange-
bohrmaschine durch.

STROMUNGSTECHNISCHES REINIGEN

3.6.3 nach DIN 8592
Die Verunreinigungen werden durch vorbeistro-

mende Gase oder Fliissigkeiten entfernt.

@ WAascHEN, SPULEN — dieses wird nach
bzw. vor vielen Arbeits- und auch Reini-
gungsgangen notwendig, um nicht die
Reinigungschemikalien und andere Bear-
beitungsmittel zum nachfolgenden Be-
handlungsschritt zu verschleppen. Oft
geniigt ein Wasserbecken oder mehrere, in
die man die Ware nacheinander taucht.
Besser reinigt flieRendes Wasser, uner-
wiinscht dabei ist allerdings der hohe Fri-
schwasserverbrauch. Kaskadenspilungen

verringern diesen, bei ihnen ldsst man das
Frischwasser durch mehrere miteinander
verbundene Reinigungsbecken flieRRen.
Das oberste enthdlt damit das sauberste
Wasser, das unterste das schmutzigste, in
diesem wird die Ware zuerst gespiilt. Bei
galvanischen Behandlungen ist oft sogar
destilliertes Wasser erforderlich, weil sich
die lonen der Mineralsalze des Leitungs-
wassers nachteilig auf die Bader und ihre
Wirkung niederschlagen. Nachfolgend ist
haufig die Trocknung der Ware zwingend
erforderlich (siehe unten), da auch das
Wasser die Weiterverarbeitung stéren
kann und sich aufierdem durch die Feuch-
tigkeit unschone Flecken bilden kénnen.
@ ULTRASCHALLREINIGEN — dies ist die ein-
fachste, schnellste und auch nahezu
griindlichste Methode, Werkstiicke von
nicht allzu groben und fest haftendem
Schmutz und Fett zu befreien. Es handelt
sich um Badanlagen, die in verschiedenen
Grof3en und Bauformen entsprechend der
Werkstiickmae und ihrer Anzahl herge-
stellt werden. Die Reinigung beruht
hauptsachlich auf mechanischer Wirkung,
wird aber durch die Badchemikalien, in
die das Werkstiick getaucht wird, che-
misch verstarkt. Ultraschall selbst ist eine
Schallschwingung, die fiir das menschliche
Ohr nicht wahrnehmbar ist (wohl aber fiir
manche andere Lebewesen, z.B. Hunde).
Seine Frequenz betrdagt 20000 bis
40000Hz (Hertz = Schwingungen pro Se-
kunde). Diese schnelle Schwingung wird
von dem Schallgeber (eine Art Lautspre-
cher) am Boden des Badbehilters erzeugt
und auf die Molekiile der Badfliissigkeit
ibertragen. Diese werden dadurch mit
groBer Geschwindigkeit gegen die Werk-
stiickoberflache geschleudert. Schmutz
und Fett platzen regelrecht ab (vergleich-
bar mit dem Teppichklopfen) und werden
von der Badfliissigkeit (meist eine Na-
tronlaugen-haltige, alkalische Seifenld-
sung) gelost oder emulgiert (»Versei-
fung«), sodass sie sich nicht erneut abla-
gern konnen. In der Griindlichkeit der Ent-
fettung wird das Ultraschallbad lediglich
noch von der elektrolytischen Entfettung
(siehe unten) tbertroffen. Obwohl der Ul-
traschall selbst nicht horbar ist, entstehen
bei Betrieb des Bades leider hohe und
schrille Nebengerdusche, ein unangeneh-
mes »Zirpen, weil Teile der Anlage in
langsamere und daher wahrnehmbare
Schwingungen versetzt werden. Die Inten-
sitat der Ultraschallschwingung (d.h. die
»Lautstarke«) kann meist verstellt werden,
damit empfindliche Teile nicht durch zu
starke Erschiitterung Schaden nehmen
(Perlen, Opale, ...).

@ ELEKTROLYTISCHE ENTFETTUNG in einem spe-
ziellen galvanischen Bad entfernt auch al-
lerfeinste, mit bloBem Auge langst nicht
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