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Die mechanische Oberflachenbehand-
lung von Aluminium durch Schleifen,
Bursten und Polieren unterscheidet sich
in den erforderlichen Einrichtungen und
Werkzeugen nur wenig von der flr
andere Werkstoffe. Dennoch missen
die spezifischen Eigenschaften von
Aluminium bertcksichtigt werden. Die

2. Alilgemeine Betriebsvorschriften

Ausnutzung der vielseitigen dekorativen
Effekte spielt dabei eine bedeutende
Rolle. Die in diesem Merkblatt behan-
delten Verfahren stellen in vielen Fallen
die letzte Stufe der Oberflachenbehand-
lung dar, kbnnen aber auch Vorstufe fur
eine anschlieBende chemische oder
elektrochemische Behandlung sein.

Zur Bearbeitung von Aluminium ddirfen
keine Schleif- und Polierwerkzeuge ver-
wendet werden, mit denen vorher Stahl,
Kupfer oder andere Schwermetalle
bearbeitet wurden. Diese Trennung oder
eine grindliche Reinigung der Werk-
zeuge ist notwendig, um zu verhindern,
daB Fremdmetallflitter in die Aluminium-
oberflache eingedrickt werden.
Derartige Flitter kbnnen bei Zutritt von
Feuchtigkeit infolge Kontaktelement-
bildung Korrosion verursachen.

Die erforderlichen hohen Arbeitsge-
schwindigkeiten verlangen einwandfrei

arbeitende Maschinen und genau zen-
trierte und ausgewuchtete Scheiben.
Die behordlich vorgeschriebenen
Sicherheitsvorschriften sind zu beach-
ten, besonders hinsichtlich Brand- und
Explosionsgefahr durch Schleifstaub.
Es gelten die Richtlinien zur Vermeidung
der Gefahren von Staubexplosionen
beim Schleifen und Polieren von
Aluminium und seinen Legierungen
(Carl Heymans Verlag KG, KolIn).

Vom Zustand der zu behandelnden
Oberflachen hangt es ab, ob vor dem
Polieren geschliffen werden muB.



So werden SandguBstiicke und
SchweiBnahte mit dicken Raupen im
allgemeinen grob- und feingeschliffen.
Bei sauberen Kokillen- und DruckguB-
stlicken sowie Gesenkschmiede-
stlicken genlgt meistens Feinschleifen.
Das gleiche gilt fir stranggeprete
Rohre und Profile. Bleche und daraus
geformte, sauber gezogene oder
gedrlckte Teile, Drehteile sowie gezo-
gene Stangen und Rohre kénnen
meistens direkt poliert werden. Bei

3. Grob- und Feinschleifen

leichten Oberflachenbeschadigungen
muB der erfahrene Polierer selbst beur-
teilen, ob die Einschaltung einer der
erwahnten groberen Bearbeitungs-
stufen zur Erzielung des gewinschten
Endeffektes zeitsparender ist.

Plattierte Bleche durfen mit Rucksicht
auf die diinne Plattierschicht (etwa 5%)
gar nicht oder nur sehr vorsichtig
geschliffen werden, weil die Plattier-
schicht ortlich vollstandig abgetragen
werden kann.

Aluminium wird fast ausschlieBlich mit
korundbeschichteten Schleifbandern
geschliffen. Optimale Arbeitsleistung
und Standzeit der Béander sind von der
Auswahl der geeigneten Kontakt-
scheibe abhangig.

Stark profilierte Teile werden mit ent-
sprechend profilierten, beleimten Filz-
scheiben bzw. -kegeln ausgeschliffen.

Das Grobschleifen erfolgt in den Kor-
nungen 60 bis 120, das Feinschleifen in
den Kérnungen 180 bis 320. Aluminium-
profile werden vor dem Mattieren bzw.
Polieren Uberwiegend mit den Koérnun-
gen 180, 280 und 320 geschliffen.

Bei Viiesbandern aus Polyamidfasern,

z. B. Nylon, wird teilweise mit Kérnun-
gen bis zu 400 oder 500 feingeschliffen.

Die Arbeitsgeschwindigkeiten liegen bei
30 bis 40 m/s. Zur Schmierung und
Kuhlung werden handelsubliche Schleif-
fette, Ole und Emulsionen verwendet.

Falls moglich, sollten die einzelnen
Schleifarbeitsgange im Kreuzgang erfol-
gen. Dadurch ist gewahrleistet, daB der
vorangegangene Schiliff leichter und
schneller sowie intensiver beseitigt wird.

Im Gegensatz zu den Profilen ist natur-
gemaR bei Aluminium-GuBsttcken die
Ausgangsoberflache rauher und muB3
deshalb zun&chst stérker abgetragen
werden. Das Schleifen beginnt mit
Kornung 80, die Zwischenbearbeitung
mit Kérnung 120 oder 150, zum SchiuB
mit Kérnung 220. Nach diesem Schliff
kann das GuBstUck poliert werden.

Bei Profilen und GuBstiicken wird zum
Bandschleifen ein Spezialfett verwen-
det, das harter eingestellt ist als flr das
Schleifen anderer Metalle. Es wird im
Gegensatz zu GuBeisen auch bereits
bei den groben Kérnungen mit gutem
Erfolg angewendet. Es macht den
Schliff feiner, reinigt auBerdem laufend
das Band und verbessert somit die
Standzeit. Gleichzeitig wird das Alumi-
nium beim Schleifvorgang ausreichend
gekiihlt, so daB das Geflige kaum
verandert wird.

Bei vollautomatischen SchleifstraBen
wird zur Kiihlung und Reinigung Band-
schleifél auf die Bander geflutet. Neu ist
der Einsatz von Bandschleifemulsionen.
Wesentlich ist, daB das Band immer
regelmaBig mit sehr geringen Mengen
Bandschleifemulsion gleichmaBig



bespriht wird. Falls zuviel aufgetragen
wird, setzt sich das Band zu, und die
Arbeitsleistung sowie die Standzeit
gehen stark zurlick. Bandschleifemul-

4. Mattschleifen (Mattb(irsten)

sionen sind geruchsneutral, umwelt-
freundlich, ungeféhrlich bei Feuer und
sehr sparsam im Verbrauch.

Matte Flachen mit feinsten parallelen
Schleifspuren lassen sich durch
Behandlung mit Scheiben aus mit hoher
Umfangsgeschwindigkeit rotierendem
Vlies aus Polyamidfaden (PA, z. B.
Vylon), Nadelvlies, Fibre- und Kordel-
bulrsten oder Sisal-Nessel-Kombination
herstellen. Derartige Flachen sind weni-
ger empfindlich als hochglanzpolierte.

— PA-Vlies oder moderne Nadelvliese
ergeben einen groben Mattstrich. Die
Vliesb&nder sollen mdglichst kihl
gefahren werden, damit das Polyamid
beim Mattieren nicht schmilzt. Zur
Kuhlung dieser Vliesstoffe haben sich
spezielle Spriihdle sehr gut bewéhrt.
Die Arbeitsgeschwindigkeit dieser
Bander soll nicht Gber 10 - 12 m/s
betragen.

— Die Fibreburste bewirkt ebenfalls
einen groben Mattstrich, jedoch
etwas feiner ausgepragt.

— Die KordelbUrste ergibt ein seiden-
mattes, weniger stark ausgepragtes
Strichbild.

— Mit der Sisal-Nessel-Kombination
erzielt man einen glanzenden Effekt.

Die Wirkung der Fibre- oder Kordel-
birste bzw. Sisal-Nessel-Kombination
kann durch Mattierungspasten ent-
sprechender K&rnung zu feineren oder
groberen Oberflachen verschoben
werden.

Wichtig sind far Aluminium und dessen
Legierungen spezielle Schleif- und
Burstpasten, und zwar aus folgendem
Grund:

Der Schmelzpunkt dieser Schleif- und
Burstpasten ist verhaltnismaBig niedrig,
damit die Scheiben mdéglichst nicht
erwarmt werden. Fir die Umfangsge-
schwindigkeit von ca. 35 m/s muf3 die
Fettkombination so gewahlt sein, dal
die Paste rasch schmilzt und gleich-
zeitig gut auf der Scheibe haftet.

Bei richtiger Kombination von Scheibe
und Paste kénnen beispielsweise Bau-
profile ohne vorzuschleifen in einem
Arbeitsgang mattiert werden.

5. Bursten mit Drahtbirsten (Satinieren)

SilberweiBe, samtartig mattglanzende
Oberflachen erhélt man bei Verwendung
rotierender Drahtbursten. Hierfur kom-
men Nabenbursten aus nichtrostendem
Stahl- bzw. Neusilberdraht mit gewellten
Drahten oder MattschlagbUrsten mit
beweglichen losen Drahtbindeln in
Betracht. Der Grad der Mattierung

hangt von der Dicke des Burstendrah-
tes ab. Weichere Werkstoffe erfordern
Drahtdurchmesser von 0,06 bis 0,1 mm,
héartere 0,1 bis 0,2 mm und GuBstlcke
solche von 0,2 bis 0,3 mm. Arbeits-
geschwindigkeit und AnpreBdruck wir-
ken sich auf die GleichmaBigkeit der
bearbeiteten Flache aus. Fir gréBere



Bleche verwendet man Blrstmaschinen.
Im Bedarfsfall kénnen groB3e Bleche
fertig geburstet beim Halbzeughersteller
bezogen werden. Arbeitsgeschwindig-
keit: 8 bis 12 m/s. Die Drehrichtung ist
Ofter zu wechseln. Vor dem Bursten
sind die zu behandelnden Flachen ein-
wandfrei zu entfetten oder am besten in
10- bis 20-prozentiger Natronlauge zu
beizen, wodurch die harte oxidische
Walzhaut entfernt wird. AnschlieBend
an das Beizen ist zum Neutralisieren

eine Nachbehandlung in 1: 1 verdinn-
ter Salpetersaure mit nachfolgendem
Spulen und Trocknen erforderlich.
Dabei wird die bei kupferhaltigen Legie-
rungen beim Beizen mit Natronlauge
auftretende Grau- bis Schwarzfarbung
entfernt.

Gebrstete Oberflachen, die nicht
anodisiert werden, schitzt man wegen
ihrer Empfindlichkeit mit einem Uberzug
aus nicht gilbendem Klarlack.

6. Marmorieren (»Pfauenauge«-Muster)

Dieses Verfahren wird zur Erzielung
einer speziellen dekorativen Wirkung
vorwiegend auf groBen Flachen,

z. B. im Karosseriebau und fir Behélter
angewendet. Mit rotierenden Marmorier-
blrsten aus nichtrostendem Stahl oder
mit zylinderférmigen Schleifkorpern, die
aus in Elastomeren gebundenem
Schleifkorn bestehen, setzt man bei
etwa 200 bis 300 U/min und maBigem
Druck sich leicht Uberschneidende

7. Polieren

Schleifspiegel regelmaBig nebenein-
ander. Kleinere Oberflachenfehler, wie
leichte Kratzer, Beulen, SchweiBnahte
usw., lassen sich auf diese Weise
leicht verdecken.

FUr marmorierte Flachen empfiehlt sich
ebenfalls ein Schutz durch Klarlack, um
das gleichmaBig dekorative Aussehen
zu erhalten.

Eine einwandfreie Politur 1&Bt sich nur
auf Flachen erzielen, die glatt und sau-
ber bzw. hinreichend feingeschliffen
sind. Ausgehartete Werkstlcke sind
zweckmaBig vorher zu beizen. Geschlif-
fene Oberflachen mussen gereinigt und
entfettet werden, z. B. durch Abreiben
mit geeigneten organischen Lésungs-
mitteln (Sicherheitsvorschriften beach-
ten). Zum Trocknen dienen S&gespéne
oder z. B. Trockendfen.

Als Werkzeug finden Schwabbel-
scheiben oder sogenannte Polierringe
aus Nessel, festen Baumwoll- oder
Wollstoffen Verwendung, die sich in

GroBe und Form nach den zu bearbei-
tenden Flachen richten. Weiche Werk-
stoffe erfordern weichere Scheiben.
Die Scheiben mussen von Zeit zu Zeit
durch Abziehen mittels Schaber
gesaubert werden.

Hochwertige Erzeugnisse aus Profilen
wie z. B. Fensterrahmen flr die Auto-
mobilindustrie werden nach dem Fein-
schleifen rationell mit einer Sisal-Nessel-
Kombination und einer Tripelpaste,
einem weichen Schleifmittel aus fein-
gemahlenen, kieselséurehaltigen
Meeressedimenten poliert. Blechform-
teile kdnnen mit entsprechenden Polier-



emulsionen oder -pasten in Verbindung
mit Baumwollscheiben in einem Arbeits-
gang auf Hochglanz gebracht werden.

Zum Vorpolieren sind Sisal-Nessel-

Kombinationen gut geeignet, wahrend
zum Nachpolieren bzw. Abklaren nur

8. Trommelpolieren

reine Baumwollscheiben in Frage
kommen.

Bei breiten Polierwalzen empfiehlt sich
zur besseren Kihlung in die Walzen
KUhlzentrierscheiben einzubauen.

Fur kleine Massenartikel, besonders
auch Kokillen- und DruckguBsticke
kleinerer Abmessungen, die sich von
Hand nicht oder nur umstandlich und
somit unwirtschaftlich bearbeiten
lassen, erfolgt das Polieren in der
Trommel (RollfaB) mit vieleckigem Quer-
schnitt. Als Polierkérper dienen
Chromstahlkugeln von 2 bis 6 mm
Durchmesser oder polierte Stahlstifte.
Die zu polierenden Werkstticke werden
durch kurzes Eintauchen in 70 bis 80 °C
warme 10-prozentige Natronlauge
entfettet und in flieBendem Wasser
gespult. Das Volumenverhaltnis von
Werkstlcken zu Polierkdrpern betragt
1:2. Als brauchbare Polierflissigkeit
kénnen Seifenldsungen eingesetzt wer-
den oder im Handel erhaltliche Mittel,
die, in enthartetem Wasser geldst,
geeignete Polierflissigkeiten ergeben.
Das Rollfa macht je nach GréBe und
Inhalt 15 bis 40 U/min, wobei die

9. Gleitschleifen

Kugeln nicht springen dirfen, sondern
rollen. Je nach GroRe und Beschaffen-
heit der Werkstlicke dauert die Behand-
lung '/, bis 2 h, um einen mittleren
Glanz zu erhalten. Zwischenzeitliches
Trommeln in klarem, heiBem Wasser ist
vorteilhaft. AnschlieBend muB gut mit
Wasser gespllt und in einem wasser-
verdrangenden Mittel getrocknet
werden. Eine weitere Glanzerhdhung
wird erreicht, wenn die Werkstulicke
nochmals in einer mit Lederstticken
geflliten Trommel gerollt werden.

Diese Methode vermag hinsichtlich der
Oberflachengute das im vorigen Kapitel
beschriebene Polieren Hochglanz-
polieren nicht vollst&ndig zu ersetzen.
Sie eignet sich nicht flr flache Teile, die
sich leicht schichten. In neuerer Zeit
wird auch das Entgraten und Schleifen
von Kleinteilen in Trommeln durch-
gefuhrt.

Mit Hilfe von Hochleistungsvibratoren
kénnen durch Gleitschleifen Massen-
und Serienteile entgratet, geschliffen
und poliert werden. In den Vibratoren
wird Uber federnd aufgehéngte Arbeits-
behalter StoBenergie an die aus Werk-
stlicken, Schleifkérpern (Chips) und
Chemikalienmischungen (Compounds)
bestehende Fullung Ubertragen. Inner-

halb eines begrenzten Frequenz/Ampli-
tuden-Bereiches wird das Fullgut auf-
gelockert im Schwebezustand gehalten
und umgewalzt oder in Durchlauf-
anlagen in Austragrichtung transportiert.
Die Folge ist eine intensive Reibung der
Kontaktflachen. Durch geeignete Wahl
der keramischen oder kunststoffgebun-
denen Schleifkérper und der Chemika-

6



lienmischungen ist es méglich, auch
héchste Anspriche in bezug auf Ober-
flachenrauhigkeit, Glanz oder Politur
zu erfullen. Der Zeitaufwand ist bei

10. Tauchschleifen und -polieren

Im Tauchschleif- oder -polierverfahren
kénnen besonders kompliziert geformte
Werkstlicke, die auch noch in grofBen
Stuckzahlen anfallen, bearbeitet
werden.

In eine, um ihre eigene Achse rotierende
Poliertrommmel wird das kdrnige, lockere
Schleif- oder Poliermittel eingefullt.
Durch die Zentrifugalkraft bildet sich in
der Trommelwandung ein Schleifmittel-
ring aus, in den nun die auf einen Arm
aufgespannten Werkstlcke eingetaucht
werden. Das kdrnige Schleif- oder
Poliermittel, auf speziellen Holzmehlen

11. Strahlen

Das Strahlen findet Anwendung zur
Reinigung von Oberflachen, zum
Entgraten von Werkstiicken und zur
Erzielung dekorativer Oberflachen.
Bevorzugt werden GuBsticke zur Ent-
fernung der GuBhaut und zur Erzielung
eines einheitlichen Oberflachenaus-
sehens gestrahlt. Die Arbeitsweise der
Strahlverfahren beruht darauf, daB das
Strahimittel, vorzugsweise Korund,
Aluminiumgranalien oder Glasperlen,
mit Hilfe von Druckluft oder Fliehkraft
auf die Werkstoffoberflache geschleu-
dert wird. Die Wirkung des Strahlens
1Bt sich dabei Gber Art und Beschaffen-
heit des Strahimittels steuern. Sie kann
sich auf die Reinigung der Oberflache
beschrénken oder gleichzeitig einen
gezielten mechanischen Oberflachen-
abtrag hervorrufen. Wichtig ist, daB
olige bzw. fettige Oberflachen vor dem
Strahlen entfettet werden. Sauber

kontinuierlich arbeitenden, mechanisch-
chemischen Verfahren bedeutend
geringer als bei diskontinuierlich
arbeitenden.

als Tragersubstanz basierend, kann nun
das eingetauchte Werkstuck allseitig
umflieBen, da dieses ebenfalls auf dem
Arm drehbar angeordnet ist. Der Vorteil
dieses Verfahrens liegt in der gleich-
maBigen Materialabtragung und Ober-
flachenglattung bei Teilen komplizierter
Formgebung. Die Bearbeitungszeiten
sind, je nach WerkstickgréBe, kaum
langer als 30 Sekunden. Im allgemeinen
ist es ausreichend, wenn die Werk-
stlicke vorher entgratet werden. Die
gewlnschte OberflachengUte [&Bt sich
durch die Wahl der Schleif- oder Polier-
mittel bestimmen.

gestrahlte Oberflachen kénnen
anschlieBend direkt anodisiert
werden.

Das Strahlen mit Aluminiumstrahl-
mitteln ergibt eine gleichméBige, leicht
glanzende Oberflache, die wenig
empfindlich gegen Verschmutzung
sowie griffunempfindlich ist.

Das Strahlen mit Glasperlen ist dadurch
gekennzeichnet, da3 Glasperlen die
Werkstoffoberflache nicht angreifen und
keinen Werkstoff abtragen. Es ist
besonders geeignet fir eine dekorative
Oberflachenbehandlung. Man erhalt
eine reine, glatte und glanzende Ober-
flache. Ein weiterer Effekt dieses Strahl-
verfahrens besteht darin, da3 die Metall-
oberflache durch den Aufprall der kugel-
formigen Glasperlen plastisch verformt
und verdichtet wird.
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Hinweis: Weitere Literatur rund um das Thema Aluminium finden Sie auf unserer Homepage unter
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