Inhaltsverzeichnis

1 Einfihrung . . . ... . . e e e 11
2  Technologiedes Spriihiitzens . . . . . . ... ... ................... 14
2.1 Fertigungsablauf . . . . . ... .. ..... ... . ... ... 14
22 EinfluBgroBen . . ... ... ... e 17
3 TheoretischeGrundlagen . . . . . . ... .. .. ... ... ... . ... ..., 19
3.1 Wirkweise des Abtragprozesses - Modellvorstellungen. . . . ... ........ 19
3.1.1 Edelstahlinsaurer Atzlosung . . . . . ... .........ovuun... 21
3.1.2 Wolfram und Molybdén in alkalischer Atziésung . . . ... ........ 22
3.2 Geschwindigkeit der Metallauflosung . . . . ... ................. 23
3.3 AbtraghemmendeEinfliisse .. ................. ... . ...... 26
3.4 Entstehung der Feinstruktur geiitzter Oberflichen - Modellvorstellung . . . . . 29
4  Atzteilvorbereitung - Atzmaskenherstellung . . . . ... ... ............ 32
4.1 EntfettenundReinigen . . ... ... .. ... ... 0iuiiinenrnei.. 32
4.2 Mechanisches oder chemisches Anravhen . . . . .. ... ............. 34
43 Beschichten. . . . .. ... .. . . ... e 36
44 BelichtenundEntwickeln . . . .. ... ...... .. ... .. ... . ... ... 38
4.5 Reproduzierbarkeit der Atzmasken. . . . ... ................... 41
4.6 Haft- und Dauerstandfestigkeit der Atzmaske. . . . ... ............. 42
S  Untersuchungsergebnisse beim konventionellen Spriihiitzen von Edelstahl. . . . 48
5.1 Eingesetzte Sprithdtzmaschine . . ... ... .................... 43
5.2 Verwendete Versuchswerkstoffe und Atzmittel . . . . .. ............. 48
5.3 EinfluB der Atzmittelkonzentration und -temperatur auf die Abtraggeschwin-
digkeit. . . . . .. . e 52
5.4 EinfluB der Atzmittelkonzentration auf die Oberflachenbeschaffenheit . . . . . . 54
5.5 EinfluB der Legierungszusammensetzung auf die Atzgeschwindigkeit . . . . . . 58
5.6 Abhingigkeit der Atzrauheit vom Werkstoffgefiige . .. ............. 67
5.7 EinfluB des Sprithdrucks und der Sprithdichte auf die Atzrate . . . . ... .. .. 67

Bibliografische Informationen E H
digitalisiert durch 1
http://d-nb.info/944475531 BLI '|'


http://d-nb.info/944475531

8 Inhaltsverzeichnis
6  Untersuchungsergebnisse beim Hochdruck-/Hochtemperatur-Spriihiitzen von
Edelstahl . . . . . . .. .. . 70
6.1 Eingesetzte HD/HT-Sprithdtzanlage ....................... 170
6.2 Atztiefe in Abhingigkeit von der Atzdaver . . .. .. .............. 74
6.3 Abhangigkeit der Atzgeschwindigkeit von den Atzbedingungen. . . . . .. .. 75
6.4 Einblickindie Atzkinetik . . . . .. ... .......... ... 78
6.5 Oberflichenausbildung beim HD/HT-Sprithdtzen. . . . . . ... ........ 79
6.6 EinfluB einer Werkstoffwirmebehandlung auf das Atzverhalten. . . . .. . .. 81
6.7 Werkstoffspezifische Einsatzgrenzen des HD/HT-Sprithitzens von Edelstahl . 86
7  Salzsiurezudosierung beim Edelstahliitzen mitFeCl; . ... ... ... ... .. 89
7.1 Bestimmung des Salzsiuregehaltes durch Titration. . . . ... ... ... ... 89
7.2 Atzmitteleigenschaften in Abhingigkeit vom HCl-Gehalt . . . ... ... ... 92
7.3 EinfluB der HCI-Zudosierung auf die Atzgeschwindigkeit und Oberflichen-
rasheit. . . . .. ... .. 95
8 HD/HT-Spriibiitzen von Wolfram und Molybdén . . ... ............ 100
8.1 Tauchidtz-Vorversuche " . ..... ... ... ... . ... .. 0., 100
8.2 Atzgeschwindigkeit in Abhangigkeit vom Sprithdruck und von der Atzmittel-
TempPeratur . . . . . . . . e e e e e e 104
8.3 Abhingigkeit der Atzgeschwindigkeit von der Atzmittelzusammensetzung . . 106
8.4 EinfluB der Alkalitit auf den Wolframabtrag . . . ... ............. 108
8.5 EinfluB der Atzbedingungen auf die Oberflichentopographie . . . .. ... .. 109
8.6 Regeneration von Blutlaugensalzipsung durch Reoxidation mittels Ozon. . . . 111
9 HD/HT-Spriihditzen von Aluminium . . . ... ................... 112
9.1 Alkalisches HD/HT-Sprithdtzen . . ... .................v... 113
9.2 Saures HD/HT-Sprithdtzen . . . ... ... ... ... ... .. 0., 116
9.3 Gegeniiberstellung von saurem und alkalischem Sprithdtzen. . . . . . ... .. 121
10 HD/HT-Spriihditzenvon Messing . . . . . . ... ... ... ............. 124
10.1 EinfluB der Konzentration des Atzmittels . . . .. ................ 124
10.2 EinfluB des Sprithdrucks und der Atztemperatur auf Atzgeschwindigkeit und
Rauhtiefe . . . . . . ... ... e 126
10.3 Elektrochemisches Polieren geitzter Proben . . . ... ............. 128
11 Arbeitsgenauigkeit des Verfahrens . . . . .. ... .. ... ............ 131
11.1 Unteritzungund Atzfaktor . . . . . ... ... ..ot 132
11.2 Entstehung des Atzkanalprofils - Modellvorstellung . . . . ... ........ 135
11.3 Atzprofil bei ein- und beidseitigem Sprithdtzen . . . . ... ........... 137
11.4 Verzerrung von UmriBlkonturen . . . . . ... .................. 141
11.5 Rauheit gedtzter Oberflichen . . . . . . . . ... ... ... ........... 149
11.6 Kantenschartigkeit bezichungsweise -welligkeit. . . . . . ... ......... 152

11.7 Gleichformigkeit des Atzabtrages . . . ... ................... 153



Inhaltsverzeichnis 9

12

13

14

15

16

11.8 Fertigungsstreuung unter Normalbedingungen . . . .. ............. 162
11.9 Fertigungsstreuung unter HD/HT-Bedingungen. . . . . ... .......... 166
Herstellung von Mikrostrukturen . . . . . ... .. ................. 168
12.1 Mikrostrukturieren von Edelstahl. . . . . . .. ... ... ... ... ...... 168
12.2 Mikrostrukturieren von Wolframund Molybdén . . . ... ... ........ 171
Regeneration von Eisen(II)-chlorid-Lésung. . . . . .. ... ........... 175
13.1 Regenerationsverfahren . . . . . ... .. ... ... .. ... .. ..., .. 175
13.2 Kompensation der Atzmittelalterung durch Zudosierung. . . . . .. ... ... 177
13.3 Kompensation durch Abschaltautomatik. . . . . .. ............... 178
13.4 Kompensation durch elektrolytische Regeneration . . . . .. .......... 180
ZusammenfasSung . . . . . ... ... e 191
Literatur . . . . . . .. ... e 194
Sachwortverzeichmis . . . . .. ... ... . ... ... . ... ... ... .. 197

Anzeigenteil



