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Hier droht Ge-
fahr: Das Ge-
misch aus fei-

nen Alumini-
um-Partikeln,
Baumwoll-
Abrieb und Res-
ten von Polier-
emulsion neigt
zur Selbst-
entziindung
(Quelle:
Menzerna)

Der Autor

dieses Beitrags,
Dipl.-Ing. (FH)
Rudi Messmer,

ist Leiter Produkte
und Anwendun-
gen bei der Men-
zerna polishing
compounds
GmbH & Co. KG.

Kontakt:
Rudi.Messmer
@menzerna.com
Weitere Infos:
www.menzerna.de
www.polishing-
mag.com

Ein Additiv fiir Polierpasten reduziert das Risiko um 9o %

Aluminium polieren:
Selbstentziindung
von Polierabfdllen

AUTOR: DIPL.-ING. (FH) RUDI MESSMER

Das Polieren von Alumini-
um birgt ein nicht zu unter-
schdtzendes Brandrisiko:
Polier- und Schleifabfiille
konnen sich ohne Einfluss
einer Ziindquelle oder von
Sonnenlicht selbststdndig
erwdrmen und in der Folge
entflammen. Die Lagerung
unter Wasser kann den
Brand nur temporir verhin-
dern, denn trocknet der Ab-
fall oberfldchlich, kann es
wieder zur Selbstentziin-
dungsreaktion kommen.
Die Ursachen dafiir sind
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jetzt besser erforscht, zu-
gleich Idisst sich der Gefahr
dank einer Neuentwicklung
entgegensteuern:
Polierpasten mit Heat Ab-
sorbing Technology (HAT)
senken das Selbstentziin-
dungsrisiko von Alumini-
um-Polierabfdllen um 9o %.

Die wichtigsten
Erkenntnisse im Uberblick

[ Die beim Polieren von Alumini-
um entstehenden Abfalle nei-
gen zur Selbstentziindung.

[ Alu-Schleifabfalle erhohen das

Selbstentziindungspotenzial
noch weiter.

[ Das Risiko einer Selbstentziin-
dung kann mit einem HAT-
Additiv in der Polierpaste um
90 % gesenkt werden.

[ Dartiber hinaus muss ein siche-
rer Umgang mit Polierabfall als
Teil der zielfiihrenden Gefah-
renabwendung in einem be-
trieblichen SchutzmaRnahmen-
konzept verankert sein.

(O Die 9go%ige Abschwachung
wird bei einer Verweildauer von
24 Stunden im Nassabscheider
bei Raumtemperatur erreicht.
Wird der Nassabscheider bei
hoherer Temperatur betrieben,
wird die bis zu 9o %ige Ab-
schwachung schneller erreicht.



1 Beider Durchmischung von
Polier- und Schleifabfallen mit
und ohne HAT-Additiv
schwacht sich die Wirkung ent-
sprechend ab.

Die Situation in
Aluminium-Polierbetrieben

Wenn Betriebe Aluminium schlei-
fen und polieren, entsteht gefahr-
licher Abfall. Dieser setzt sich aus
mehreren Komponenten zusam-
men: Baumwollfasern des Polier-
rings, Aluminium-Partikel, Fette
und Ole aus den Polieremulsionen,
Poliermineralien, Wasser.

Der Schleif- und Polierstaub wird in
der Regel iiber Nassabscheider ab-
gesaugt. Danach wird er in offenen
Containern auferhalb des Gebau-
des gelagert. Dabei kommt es im-
mer wieder zu folgenreichen Bran-
den. Entweder im Container, auf
dem Entsorgungs-Lkw oder direkt in
der Produktionshalle. Die genauen
Ursachen hierfiir waren bisher un-
klar, auBerdem wird bei betriebli-
chen Gefahrdungsanalysen dieses
Gefahrenpotenzial bisher zu wenig
beriicksichtigt.

Ursache der Selbst-
entziindung: hochreaktive
Aluminium-Partikel

Um eine praktikable Losung fiir das
Problem zu finden, muss man
zunachstderUrsache aufden Grund
gehen. Die Selbstentziindung an
sich ist ein bekanntes Phanomen -
man versteht darunter die Fahigkeit
eines Stoffes, sich durch chemische
Reaktion selbststandig stetig zu er-
warmen und sich schlielich zu ent-
zlinden.

Der Mechanismus der Selbstent-
ziindung lauftin den hier betrachte-
ten Fallen wie folgt ab: Das Polier-
mittel besteht aus Wasser, Tonerde
und der Bindung (Ole, Fette, Wach-
se). Durch das Schleifen und Polie-
ren von Aluminium wird es mit wei-
teren Stoffen angereichert. Und
zwar mit feinen, nicht oxidierten
Aluminium-Partikeln und Baumwoll-
fasern. Durch den enthaltenen Me-
tallstaub hat der Abfall ein hohes
chemisches Reaktionspotenzial. Die
Aluminiumpartikel oxidieren wie

Hohes chemisches
Reaktionspotential

UNGESATTIGTE
FETTE

ALUMINIUM
PARTIKEL
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HOCHKALORISCHE STOFFE*

* z.B. Baumwolle

- SELBSTSTANDIGE "
° WARMESTAU ERWARMUNG SELBSTENTZUNDUNG

viele andere fein verteilte Metall-
staube in einer sogenannten exo-
thermen Reaktion. Das bedeutet:
Der Staub reagiert unter Eigen-
erwarmung mit dem Luftsauerstoff.

Grof3e Reaktionsfldche und
hohe Verbrennungswdrme

Die kleinen und reaktiven Alumini-
umpartikel bieten eine grof3e Reak-
tionsflache fiir die Reaktionspart-
ner. Zu diesen gehoren z.B. Fette,
Wasser oder Luftsauerstoff. In un-
gesittigten Olen und Fetten steckt
zusatzlich hohes energetisches Po-
tenzial. Die Verbrennungswarme
von Aluminium ist mit 31 ki/g sehr
hoch - deutlich hoher zum Beispiel
als die von Braunkohle (19 kJ/g) oder
Papier (15 ki/g). Zusatzlich wirken
die Baumwollfaserreste des Polier-
rings thermisch sehr gut isolierend.
Somit kann sich die Reaktionswar-
me im Polierabfall aufstauen. Che-
mische Reaktionen laufen dadurch

Hier in der
schematischen
Darstellung:
Die Polierab-
fdlle kénnen
sich selbststdn-
dig stetig bis
zur Entziindung
erwdrmen
(Quelle:
Menzerna)

schneller ab. Dies fuihrt zu einer Ket-

tenreaktion, die in einem Brand en-

den kann. Ein groBes Risiko flir Be-

triebe, die Aluminium polieren.

ARC-Verfahren weist

Eigenerwdrmung des Alu-

minium-Polierabfalls nach

Das ARC-Verfahren (ARC = Accelera-

ted Rate Calometry) ist ein thermi-

sches Analyseverfahren. Es kann die

Eigenerwarmung von Aluminium-

Polierabfall nachweisen. Hierzu

wird eine getrocknete Probe Polier-

abfall in eine Metallbombe gefiillt.

In einer Warmekammer wird diese  Das ARC-Ver-

Probe kontinuierlich erwarmt. Da-  fahren erlaubt

beiwird regelmaRig die Temperatur  die Messung der

des Polierabfalls in der Bombe ge-  Eigenerwadr-

messen. Es wird abgeglichen, ob  mung und den

diese der Temperaturinder Warme-  Vergleich zwi-

schen verschie-
denen Proben
(Quelle:
Menzerna)

kammer entspricht. Ist die Tempe-
ratur des Polierabfalls hoher, wird
die Probentemperatur nachgeregelt.
Das Reaktionspotenzial des Polier-

KONTINUIERLICHE

ERHOHUNG DER
= UMGEBUNGS-

TEMPERATUR

MESSUNG DER
ERWARMUNG DER
ABFALL-PROBE

Warmekammer

* ARC= Accelerated Rate Calorimetry

Eigenerwarmung der
Probe(°C/min)

PROBE MIT ADDITIV
B ZEIGT GERINGSTE
EIGENWARMUNG

‘ Additiv C
Additiv B
Additiv A /\

Temperaturin der
Wéarmekammer (°C)
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Das Additiv
sorgt dafiir,
dass die Alumi-
nium-Partikel
wdhrend der
Ruhezeit im
Nassabscheider
ausreagieren
und deshalb
nicht mehr zu
einer Selbstent-
ziindung beitra-
gen kénnen
(Quelle:
Menzerna)

Sehrgeringes chemisches
Reaktionspotential

UNGESATTIGTE
FETTE

ALUMINIUM
PARTIKEL

SONSTIGE
HOCHKALORISCHE STOFFE*

MENZERNA
H.A.- ADDITIV

* 2.B.Baumwolle

’ KEINE SELBSTSTANDIGE KEINE
° KEIN WARMESTAU ERWARMUNG SELBSTENTZUNDUNG

abfalls lasst sich grafisch darstellen.
Je flacher der Kurvenverlauf, desto
weniger neigt er zur Eigenerwar-
mung und zur Selbstentziindung.

Additiv in der Polierpaste
reduziert das Risiko der
Selbstentziindung um 9o %

Die chemischen Ablaufe und Wirk-
mechanismen innerhalb des Alumi-
nium-Polierabfalls sind also ent-
schliisselt. Dadurch lassen sich
MaBnahmen entwickeln, die der
Eigenerwarmung des Polierabfalls
entgegenwirken.

Die Losung beim Poliermittel-Her-
steller Menzerna besteht im Einbau
eines Additivs in die Polierpasten-Re-
zeptur. Dieses Additiv hat keinen ne-
gativen Einfluss — weder auf die Po-
lierleistung noch auf das Polierergeb-
nis —, denn es entfaltet seine positive
Wirkung erst im Nassabscheider.

Das Additiv fangt die Reaktivkom-
ponenten des Gemischs im Nassab-

scheider ab. Es kann keinen Warme-
stau und auch keine selbststandige
Erwdarmungdes Abfalls mehr geben.
Die Wahrscheinlichkeit der Selbst-
entziindung wird um 90% redu-
ziert, denn das Additiv greift direkt
in den Wirkmechanismus der Alu-
minium-Partikel im Polierabfall ein:
Sie reagieren vollstandig und nach-
haltig ab und tragen keine Energie
mehr zur Selbstentziindung bei.

Rahmenbedingungen fiir
die Wirkung des Additivs

Um die Additiv-Wirkung zu gewahr-
leisten, miissen beim Polieren von
Aluminium bestimmte Rahmenbe-
dingungen erfiillt sein:

(1 Der Polierabfall sollte 24 Stun-
den im Nassabscheider verblei-
ben. Erst danach kann der Ab-
fall sicher trocken entsorgt wer-
den. Langere Verweilzeiten
verbessern die Wirkung des Ad-
ditivs, kiirzere Zeiten reduzieren
sie. Bei ca. 10 °C hoherer Reakti-

Typische Situation beim industriellen Polieren: Ein Roboterarm fiihrt das
Werkstiick gegen die Polierscheibe. Die dort aufgetragene Polieremulsion
mischt sich mit dem Abrieb von Scheibe und Werksttick (Quelle: Menzerna)
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onstemperatur (Wassertempera-
tur im Nassabscheider) verdop-
pelt sich in erster Naherung die
Reaktivierungsgeschwindigkeit.

[ In einem Polierbetrieb sollte
dem Nassabscheider nur
sortenreiner Abfall zugefiihrt
werden — die Wirksamkeit des
Additivs bei Magnesium- oder
Zinklegierungen wurde noch
nicht untersucht.

[ Polierabfalle mit und ohne
Additiv sollten nicht durch-
mischt werden, sonst schwacht
sich die Wirkung ab.

Vorteile fiir
Industrieunternehmen

Von der Verringerung des Selbstent-
ziindungsrisikos profitieren die Un-
ternehmen in mehrfacher Hinsicht:

(1 Das Brandrisiko wird deutlich
verringert. Kosten flir unnétige
Feuerwehreinsatze sind passé.

[ Der richtige Umgang mit
Schleif- und Polierabfallen ist
Teil eines effektiven Schutz-
maBnahmenkonzeptes zur
Gefahrenabwendung.

(1 Die Entsorgung des Abfalls
uber Entsorgungsbetriebe wird
erheblich sicherer.

[ Durch Trocken- statt Nassent-
sorgung des Abfalls konnen
Abfallentsorgungskosten
deutlich gesenkt werden.

Feldtests sollen Additiv-
Wirkung bestdtigen

Die Wirksamkeit des Additivs hat
sich wahrend der Entwicklung er-
wiesen. Im nachsten Schritt sollen
die Technikumsversuche nun in der
praktischen Anwendung bestatigt
werden. Mitte 2017 werden Feldver-
suche mit additivangereicherten
Polierpasten gefahren. Sie werden
aufisoliert laufenden Polieranlagen
von Grol3betrieben getestet.

Hier fallen groRBe Mengen von Alu-
minium-Schleif- und Polierabfallen
an. AnschlieBend werden Polierab-
fallproben gezogen und mit her-
kommlichen Abfallen ohne Additiv
im ARC-Verfahren verglichen. So
kann die Wirkung des Additivs ein-
deutig nachgewiesen werden.



