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@ Verfahren zum zonenweisen Hochglanzpolieren grossflachiger Stahloberflachen.

@ Verfahren zum zonenweisen Hochglanzpolieren grof3-
flachiger, insbesondere ferritischer Stahloberflachen, wo-
bei das Werkstiick als Anode gepolt ist und als Kathode
eine Elektrode mit Elekirodenabschirmung dient. Die
Stahloberflache wird wahrend des zonenweisen Elektro-
potierprozesses von unten nach oben an der ortsfesten,
horizontal angeordneten Elektrode vorbeigefiihrt. Die obere
Elektrokante stimmt mit dem Niveau des Elektrolysebades
iberein oder Uberragt das Niveau des Elektrolysebades.

Der Abstand der Kathode von der zu polierenden Fla-
che betragt 1 bis 50 cm. Die Stromdichte an der Kathode
wird auf 5 bis 50 A/dm? eingestelit.
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Verfahren zum zonenweisen Hochglanzpolieren
grof8flidchiger Stahloberflachen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum zonenweisen Hoch-
glanzpolieren groB8flichiger, insbesondere ferritischer
Stahloberflidchen, wobei das Werkstiick als Anode gepolt
ist und als Kathode eine Elektrode mit elektrischer Ab-
schirmung angewendet wird.

Bei vielen Herstellungsverfahren ist es erforderlich, da8
die Apparatewidnde polierte Oberflichen haben, um gute
Irenneigenschaften oder eine leichte Reinigung zu gewsihr-
leisten. Zur Oberflichenbehandlung kdnnen mechanische Po-
lierverfahren angewendet werden oder - mit besserem Er-
folg - kann die Oberfldche hochglanzelektropoliert werden.

Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum zonenweisen Elektro-

polieren grofler Metalloberflidchen sind beschrieben in der
DE-0S 28 38 022. Die zu bearbeitende metallische Oberfliche
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wird hierbei zum Elektropolieren in einem galvanischen
Tauchbad als Anode geschaltet. Die entsprechende bewegli-
che Kathode wird zonenweise iiber die zu polierende Oberfli-
che gefiihrt. Als Elektrolyt werden beispielsweise Gemische
aus Phosphorsidure und Schwefelsdure benutzt.

Der beim Hochglanzpolieren angestrebte Oberflichenzustand
liegt im Glanzbereich und ist abhingig von der Stromdichte.
Eine Hochglanzpolitur im Gl&nzbereich wird nur erzielt,
wenn eine Stromdichte von mindestens etwa 5,A/dm2 angewen-
det wird. Wird diese Stromdichte nicht erreicht, so wird
nicht nur keine glinzende Oberfliche erzielt, sondern es
kommt durch eine chemische Atzung zu einer Mattierung der

Oberfliche,

Zur Vermeidung der Mattierung wvon Oberflichen, insbesondere
in den Randbereichen, wurde in der DE-0S 25 28 942 eine
Elektrodenabschirmung vorgeschlagen. Diese Elektrodenab-
schirmung ummantelt die Kathode so, daB die Stromlinien
zwischen Kathode und der anodischen Oberfliche gebiindelt
werden und nur den kiirzesten Weg von der Kathode zur Anode
zuriicklegen., Die Stromlinien von der der anodischen Ober-
fliche abgekehrten Kathodenfliche werden durch die Elektro-
denabschirmung unterdriickt. Die von dem Kathodenrand abge-
henden Stromlinien werden jedoch durch diese Art der Elek-
trodenabschirmung nicht beeinfluft und es kann in diesen
Randbereichen zu einem unerwiinschten chemischen Ltzvorgang
kommen.

Bei austenitischen Cr-Ni-Stdhlen, beispielsweise der DIN
1.4301, 1.4404 oder 1.4571, kann der unerwlinschte chemische
Atzvorgang durch eine besondere Art der elektrischen Ab-
schirmung verhindert werden.

Ein Hochglanzpolieren von ferritischen Cr-Stdhlen, bei-
spielsweise der DIN 1.4006 oder 1.4116, ist bisher nicht
mdglich, da aufgrund geringster Stromlinien in den Rand-
bereichen die hochglanzpolierte ferritische Stahloberfliche
mattiert bzw. in besonderen Fdllen sogar schwarz gefdrbt
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Es wurde nunmehr gefunden, daB8 vorgenannte unerwiinschte
Mattierung beim zonenweisen Hochglanzpolieren groB8flichi-
ger, insbesondere ferritischer Stahloberflichen, sicher
vermieden werden kann, wenn das Werkstlick als Anode gepolt
ist und als Kathode eine Elektrode mit Elektrodenabschir-
mung dient und dabei gem#B der Erfindung die Stahloberfli-
che wihrend des zonenweisen Elektropolierprozesses von un-
ten nach oben an der ortsfesten, horizontal angeordneten
Elektrode vorbeigefiihrt wird und die obere Elektrodenkante
mit dem Niveau des Elektrolysebades iibereinstimmt oder das
Niveau des Elektrolysebades iiberragt.

Gem3dB einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung sol-
len sowohl die Elektrode als auch die Elektrodenabschirmung
das Niveau des Elektrolysebades geringfiigig iiberragen.

Gro8flachige Werkstlicke kdnnen gleichzeitig auf zwei Seiten-
flachen hochglanzpoliert werden, wenn die grof8flichige,
ferritische Stahloberfliche widhrend des zonenweisen Elek-
tropolierprozesses von unten nach oben zwischen zweli orts-
festen, horizontal angeordneten Elektroden mit Elektroden-
abschirmung gefiihrt wird.

Eine besonders gute Hochglanzpolitur wird erzielt, wenn
der Abstand der als Kathode geschalteten Elektrode von der
zu polierenden Oberfliche etwa 1 bis etwa 50 cm, insbeson-
dere etwa 5-15 cm,und die Stromdichte an der als Kathode
geschalteten Elektrodenoberfliche etwa 5 bis etwa 5o A/dmz,
insbesondere 2o0-40 A/dmz, betragen.

Das erfindungsgem&Be Verfahren ist nicht nur auf ferriti-
sche Stahloberflichen beschrinkt, sondern kann auch zum
Hochglanzpolieren anderer metallischer Oberflichen, insbe-
sondere von austenitischen Stahloberflidchen, benutzt
werden.
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In Bezug auf die weiteren Einzelheiten, beispielsweise der
Elektrolytzusammensetzung, der Badtemperatur, der Elektro-
lysedauer usw., sei auf die allgemein bekannten Elektropo-
lierverfahren hingewiesen, so daf im Zusammenhang mit der

vorliegenden Erfindung auf diese Verfahrensparameter nicht
gesondert einzugehen ist.
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Verfahren zum zonenweisen Hochglanzpolieren
groB8fldchiger Stahloberflichen

Verfahren zum zonenweisen Hochglanzpolieren groS8flachi-
ger, insbesondere ferritischer Stahloberflidchen, wobei
das Werkstiick als Anode gepolt ist und als Kathode eine
Elektrode mit Elektrodenabschirmung dient, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stahloberfliche wihrend des zonen-
weisen Elektropolierprozesses von unten nach oben an

der ortsfesten, horizontal aﬁgeordneten Elektrode vor-
beigefithrt wird und die obere Elektrodenkante mit dem
Niveau des Elektrolysebades iibereinstimmt oder das Niveau
des Elektrolysebades liberragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
die Elektrode und die Elektrodenabschirmung das Niveau
des Elektrolysebades geringfiigig liberragen.

2




10

15

20

3.

5.

2 0022476

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die groB8fl&ichige : Stahloberfliche
widhrend des zonenweisen Elektropolierprozesses von un-
ten nach oben zwischen zwei ortsfesten, horizontal an-
geordneten Elektroden mit Elektrodenabschirmung gefiihrt
wird, wodurch das grofBflichige Werkstlick gleichzeitig
auf zwei Seitenflichen hochglanzpoliert wird.

Verfahren nach Anspruch 1-3, dadurch gekennzeichnet, daB
der Abstand der als Kathode geschalteten Elektroden von
der zu polierenden Oberfliche etwa 1 bis etwa 50 cm,
insbesondere etwa 5-15 cm, betrigt.

Verfahren nach Anspruch 1-4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stromdichte an der als Kathode geschalteten Elektro-
denoberflidche etwa 5 bis etwa 50 A/dmz, insbesondere
20-ho A/dm?, betrigt.
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