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Verfahren zum zonenweisen Hochglanzpolieren groRfldchiger Stahloberflachen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
zonenweisen Hochglanzpolieren groRflachiger,
insbesondere ferritischer Stahloberfidchen, wo-
bei das Werkstiick als Anode gepolt ist und als
Kathode eine Elektrode mit elektrischer Abschir-
mung angewendet wird.

Bei vielen Herstellungsverfahren ist es erfor-
derlich, daR die Apparatewande polierte Ober-
flachen haben, um gute Trenneigenschaften
oder eine leichte Reinigung zu gewdhrieisten.
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Zur Oberflichenbehandiung kdnnen mechani- .

sche Polierverfahren angewendet werden oder
— mit besserem Erfolg — kann die Oberflache
hochglanzelektropoliert werden.

Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
zonenweisen Elekfropolieren groRer Metallober-
flachen sind beschrieben in der DE-OS 2 838 022.
Die zu bearbeitende metallische Oberfldche wird
hierbei zum Elektropolieren in einem galvani-
schen Tauchbad als Anode geschaltet. Die
entsprechende bewegliche Kathode wird zonen-
weise (iber die zu polierende Oberflache gefiihrt.
Als Elektrolyt werden beispielsweise Gemische
aus Phosphorsaure und Schwefelsaure benutzt.

Der beim Hochglanzpolieren angestrebte
Oberfidchenzustand liegt im Glénzbereich und
ist abhéngig von der Stromdichte. Eine Hoch-
glanzpolitur im Glanzbereich wird nur erzielt,
wenn eine Stromdichte von mindestens etwa
b A/dm2 angewendet wird. Wird diese Strom-
dichte nicht erreicht, so wird nicht nur keine
glanzende Oberflache erzielt, sondern es kommt
durch eine chemische Atzung zu einer Mattie-
rung der Oberflache.

Zur Vermeidung der Mattierung von Oberfia-
chen, insbesondere in den Randbereichen,
wurde in der DE-OS 2 528 942 eine Elektrodenab-
schirmung vorgeschlagen. Diese Elekirodenab-
schirmung ummantelt die Kathode so, daR die
Stromlinien zwischen Kathode und der anodi-
schen Oberflache gebiindelt werden und nur den
kirzesten Weg von der Kathode zur Anode
zuriicklegen. Die Stromlinien von der der
anodischen Oberflache abgekehrten Kathoden-
flache werden durch die Elektrodenabschirmung
unterdriickt. Die von dem Kathodenrand abge-
henden Stromlinien werden jedoch durch diese
Art der Elektrodenabschirmung nicht beeinfluf,
und es kann in diesen Randbereichen zu einem
unerwiinschten chemischen Atzvorgang kom-
men.

Bei austenitischen Cr—Ni-Stahlen, beispiels-
weise der DIN 1.4301, 1.4404 oder 1.4571, kann
der unerwiinschte chemische Atzvorgang durch
eine besondere Art der elektrischen Abschir-
mung verhindert werden.

Ein Hochglanzpolieren von ferritischen Cr-
Stahlen, beispielsweise der DIN 1.4006 oder
1.4116, ist bisher nicht mdglich, da aufgrund
geringster Stromlinien in den Randbereichen die
hochglanzpolierte ferritische Stahloberflache
mattiert bzw. in besonderen Fillen sogar
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schwarz gefarbt wird.

Es wurde nunmehr gefunden, daR vorgenann-
te unerwiinschte Mattierung beim zonenweisen
Hochglanzpolieren groBflachiger, insbesondere
ferritischer Stahloberfidchen, sicher vermieden
werden kann, wenn das Werkstiick als Anode
gepolt ist und als Kathode eine Elektrode mit
Eiektrodenabschirmung dient und dabei gemaR
der Erfindung die Stahioberfliche wiéhrend des
zonenweisen Elektropolierprozesses von unten
nach oben an der ortsfesten, parallel zum Niveau
des Elektirolysebades angeordneten Elekirode
vorbeigefiihrt wird und die obere Elektrodenkan-
te mit dem Niveau des Elektrolysebades
tibereinstimmt oder das Niveau des Elektrolyse-
bades liberragt.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung solien sowohl die Elektrode als
auch die Elektrodenabschirmung das Niveau des
Elektrolysebades geringfiigig liberragen.

GroBflachige Werkstiicke kénnen gleichzeitig
auf zwei Seitenfidchen hochglanzpoliert werden,
wenn die groBfidchige, ferritische Stahloberfla-
che wiahrend des zonenweisen Elektropolierpro-
zesses von unten nach oben zwischen zwei
ortsfesten, parallel zum Niveau des Elektrolyse-
bades 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
Oberflache etwa 1 bis etwa 50 cm, insbesondere
etwa b bis 15 cm, und die Stromdichte an der als
Kathode geschalteten Elektrodenoberfliche
etwa b bis etwa 50 A/dmz2, insbesondere 20 bis
40 A/dmzZ, betragen.

Das erfindungsgeméaRe Verfahren ist nicht nur
auf ferritische Stahloberflichen beschrinkt,
sondern kann auch zum Hochglanzpolieren
anderer metallischer Oberfldchen, insbesondere
von austenitischen Stahloberflachen, benutzt
werden.

in bezug auf die weiteren Einzelheiten,
beispielsweise der Elektrolytzusammensetzung,
der Badtemperatur, der Elektrolysedauer usw.,
sei auf die allgemein bekannten Elektropolier-
verfahren hingewiesen, so dal® im Zusammen-
hang mit der vorliegenden Erfindung auf diese
Verfahrensparameter nicht gesondert einzuge-
hen ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum zonenweisen Hochglanzpo-
lieren groRflachiger, insbesondere ferritischer
Stahloberfiachen, wobei das Werkstiick als
Anode gepolt ist und als Kathode eine Elektrode
mit Elektrodenabschirmung dient, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Stahioberfliche wahrend
des zonenweisen Elektropolierprozesses von
unten nach oben an der ortsfesten, parallel zum
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Niveau des Elektrolysebades angeordneten
Elektrode vorbeigefiihrt wird und die obere
Elektrodenkante mit dem Niveau des Elektroly-
sebades libereinstimmt oder das Niveau des
Elektrolysebades iiberragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR die Elektrode und die
Elektrodenabschirmung das Niveau des Elektro-
lysebades geringfiigig iberragen. .

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal die groRflachige Stahl-
oberfldche wahrend des zonenweisen Elektropo-
lierprozesses von unten nach oben zwischen
zwei ortsfesten, horizontal angeordneten Elek-
troden mit Elektrodenabschirmung gefiihrt wird,
wodurch das groBflachige Werkstiick gleichzei-
tig auf zwei Seitenflachen hochglanzpoliert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, da® der Abstand der als
Kathode geschalteten Elektroden von der zu
polierenden Oberfidiche etwa 1 bis etwa 50 cm,
insbesondere etwa b bis 15 cm, betrégt.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, da die Stromdichte an der als
Kathode geschalteten Elektrodenoberflache
etwa b bis etwa 50 A/dm2, insbesondere 20 bis
40 A/dm?, betrdgt.

Claims

1. Process for the zonewise electropolishing of
large-surfaced steel surfaces, especially ferritic
steel surfaces, wherein the workpiece is
connected to form the anode and an electrically
shielded electrode is used als the cathode,
characterised in that, during the zonewise
electropolishing operation, the steel surface is
moved upwardly past a stationary electrode
which is disposed level with the electrolytic
bath, the upper edge of the electrode being at or
slightly above the level of the electrolytic bath.

2. Process as claimed in claim 1, characterised
in that the electrode and electrode shielding are
slightly above the level of the electrolytic bath.

3. Process as claimed in claim 1 or 2,
characterised in that, during the zonewise
electropolishing operation, the large-surfaced
steel surface is moved upwardly between two
stationary, horizontally arranged and electrically
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shielded electrodes, the large-surfaced steel
surface becoming thus electropolished from two
sides in one pass.

4. Process as claimed in claims 1 to 3,
characterised in that the electrode connected to
form the cathode is spaced about 1 to 50 cm,
preferably about 5 to 15 cm, from the surface
being electropolished.

b. Process as claimed in claims 1 to 4,
characterised in that the current density at the
surface of the electrode connected to form the
cathode is about 5 to 50 A/dm2, preferably 20 to
40 A/dmz2.

Revendications

1. Procédé de polissage brillant par zones de
surfaces d’acier de grande surface, en particulier
d’acier ferritique, dans lequel I'article a travailler
est branché en anode et une électrode blindée
est utilisée comme cathode, caractérisé en ce
que, pendant l'opération d’électropolissage par
zones, la surface d'acier est déplacée de bas en
haut devant une électrode stationnaire disposée
parallément au niveau du bain électrolytique, le
bord supérieur de I’électrode coincidant avec le
niveau du bain électrolytique ou le dépassant.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que I'électrode et le blindage d’électrode
dépassent légérement le niveau du bain électro-
lytique.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la surface d’'acier de
grande surface est déplacée pendant I'opération
d’électropolissage par zones de bas en haut
entre deux électrodes stationnaires en position
horizontale et munies de blindages d’électrode,
la surface d’acier de grande surface étant de la
sorte soumise simultanément au polissage
brillant sur les deux faces.

4. Procédé selon les revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que |'électrode branchée en
cathode est a une distance d’environ 1-a 50 cm,
de préférence d’environ 5 a 15 cm, de la surface
a pofir.

5. Procédé selon les revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que la densité de courant a la
surface de I'électrode branchée en cathode est
d’environ 5 a 50 A/dm2, de préférence 20 a
40 A/dm2,
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