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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Drahtes

(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines
Drahtes, insbesondere S&gezahndrahtes fir Sage-
zahn-Ganzstahlgarnituren bei denen die Oberflache ei-
nes drahtformigen Zwischenproduktes, wie etwa eines
bereits mit Sdgezahnen versehenen Drahtes in einem

Elektrolyten enthaltenden Elektrolytbad mit einem Elek-
tropoliervorgang geglattet wird, wird eine Weiterbildung
vorgeschlagen, bei der wahrend des Extrapoliervorgan-
ges eine Relativbewegung zwischen dem Elektrolyten
und dem Zwischenprodukt erzeugt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Drahtes, insbesondere Sagezahndrahtes
fir Sdgezahndraht-Ganzstahlgarnituren, bei dem die
Oberflache eines drahtférmigen Zwischenproduktes,
wie etwa eines bereits mit S&gezdhnen versehenen
Drahtes, in einem einen Elektrolyten enthaltenden Elek-
trolytbad mit einem Elektropoliervorgang geglattet wird
sowie eine zur Ausfiihrung derartiger Verfahren geeig-
nete Vorrichtung.

[0002] Sagezahndraht-Ganzstahlgarnituren werden
beispielsweise bei der Verarbeitung von Textilfasern zu
Garnen, Vliesstoffen od. dgl. eingesetzt. Dabei besitzen
die einzelnen S&agezahndrahte der S&gezahndraht-
Ganzstahlgarnituren Ublicherweise eine Hohe von we-
niger als 2 mm und im Bereich der Zahnspitzen eine
Breite von 0,2 mm oder weniger. Zur Herstellung derar-
tig feiner S&dgezahndréhte wird Ublicherweise ein draht-
férmiges Ausgangsmaterial zunachst einem oder meh-
reren Ziehvorgangen unterzogen, wobei zwischen den
einzelnen Ziehvorgangen auch noch unterschiedliche
Warmebehandlungsverfahren durchgefihrt werden
kénnen, um dem bereits gezogenen Draht seine Ver-
formbarkeit zumindest teilweise wieder zurlickzugeben.
Im Anschluf? an diese Vorbereitung wird-der Draht bli-
cherweise mit einer entsprechenden Stanzvorrichtung
mit Sdgezahnen versehen. Dabei kdnnen die durch den
Stanzvorgang hergestellten Sdgezahne vor oder nach
dem Stanzvorgang auch noch gehartet werden. Dabei
bleiben auf der Oberflache der Sadgezahndradhte nach
dem Stanzvorgang kleine Stanzbrauen zuriick. Weiter
kénnen sich auf den Oberflachen der Sdgezahndrahte
auch noch von den vorhergehenden Bearbeitungs-
schritten verursachte Verunreinigungen befinden, wie
etwa Zunder, also Oxidriickstande, oder im Rahmen der
thermischen Behandlung entstandene Schmutzriick-
sténde.

[0003] Diese Riickstdnde auf den Sdgezahndrahten
sind bei einer spateren Benutzung der Sdgezahndrahte
zur Bearbeitung von Textilfasern, insbesondere beim
Einsatz von Hochleistungsmaschinen stérend, weil ein-
zelne Fasern an den Garniturzdhnen haften bleiben
kénnen und die Garnitur deswegen eine erhéhte Nei-
gung zum Fllen mit Fasern und Verunreinigungen, wie
z.B. Schalenteilen od. dgl. aufweist. Zur Vermeidung
dieser Nachteile werden zur Herstellung von Sagezahn-
draht-Ganzstahlgarnituren gedachte Sagezahndrahte
Ublicherweise nach dem Stanz- oder Hartevorgang
auch noch gereinigt und poliert. Dazu wird in der Regel
eine Elektrolytpolieranlage eingesetzt. Bei dem mit ei-
ner derartigen Elektrolytpolieranlage durchgefiihrten
Elektropolierverfahren wird von der Oberflache des an-
odisch geschalteten drahtférmigen Zwischenproduktes,
wie etwa des bereits mit Sdgezéhnen versehenen und/
oder geharteten Drahtes, unter Einwirkung eines ubli-
cherweise werkstoffspezifisch ausgewahlten Elektroly-
ten und einer dufReren Gleichstromquelle Werkstoff ab-
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getragen. Dieser Werkstoff wird durch den Elektrolyt
aufgeldst, wobei der Abtrag ohne mechanische Bela-
stung des Werkstlickes, also des drahtférmigen Zwi-
schenproduktes erfolgt und zu einer Glattung bzw. Ein-
ebnung der Werkstiickoberflache fuhrt. Demnach stellt
das Elektropolierverfahren im Prinzip die Umkehrung
des Galvanisierungsprozesses dar. Die so erreichte
Einebnung beginntim Gegensatz zu mechanischen Ab-
tragungsverfahren im Mikrobereich und erfal3t mit zu-
nehmender Betriebsdauer auch groRere Strukturen, die
verrundet und an ihrer Oberflache geglattet werden. Die
elektropolierte Oberflache ist in der Folge charakteri-
siert durch Glatte und Geschlossenheit im Mikrobereich
und einer von Ausgangszustand, Elektropolierdauer
und Struktur des Werkstoffes abhangigen Restwellig-
keit im Makrobereich.

[0004] Bei der Herstellung von Sagezahndrahten fir
Sagezahndraht-Ganzstahlgarnituren werden zur Aus-
fuhrung eines derartigen Elektropolierverfahrens draht-
férmige Zwischenprodukte in mehreren Lagen auf einen
Trager gewickelt und fir eine vorgegebene Zeit in ein
einen geeigneten Elektrolyten enthaltendes Elektrolyt-
bad eingetaucht, in dem dann das Elektropolierverfah-
ren durchgefiihrt wird.

[0005] Es hatsichjedoch gezeigt, dall die mitden her-
kémmlichen Verfahren erhaltenen Sagezahndrahte ei-
ne Uber ihre Lange variierende Oberflachenbeschaffen-
heit aufweisen, so dal} eine zufriedenstellende Glattung
nicht in allen Bereichen der Sdgezahndrahtoberflachen
erreicht wird.

[0006] Angesichts dieser Probleme im Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Weiterbildung der bekannten Verfahren anzugeben, mit
der eine gleichmaflige Oberflachenbeschaffenheit er-
halten werden kann, sowie eine zur Ausflihrung derar-
tiger Verfahren geeignete Vorrichtung bereitzustellen.
[0007] In verfahrensmaRiger Hinsicht wird diese Auf-
gabe durch eine Weiterbildung der eingangs erlauterten
Verfahren geldst, die im wesentlichen dadurch gekenn-
zeichnet ist, dal® wahrend des Elektropoliervorganges
im Elektrolytbad eine Relativbewegung zwischen dem
Elektrolyt und dem Zwischenprodukt erzeugt wird.
[0008] Diese Lésung geht auf die Erkenntnis zurtick,
daf bei herkommlichen Tauchverfahren, bei denen das
auf einen Kérper aufgewickelte drahtférmige Zwischen-
produkt in den Elektrolyten eingetaucht wird, keine
gleichmaRige Umspillung samtlicher Sagezahndraht-
abschnitte mit dem Elektrolyten erfolgt. Das fuhrt dazu,
daf die Behandlung im besonderen an den Zahnober-
flachen ungleichmaRig erfolgt, wobeiim besonderen bei
einer mehrlagigen Aufwicklung der drahtférmigen Zwi-
schenprodukte auf dem Trager im Innern eines so er-
haltenen "Drahtringes" kein hinreichender Kontakt zwi-
schen dem Elektrolyt und den Zahnspitzen erfolgt, was
ebenfalls zu einer ungeniigenden Zahnpolierung fiihrt.
Mit der erfindungsgemafRen Weiterbildung herkdmmli-
cher Verfahren wird dagegen eine gleichmaRige Be-
handlung fir alle Bereiche des in das Elektrolytbad ein-
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getauchten drahtférmigen Zwischenproduktes erreicht,
weil die Relativbewegung zwischen dem Elektrolyten
und dem Zwischenprodukt eine gleichmaRige Umspi-
lung dieses Zwischenproduktes bewirkt, was wiederum
zu einer gleichmaRigen und homogenen Oberflachen-
behandlung wahrend des Elektropoliervorganges flhrt.
[0009] Wie der vorstehenden Erlauterung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens zu entnehmen ist, zeichnet
sich die zur Ausfiihrung dieses Verfahrens dienende er-
findungsgemaRe Vorrichtung im wesentlichen dadurch
aus, dafd sie eine Einrichtung zum Erzeugen einer Re-
lativbewegung zwischen einem in einem Elektrolytbad
aufgenommenen Elektrolyten und dem in dem Elektro-
lytbad enthaltenen drahtférmigen Zwischenprodukt ent-
halt.

[0010] Verfahrenstechnisch hates sich als besonders
gunstig erwiesen, wenn das Zwischenprodukt wahrend
des Elektropoliervorganges in dem Elektrolytbad be-
wegt wird. Dabei kann der Elektropoliervorgang im Rah-
men eines besonders effizienten kontinuierlichen Ver-
fahrens durchgefiihrt werden, wenn das Zwischenpro-
dukt durch das Elektrolytbad geférdert, vorzugsweise
mit einer in Férderrichtung des Zwischenproduktes hin-
ter dem Elektrolytbad angeordneten und an dem Zwi-
schenprodukt angreifenden Foérdereinrichtung durch
das Elektrolytbad gezogen wird. Zu diesem Zweck weist
die erfindungsgeméafie Vorrichtung vorzugsweise eine
Fordereinrichtung mit zwei parallel zueinander verlau-
fende Rollenachsen aufweisenden Foérderrollen auf,
wobei das drahtférmige Zwischenprodukt zwischen die-
se Foérderrollen eingeklemmt wird und durch Drehung
der Foérderrollen durch das Elektrolytbad gezogen wird.
[0011] Bei Ausfiihrung des erfindungsgemafien kon-
tinuierlichen Elektropolierverfahrens kann eine zum Er-
halt einer zufriedenstellenden Oberflachenbehandlung
hinreichend lange Behandlungsdauer unter gleichzeiti-
ger Sicherstellung einer hohen Arbeitsgeschwindigkeit,
mit einem verhaltnismafRig kleinen Elektrolytbad er-
reicht werden, wenn das Zwischenprodukt innerhalb
des Elektrolytbades mit einer geeigneten Umlenkein-
richtung umgelenkt wird, um so die in dem Elektrolytbad
zurlickgelegte Wegstrecke zu vergroRern. Dadurch wird
auch bei einer verhaltnismaRig groflen Forderge-
schwindigkeit eine hinreichend lange Verweilzeit inner-
halb des Elektrolytbads erreicht, ohne dal das Elektro-
lytbad zu diesem Zweck unmaRig vergroRert werden
muf3.

[0012] Als besonders zweckmafig hat es sich erwie-
sen, wenn das Zwischenprodukt eine innerhalb des
Elektrolytbades angeordnete und mindestens eine Um-
lenkrolle aufweisende Umlenkeinrichtung im wesentli-
chen wendelférmig umlauft. Dabei kann die Verweilzeit
des drahtférmigen Zwischenproduktes in dem Elektro-
lytbad in Abhangigkeit von den Materialeigenschaften
des Zwischenproduktes, wie etwa der Oberflachenbe-
schaffenheit nach Verlassen des Elektrolytbades, ein-
gestellt werden, wenn die Fordergeschwindigkeit in Ab-
hangigkeit von diesen Materialeigenschaften gesteuert
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wird.

[0013] Darilber hinaus kann die Wirksamkeit des er-
findungsgemafRen Elektropolierverfahrens auch noch
dadurch gefordert werden, daf} die Gleichstromstarke
der anodisch an das in dem Elektrolytbad aufgenomme-
ne Zwischenprodukt gekoppelten Gleichstromquelle in
Abhangigkeit von den Materialeigenschaften des Zwi-
schenproduktes, wie etwa der Oberflachenbeschaffen-
heit nach Verlassen des Elektrolytbades, gesteuert
wird.

[0014] VerfahrensmaRig hat es sich als besonders
sinnvoll erwiesen, wenn das Zwischenprodukt mit der
Foérdereinrichtung von einer Abwickelhaspel abgezo-
gen und nach Durchlaufen des Elektrolytbades einer
Aufwickelhaspel vorgelegt und darauf aufgewickelt
wird. Zur Erhéhung der Wirksamkeit des erfindungsge-
mafRen Elektropolierverfahrens hat es sich ferner als
zweckmalig erwiesen, wenn das Zwischenprodukt vor
Durchfiihrung des Elektropoliervorganges zunachst
mechanisch gereinigt wird, wozu es vorzugsweise eine
stationare Reinigungsvorrichtung durchlauft. Diese me-
chanische Vorreinigung kann mit Hilfe von Birsten und/
oder Schlammscheiben durchgefiihrt werden und fiihrt
zur Beseitigung grober Unebenheiten, wie Kerben,
Kratzer und Riefen oder starker Grate, die mit einem
Elektropolierverfahren, welches eine Fein- bzw. Feinst-
bearbeitung darstellt, nur mit groRen Schwierigkeiten
beseitigt werden kénnen.

[0015] Das erfindungsgemaRe Elektropolierverfah-
ren wird Ublicherweise unter Verwendung von Schwe-
felsdure und Phosphorséaure (35-45 %) durchgefiihrt,
wobei moglichst auf Chromsaure verzichtet wird. Wei-
terhin kann das Elektrolytbad verschiedene Additive
bzw. Glanzmittel enthalten. Zur Sicherstellung einer st6-
rungsfreien weiteren Bearbeitung des drahtférmigen
Zwischenproduktes nach Durchlaufen des Elektrolytba-
des ist es wichtig, dal3 Riickstande des Elektrolyten voll-
standig von dem drahtférmigen Zwischenprodukt ent-
fernt werden. Dazu wird das Zwischenprodukt nach
Durchfihrung des Elektropolierverfahrens zweckmafi-
gerweise entsprechend gereinigt, wozu es vorzugswei-
se eine weitere stationdre Reinigungsvorrichtung
durchlauft. Diese weitere stationare Reinigungsvorrich-
tung kann eine Mehrzahl von in Férderrichtung des Zwi-
schenproduktes hintereinander angeordneten Reini-
gungsstationen, wie etwa Wasserbader, aufweisen, um
so eine vollstdndige Reinigung des Zwischenproduktes
zu erreichen und eine Verschleppung von Elektroly-
trickstanden in andere Bearbeitungsstufen auszu-
schlielRen.

[0016] Weiterhin kann daran gedacht werden, daf}
das Zwischenprodukt nach Durchflihrung des Elektro-
poliervorganges und vorzugsweise nach Durchlaufen
der weiteren Reinigungsvorrichtung mit einer entspre-
chenden Konservierungseinrichtung mit einem Rost-
schutzmittel konserviert wird, wozu das Zwischenpro-
dukt die Konservierungseinrichtung zweckmaRigerwei-
se ebenfalls durchlauft, um so ein kontinuierlich arbei-
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tendes Verfahren zu erhalten.

[0017] Wie der vorstehenden Erlauterung der Erfin-
dung zu entnehmen ist, ist es besonders zweckmaRig,
wenn der Sagezahndraht bei Durchfiihrung dieses Ver-
fahrens kontinuierlich von einer Abwickelhaspel abge-
zogen wird, dann zunachst eine zur Durchflihrung einer
mechanischen Reinigung ausgelegte Reinigungsein-
richtung durchlauft, anschlieBend das Elektrolytbad
durchlauft, wobei es in dem Elektrolytbad im wesentli-
chen wendelférmig umlauft, um so eine grolRe Verweil-
zeit zu erreichen, nach Verlassen des Elektrolytbades
eine weitere Reinigungseinrichtung zum Entfernen von
Elektrolytresten durchlauft, dann eine Konservierungs-
einrichtung durchlauft, um anschlieend einer Aufwik-
kelhaspel vorgelegt und darauf aufgewickelt zu werden,
wobei die dazu erforderliche Férdereinrichtung zweck-
maRigerweise zwischen der Konservierungseinrichtung
und der Aufwickelhaspel angeordnet ist und zwei For-
derrollen aufweist, zwischen denen das Zwischenpro-
dukt eingeklemmt ist.

[0018] Nachstehend wird die-Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller er-
findungswesentlichen und in der Beschreibung nicht na-
her herausgestellten Einzelheiten ausdricklich verwie-
sen wird, erlautert. Die einzige Figur der Zeichnung
zeigt eine schematische Darstellung einer zur Ausflh-
rung des erfindungsgemafien Verfahrens dienenden er-
findungsgemaRen Vorrichtung.

[0019] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung
besteht im wesentlichen aus einer Abwickelhaspel 10,
auf der ein drahtférmiges Zwischenprodukt in Form ei-
nes bereits mit Sdgezdhnen versehenen Drahtes auf-
gewickelt ist, einer zur Durchfihrung einer mechani-
schen Reinigung dieses Zwischenproduktes ausgeleg-
ten Reinigungseinrichtung 20, einem Elektrolytbad 30,
einer zum Spiilen des das Elektrolytbad verlassenden
Zwischenproduktes ausgelegten weiteren Reinigungs-
einrichtung 40, einer Konservierungseinrichtung 50, ei-
ner Foérdereinrichtung 60 und einer Aufwickelhaspel 70.
[0020] Die Fordereinrichtung 60 umfalt zwei parallel
zueinander verlaufende Rollenachsen aufweisende
Forderrollen 62 und 64, zwischen denen das Zwischen-
produkt eingeklemmtist. Durch Drehen der Férderrollen
62 und 64 in den in der Zeichnung durch die Pfeile P
angedeuteten Richtungen wird der Sdgezahndraht 5 in
der durch den Pfeil P' angedeuteten Richtung von der
Abwickelhasel 10 abgezogen. Nach Verlassen der Ab-
wickelhaspel 10 wird der Sdgezahndraht 5 zunachst mit
einer Umlenkrolle 12 auf eine im wesentlichen horizon-
tal verlaufende Bahn umgelenkt und dann in die Reini-
gungseinrichtung 20 eingeleitet. In dieser Reinigungs-
einrichtung 20 wird der Sdgezahndraht mit-zwei Reini-
gungsrollen 22 und 24 mechanisch gereinigt, wobei an-
stelle der Reinigungsrollen auch Birsten und/oder
Schldammscheiben eingesetzt werden kénnen. Nach
Verlassen der Reinigungseinrichtung 20 wird der Sage-
zahndraht 5 im Verlauf der durch die Foérdereinrichtung
60 bewirkten Férderung in das in Forderrichtung hinter
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der Reinigungseinrichtung 20 angeordnete Elektrolyt-
bad 30 eingefihrt.

[0021] Innerhalb des Elektrolytbades 30 umlauft der
Sagezahndraht 5 im wesentlichen wendelférmig zwei
parallel zueinander verlaufende Rollenachsen aufwei-
sende und innerhalb des Elektrolytbades 30 angeord-
nete Umlenkrollen 33 und 34.

[0022] Im Verlauf der durch die Foérdereinrichtung 60
bewirkten Férderbewegung verlalt der Sdgezahndraht
5 das Elektrolytbad auf einer horizontalen Bahn und
wird in die in Férderrichtung hinter dem Elektrolytbad 30
angeordnete weitere Reinigungseinrichtung 40 einge-
fuhrt. Diese weitere Reinigungseinrichtung 40 besteht
aus 4 in Forderrichtung hintereinander angeordneten
Wasserbadern, in denen der Sdgezahndraht zur Entfer-
nung von Elektrolytresten gespult wird, wobei die Kon-
tamination der einzelnen Wasserbader in Forderrich-
tung abnimmt, so daf® mit der weiteren Reinigungsein-
richtung 40 eine besonders wirksame Kaskadenreini-
gung bewirkt wird.

[0023] Nach Verlassen der weiteren Reinigungsein-
richtung 40 gelangt der Sédgezahndraht 5 im Verlauf der
durch die Férdereinrichtung 60 bewirkten Férderbewe-
gung in die Konservierungseinrichtung 50, wo er mit ei-
nem Rostschutzmittel konserviert wird. Im Anschlu® an
diese Konservierungseinrichtung 50 durchlauft der Sa-
gezahndrahtdie Férdereinrichtung 60 und wird dann auf
der Aufwickelhaspel 70 aufgewickelt.

[0024] Innerhalb des Elektrolytbades 30 ist der Sage-
zahndraht 5 anodisch an eine von aufen steuerbare
Gleichstromquelle (nicht dargestellt) gekoppelt, wobei
die Gleichstromstarke im Elektrolytbad in Abhangigkeit
von den Oberflacheneigenschaften des Sdgezahndrah-
tes gesteuert wird, um so eine optimale Behandlung des
Sagezahndrahtes innerhalb des Elektrolytbades zu ge-
wahrleisten. Die Arbeitstemperatur des Bades betragt
bei dem Elektropoliervorgang etwa 70 °C bis 580 °C.
Als Elektrolyt wird eine chromsaurefreie walirige L6-
sung von Schwefelsdure und Phosphorséure (35-45 %)
angesetzt, die weitere Additive, insbesondere Glanzmit-
tel enthalten kann. Das Volumen des Bades betragt 600
|. Die Kontrolle des Elektrolytbades erfolgt mit einer
Dichtebestimmung, wobei die zweckmaRigerweise mit
einer Dichtespindel Uberwachte Dichte vorzugsweise
etwa 1,78 kg/l betragt, wobei ein Eisengehalt von 3 g/l
bereits berlcksichtigt ist. Zur Steuerung der Eigen-
schaften des Elektrolytbades kann das Bad mit Elektro-
Iyt erganzt oder mit Hilfe von Wasser verdinnt werden.
Bei einem herkdbmmlichen Produktionsvorgang werden
dem Elektrolyten 10 bis 20 1 Wasser pro Woche zuge-
geben, wobei einmal pro Woche ein Teilaustausch des
Bades von 30 bis 40 | erfolgt.

[0025] Die Erfindung ist nicht auf die anhand der
Zeichnung erlauterte Ausfuhrungsform beschrankt.
Vielmehr kann das Elektrolytbad auch eine andersartige
Umlenkeinrichtung aufweisen. Ferner kann die weitere
Reinigungseinrichtung auch mehr oder weniger als 4
Reinigungsbader umfassen. Auch ist daran gedacht,
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den Sagezahndraht ldngs einer anders verlaufenden
Bahn durch die erfindungsgemale Vorrichtung zu for-
dern.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Drahtes, insbeson-
dere Sagezahndrahtes flir Sédgezahn-Ganzstahl-
garnituren, bei denen die Oberflache eines draht-
férmigen Zwischenproduktes wie etwa eines be-
reits mit Sdgezahnen versehenen Drahtes, in ei-
nem einen Elektrolyten enthaltenden Elektrolytbad
mit einem Elektropoliervorgang geglattet wird, da-
durch gekennzeichnet, dal® wahrend des Elektro-
poliervorganges eine Relativbewegung zwischen
dem Elektrolyten und dem Zwischenprodukt er-
zeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal® das Zwischenprodukt wahrend des Elek-
tropoliervorganges in dem Elektrolytbad bewegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dal} das Zwischenprodukt durch das Elektroly-
tbad gefoérdert, vorzugsweise mit einer in Foérder-
richtung des Zwischenproduktes hinter dem Elek-
trolytbad angeordneten und an dem Zwischenpro-
dukt angreifenden Fordereinrichtung durch das
Elektrolytbad gezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® das Zwischenprodukt innerhalb
des Elektrolytbades umgelenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dal® das Zwischenprodukt eine innerhalb des
Elektrolytbades angeordnete und vorzugsweise
mindestens eine Umlenkrolle aufweisende Umlen-
keinrichtung im wesentlichen wendelférmig um-
lauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dal die Férdergeschwindig-
keit des Zwischenproduktes und damit die Verweil-
zeit des Zwischenproduktes vorzugsweise in Ab-
hangigkeit von den Materialeigenschaften des Zwi-
schenproduktes, wie der Oberflachenbeschaffen-
heit nach Verlassen des Elektrolytbades, gesteuert
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal das Zwischen-
produkt in dem Elektrolytbad anodisch an eine
Gleichstromquelle gekoppelt wird und die Gleich-
stromstarke, vorzugsweise in Abhangigkeit von den
Materialeigenschaften des Zwischenproduktes, ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

steuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dafl das Zwischenprodukt
mit der Férdereinrichtung von einer Abwickelhaspel
abgezogen und nach Durchlaufen des Elektrolytba-
des einer Aufwickelhaspel vorgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® das Zwischen-
produkt vor Durchfiihrung des Elektropoliervorgan-
ges mechanisch gereinigt wird, vorzugsweise eine
stationare Reinigungsvorrichtung durchlauft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® das Zwischen-
produkt nach Durchfiihrung des Elektropoliervor-
ganges gereinigt wird, vorzugsweise eine weitere
stationare Reinigungsvorrichtung durchlauft.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die weitere Reinigungsvorrichtung ei-
ne Mehrzahl von in Forderrichtung des Zwischen-
produktes hintereinander angeordneten Reini-
gungsstationen, wie etwa Wasserbadern, aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® das Zwischen-
produkt nach Durchfiihrung des Elektropoliervor-
ganges mit einem Rostschutzmittel konserviert
wird, vorzugsweise eine Konservierungseinrich-
tung durchlauft.

Vorrichtung zur Durchfihrung eines Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit ei-
nem zum elektrolytischen Glatten eines drahtférmi-
gen Zwischenproduktes dienenden, einen Elektro-
lyten enthaltenden Elektrolytbad, gekennzeichnet
durch eine Einrichtung zum Erzeugen einer Rela-
tivbewegung zwischen dem Elektrolyten und dem
in dem Elektrolytbad enthaltenen Zwischenprodukt.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Relativbewegungserzeugungs-
einrichtung eine zum Férdern des Zwischenproduk-
tes durch das Elektrolytbad ausgelegte Foérderein-
richtung (60) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Foérdereinrichtung (60) in Forder-
richtung hinter dem Elektrolytbad (30) angeordnet
ist, und das Zwischenprodukt (5) durch das Elektro-
lytbad (30) zieht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
gekennzeichnet durch eine in dem Elektrolytbad
(30) angeordnete, vorzugsweise mindestens eine
von dem Zwischenprodukt (5) im wesentlichen
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wendelférmig umlaufene Umlenkrolle (32, 34) auf-
weisende, Umlenkeinrichtung.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
gekennzeichnet durch eine Reinigungsvorrichtung
(20) zum Reinigen des Zwischenproduktes (5) vor
Durchflihrung der elektrolytischen Glattung.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
gekennzeichnet durch eine weitere Reinigungsvor-
richtung (40) zum Reinigen des Zwischenproduktes
(5) nach Durchfiihrung der elektrolytischen Glat-
tung.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
gekennzeichnet durch eine Einrichtung zum Kon-
servieren des elektrolytisch geglatteten Zwischen-
produktes mit einem Rostschutzmittel.
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