Bearbeitungshinweise
Beizen und Elektropolieren

Um stets eine optimale Oberflachenqualitat erzielen zu kénnen, bitten wir folgende Hinweise zu be-
achten:

Die genaue Werkstoffbezeichnung inkl. Genauer Vorbehandlung sollte auf den Anfragezeichnun-
gen, Auftragen bzw. Lieferscheinen enthalten sein, um Fehlbehandlungen auszuschliessen, beson-
ders bei Werkstoffkombinationen

Hohlraume (z.B. an Gelandern, Behaltern, Profilteile), die nicht absolut dicht verschweisst sind, ms-
sen mit zwei Spilbohrungen mind. D = 6 mm (Ein- und Austrittséffnung) versehen werde. Ist dies
aus technischen Grinden nicht méglich, sind Folgeschaden maglich.

Haben Teile konstruktionsbedingte Spalten, Materialdopplungen oder Werkstoff bedingte Poren
oder Lunker. kdnnen Spulprobleme entstehen. Hierbei missen die Teile besonders lange gespult und
getrocknet werden. Nachtrdglich austretende Elektrolytriickstande aus Spalten kénnen Oberflachen-
oder Sachschaden zur Folge haben.

Schlackereste und andere nichtmetallische Einschllsse in der Schweissnaht (z.B. Carbonitride) bzw.
im Blech werden beim Elektropolieren nicht entfernt. Sie kénnen, ebenso wie tief sitzende Ferritein-
schlisse, nur durch vorheriges Schleifen beseitigt werden.

Wird nach dem Elektropolieren eine Rauhigkeit (Ra, Rz) gefordert, sollte der erforderliche Vorschliff
(moglichst trocken, ohne Fett) mit uns abgestimmt werden. Die Rauhigkeitsmessung am Rohmaterial
kann nur Aufschluss Uber die Qualitdt des Endschliffs geben. Der Abtrag beim Elektropolieren be-
tragt ca 15 um bei 15 Minuten. Darunter liegende Fehlstellen (z.B. Poren, Kratzer, Fremdeinschlisse)
oder ein mangelhafter Schliffaufbau werden erst nach dem Elektropolieren sichtbar.

Zum Elektropolieren werden hohe Stromdichten benétigt, so dass entsprechend dimensionierte Kon-
taktstellen vorgesehen werden mdssen, die nicht elektropoliert werden.

Bei weiteren Fragen sind wir Ihnen naturlich behilflich.
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