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1 Introduktion

Elektropolering dr en kemisk ytbehand-
lingsteknik (se séarskild box), ddr metall
avlagsnas fran objektets yta, jon for jon
[1]. Huvudsyftet dar att minimera mikro-
ojamnheter och ddrigenom fa dramatiskt
minskad risk for vidhaftning av smuts eller
beldaggningar och underldtta rengoring av
ytor. Elektropolering anvands ocksa for att
avldgsna kantgrader, dka glansen och pas-
sivera ytan.

Processen ger en felfri, metallurgiskt ren
yta. Mdjliga icke onskade effekter av meka-
nisk ytbearbetning — mekaniska och ter-
miska spanningar, inneslutna partiklar
och grov yta — undviks eller elimineras.
Den inneboende korrosionshardigheten
hos varje rostfri stalsort utnyttjas fullt. Av
dessa skdl har elektropolering blivit en

vanlig behandling av rostfritt stal inom
industrier dar kraven pa korrosionshéardig-
het och hygien dr sadrskilt hoga. Typiska
anvdndningsomraden finns inom industrier
for lakemedel, biokemi och livsmedel.
Eftersom elektropolering inte medfor
nagon mekanisk eller kemisk paverkan
kan sma och dmtaliga detaljer behandlas.
Elektropolering kan anvandas ndstan obe-
roende av foremalets form eller storlek.
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Kemisk ytbehandling:

ndr, till vad och varfér?

Det finns ett antal olika kemiska ytbehand-
lingsmetoder. Aven om alla dessa bidrar
till att astadkomma en ren metallisk yta
och och har dverlappande egenskaper,
anvands de for helt olika andamal.

Betning

Betning avlagsnar oxider, speciellt anlop-
ningsfarger (svetsning) och andra missfarg-
ningar eller korrosionsprodukter. Den ger
en ren metallisk yta som ar forutsattningen
for att det rostfria stalets naturliga formaga
till sjalvpassivering skall fungera. Vanligen
anvands blandningar av salpetersyra och
fluorvdtesyra. Behandlingstiden ar bero-
ende av badets temperatur och mangden
av fororeningar.

Passivering

Sjalvpassiveringen av rostfritt stal sker nor-
malt spontant i narvaro av syre fran luft
eller vatten. Men det kan ta ett par dagar
innan det passiva skiktet utvecklats till full
tjocklek. En kemisk passiveringsbehand-
ling skyndar pa bildandet av det passiva

skiktet och sakerstaller att det nar sin fulla
styrka under kontrollerade forhallanden.
Passiveringen utfors i utspadd salpetersyra
och behandlingstiden varierar mellan 15
minuter och en timme.

Dekontaminering eller syratvdttning

Denna tar bort jarnhaltiga partiklar som kan
ge rost om de lamnas kvar pa det rostfria
stalets yta - till exempel ndr komponenter
av rostfritt stal exponerats for jarnhaltiga
fororeningar (slipdamm, rostpartiklar fran
arbeten med kolstal i narheten, slitage fran
verktyg, etc).*

Elektropolering

Elektropolering anvdnds for att rengora
metalliska ytor, reducera mikro-ojamnheter
och framkalla flera andra sarskilt dnskvar-
da effekter, som beskrivs narmare i denna

publikation. Processen baseras pa prin-
cipen for elektrolys, som innebar flode av
elektrisk strom genom en elektrolyt som i
huvudsak bestar av svavelsyra och ortofos-
forsyra. Behandlingstiden varierar vanligen
mellan 2 och 20 minuter.

1 se CROOKES, Roger, Pickling and Passivating Stainless Steel, Luxemburg: Euro Inox, andra uppl. 2007
(serien Material och anvandningsomraden, volym 4) — http://www.euro- inox.org/pdf/map/Passivating_ Pickling _EN.pdf




ELEKTROPOLERING AV ROSTFRIA STAL

2 Principen

Elektropolering dr

en effektiv metod att
avldgsna kantgra-

der — dven pd detaljer
som dr svdra att ytbe-
handla mekaniskt. Foto:
Poligrat, Miinchen (D)

Elektropolering avlagsnar metall fran ett
arbetsobjekt genom att tillféra en elektrisk
strom medan detta dr nedsankt i en elektro-
lyt av viss sammansattning. Processen ar i
huvudsak motsatsen till elektrolytisk ytbe-
laggning. Vid ytbeldggning dverfors metall-
joner fran losningen till arbetsobjektet.

Vid elektropolering dr det arbetsobjektet
sjdlvt som loses upp och dverfor metalljo-
ner till l6sningen.

En typisk elektropoleringslinje liknar den
som anvdnds for elektrolytisk ytbeldgg-
ning. En kraftkdlla omvandlar vaxelstrom
till lagspdnd likstrom. For badet anvédnds en
tank som antingen ar av plast eller inkladd
med bly. Ett antal katodplatar av bly, kop-
par eller rostfritt stal anslutna till kraftkal-
lans minuspol (-), sdanks ned i losningen.
Ett eller flera arbetsobjekt fixeras mot en
kontaktskena av titan, koppar eller brons.
Denna dr i sin tur ansluten till kraftkallans
pluspol (+).

Arbetsobjektet &r alltsa anslutet till den
positiva (anodiska) kontakten,
den negativa (katodiska) ar ansluten till

medan

en lamplig stromledare. Bade de positiva
och negativa anslutningarna ar nedsankta
i elektrolyten och bildar en sluten strom-
krets. Den strom som ansluts ar likstrom.

Figuren pa nésta sida visar hur metalldetal-
jen ar positivt laddad (anodiskt) och sankts
ned i den kemiska losningen. Nar strom-
men kopplas pa blir elektrolyten ledande
(verktyg) och gor att metalljonerna lamnar
arbetsobjektet. Samtidigt som jonerna dras
mot katoden stannar huvuddelen av de
losta metallerna i l6sningen. Vissa joner
avskiljs som slam pa katoderna, som maste
rengoras regelbundet for att fungera effek-
tivt. Gasutveckling i form av syre som bil-
das pa metallytan driver pa den elektroly-
tiska processen.

Den madngd metall som l6ses upp fran
arbetsobjektet star i proportion till anvand
stromstyrka, elektrolytens effektivitet och
exponeringstiden. Under elektropolering-
ens forlopp far skarpa kanter och andra
utskjutande ojamnheter mycket hoga
stromtdtheter och blir mest eroderade.
Parametrarna for processen viljs sa att
méngden avldgsnad metall begrdnsas sa
att arbetsobjektets dimensionstoleranser
bibehalls.
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. Arbetsobjektet dr anod
Likriktare A vid den elektrokemiska
processen, material gdar
bort frdan ytan [3].
. Kontaktskena
Behallare —» . . /
objektstall
Katod
. Katod
Arbetsobjekt
(Anod)
Varmeelement
Nar det giller rostfritt stal har olikheter i  Resultaten &r reproducerbara med hog preci-
hastigheten for upplosning av de olika lege-  sion, varfor komponenter med sndva toleran-
ringselementen stor inverkan. Jarn- och nick-  ser ocksa kan behandlas utan risk 2.
elatomer avskiljs lattare ur kristallgittret dn
kromatomerna. Vid elektropoleringsproces-
sen avldgsnas i forsta hand nickel och jarn, En mikroskopisk bild av
. . . .. ta fo h
vilket resulterar i ett ytskikt med hogre krom- samima vt f?re O.C efter
elektropolering visar
halt. Detta pdskyndar och forbattrar passive- att processen resulterar
ringen av elektropolerade ytor [2]. i rena metalliska ytor.

Foto Poligrat,
Miinchen (D)

Det faktum att elektropoleringen inte med-
for nagon formférdndring forbises ofta.
Elektropolerade detaljer utsatts varken for
mekaniska eller termiska belastningar vid
poleringen, inte heller blir de blastrade eller
trumlade [4].

2 Under forutsdttning att lamplig processkontroll och hantering anvands, finns inga sdkerhetsrisker, om kompetenta elektropole-
ringsforetag anlitas, som ser till att effektiv ventilation finns under processen. Dessa operatérer bor ocksa ta hand om avfallspro-
dukter, inklusive forbrukade syror, med godkénda och sdkra metoder.
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3 Processens steg

For att fa en elektropolerad finish av hog e Efterbehandling: for att ta bort kvarva-
kvalitet pa de flesta rostfria stal maste rande elektrolyt och reaktionsprodukter
bearbetningen utforas i tre huvudsteg [5]: fran elektropoleringen och torka metall-
len for att undvika flackar

e Forbehandling av metallen: for att

avlagsna fett, oljor, oxider och andra

fororeningar som kan paverka jamnhe- Vart och ett av dessa steg kan innefatta

ten hos elektropoleringen operationer i flera bad for att na onskat
e Elektropolering: for att ge en sldt, blank  resultat.

yta och/eller tar bort skarpa kanter

Figuren nedan visar det typiska operationsflodet:

FORBEHANDLING AV METALLEN I— Rengoring
Skoljning

Betning

N%

Skéljning

ELEKTROPOLERING I— Elektropolering

Avrinning/neutralisering

Ng

Skoljning

EFTERBEHANDLING I— Doppning i salpetersyra

I
Skoljning
I

Varmskoljning

Ng

Torkning




3.1 Férbehandling av metallen

Férbehandlingen omfattar tva steg: rengo-
ring/avfettning med alkaliska eller andra
losningsmedel, foljd av betning om det
finns anlépningsoxider (svetsar).

Avsikten med reningen med alkaliska
medel eller med l6sningsmedel &r att fa
bort all olja, fett, smuts, fingeravtryck och
liknande fran tillverkningen. Féroreningar
pa ytan som dr kvar under elektropole-
ringen kan forsamra den slutliga ytfini-
shen. Detta ar sadrskilt viktigt att undvika
for kravande andamal som t.ex. sjukvards-,
lakemedels- eller halvledarprodukter. Sa
snart detaljerna ldmnat rengoringen, ar
det viktigt att undvika onddig kontakt med
hander eller processutrustning, eftersom
renlighet maste anses vara ett av huvudsyf-
terna med all slutbehandling av metaller.
Oldamplig eller otillracklig rengtring dr en
vanlig orsak till att detaljer blir kasserade.

En skéljtank tjanar tva funktioner: Att for-
hindra att kemikalierester fran foregaen-
de operation orsakar utspadning samt att
tjana som skydd mot att kvarvarande rester
foljer med till ndsta steg.

Avskalning/betning i syra tar bort latt
oxidation fran processer som t.ex. skar-
ning och eliminerar alkaliska rester fran
rengdringen.

Principerna for skdljoperationen efter syra-
betningen ar i huvudsak desamma som for
skdljningen efter alkalirengdringen. Den
storsta skillnaden dr att syraresterna i all-
mdnhet dr mycket lattare att fa bort dn de
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alkaliska, varfor man ofta kan anvdnda
lagre flodeshastigheter och/eller kortare
skdljningstider.

3.2 Elektropolering

Under elektropoleringen géar metall i 16s-
ning fran den anodiska elektroden, pas-
serar genom badet och bildar ett dubbelt
metallsalt. Alla komponenterna i rostfritt
stal — jarn, krom och nickel — genomgar
denna reaktion samtidigt, vilket resulterar
i en kontrollerad utjamning av ytan. Flera
sidoreaktioner kan ocksa dga rum, vilket
resulterar i biprodukter som maste hallas
under kontroll for att fa hégsta mdojliga
ytkvalitet genom elektropoleringen.

En typisk sammansattning av badet vid
elektropolering dr en losning med 96-
procentig (vikt) svavelsyra och 8s5-pro-
centig ortofosforsyra. Driftsbetingelserna
ar foljande:

Stromtathet: 5 till 25 A/dm?
Temperatur: 4o till 75 °C

Tid: 2 till 20 min

Katoder: Rostfritt stal, koppar, bly

Specialiserade elektro-
polerare ser till att alla
foreskrifter for hdlsa
och sdkerhet foljs. Foto:
Anopol, Birmingham
UK
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Skoéljtanken fangar upp kvarvarande 16s-
ning pa objekten efter elektropoleringen.
Elektrolyter for rostfritt stal krdver normalt
neutralisering med kaustik soda (natrium-
hydroxid eller kalkslam) och ger relativt
stora mangder utfallningar. Specialiserade
foretag inom elektropolering ser till att alla
krav for miljo, hdlsa och sakerhet foljs.

Vid skéljningen maste man ta hansyn till
att l6sningarna for elektropolering ar trog-
flytande och inte blandar sig latt med vat-
ten. Man maste vara noga med att inte
lata l6sningen torka pa objekten eftersom
kvarvarande syra kan orsaka flackar eller
etsmarken under lagring. Av detta skal
bér man inte anvanda varmskdéljning som
torkmetod forran all kvarvarande elektrolyt
blivit fullstandigt bortskoljd.

3.3 Efterbehandling

Anledningen till efterbehandlingen med
salpetersyra vid elektropolering ar att l6sa
upp de skikt av kemiska biprodukter som
bildas vid de elektrokemiska reaktionerna.
Dessa biprodukter som mest bestar av fos-
fater och sulfater av tungmetaller &r svara
att avlagsna med enbart skoljning. Men
noggrann rengoring ar avgdrande for att
ytan skall forbli oférandrad, korrosionshar-
dig och hygienisk under foljande lagring
och anvandning. Rester av salpetersura
l6sningar kan tas bort med kallt vatten,
eftersom de ar mera lattlosliga i vatten dn
alkaliska rester.

Det bor inte finnas nagra spar av kemi-
kalier pa arbetsobjekten nar de gar ner i
varmvattnet, annars kommer detta att bli
alltmer fororenat. Avsikten med varmvat-
tenskdljningen dr ocksa att hoja tempera-
turen pa metallen tillrackligt for att ge en
snabbtorkning innan objekten lossas fran
kontaktskenan.

Vissa slag av detaljer kommer inte att torka
fullstandigt efter varmskéljningen. D3 kan
centrifugaltork, varmluftsugn och andra
torkmetoder behovas for att tvinga fram en
snabb avdunstning av kvarvarande fukt och
forhindra flackar pa arbetsmaterialet.
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4 Elektropolering jimfort med andra

ytbehandlingsmetoder

Aven om den visuella effekten av elektropo-
lerat, mekaniskt polerat och elektrolytiskt
metallbelagt material kan verka ganska
likartad, sa ar deras anvandningsomraden
i grunden olika.

4.1 Mekanisk polering

Mekanisk slipning, polering och putsning
av rostfritt stal anvdnds vanligen for att fa
en attraktiv spegelglans pa konsument-
artiklar eller dekorativa byggnadskompo-
nenter. Mekanisk polering dr ocksa latt att
utfora i verkstaden eller pa byggnadsplat-
sen3vid reparationer.

Men processerna kan inducera spanningar
i materialytan, vilket kan forsamra mate-
rialets metallurgiska egenskaper och gora
det mindre l@mpligt for sdrskilt kravande
miljoer. Mekanisk polering kan ocksa vara
arbetskravande.

En mekaniskt polerad yta kan innehalla
mikroskopiska repor, spanningar, metall-
rester och inbdddade slipmedel. Daremot
ar en elektropolerad yta helt utan marken.
Den visar upp den urspungliga kristall-
strukturen hos metallen utan deformatio-
ner som astadkoms av den kallbearbetning
som alltid foljer en mekanisk ythehandling.

Skillnaden mellan en elektropolerad detalj
och en mekaniskt ytbehandlad &r ofta inte
latt att se med blotta Ogat, sarskilt inte
om bdada dr polerade till samma vytfinhet.
Men fordelarna med elektropolering syns
ddaremot ndr man betraktar ytan under hog

forstoring. Daremot ger poleringsprocesser,
dar man anvdnder slipmedel eller andra
slipande eller polerande metoder alltid en
deformering av metallytan, oberoende av
hur liten bearbetningen ar.

200HM

3 se VAN HECKE, Benoit, The Mechanical Finishing of Stainless Steel Decorative Surfaces, Luxemburg: Euro Inox, 2005 (Materials
and Applications Series, Vol.6) — http:// www.euro-inox.org/pdf/map/MechanicalFinishing_EN-pdf

Yta av rostfritt stdl:
Mekaniskt slipad
(6verst), mekaniskt pole-
rad (mitten), elektropo-
lerad (nederst)

Foton: Poligrat,
Miinchen (D)
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Ytfinhet hos rostfritt stdl,
mekaniskt polerat; dvre
400 korn, undre 120
korn och elektropolerat.
Bdda ytorna har iden-
tiska Ra —vdrden.
Diagr.: Poligrat,
Miinchen (D)

10

Skillnaderna @r mer @n enbart topografiska.
Andringarna av materialegenskaperna pa
grund av kallbearbetningen trdnger langt
under ytan och in i materialet. Likasa kan
slipmaterial bli inbdddat i ytan. Den meka-
niska hallfastheten i ytan som 6kar lokalt
genom kallbearbetningen ar en féljd av de
inducerade spanningarna i materialet.

En slat felfri yta kan erhdllas genom att
elektropolera med optimal stromtathet
och temperatur och lamplig utformning av
baden. Processen ar tekniskt overlagsen
mekanisk polering, eftersom den inte foro-
renar ytan med nagot frimmande material
och ytan som ar elektropolerad dr passive-
rad och korrosionshardig [6].

Elektropolering kan dven anvindas
for detaljer med komplicerad form.
Foto: Packo Surface Treatment, Diksmuide (B)

4.2 Elektrolytisk ytbeldggning

Starkt reflekterande ytor kan ocksa fram-
stdllas genom att ytbeldgga med nickel
och/eller krom pa andra material, som t.ex.
kolstal. Men dessa palagda metallskikt &dr
sdllan mikroskopiskt felfria. Dessutom kan
de slitas ner eller flaga av och frilagga
basmetallen, som sedan kan korrodera [3].
Detta ar anledningen till att forkromat kol-
stal t.ex. vanligen inte ar ett lampligt alter-
nativ till elektropolerat rostfritt stal.

Elektrolytbelagt hogblankt rostfritt stal kan
man hitta i dekorlister pa bilar. Hir har man
gjort en krombeldggning for att fa samma
visuella utseende hos delarna av rostfritt
stal som hos de férkromade av kolstal.
Beldggningen ger ingen 6kning av det rost-

fria stalets korrosionshardighet.
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5 Specifikation av elektropolerade ytor

Elektropolering foredras i manga industrier
som en slutfinish for manga metaller for att
forstarkta deras attraktiva utseende, deras
hygieniska, fororeningsfria och smutsav-
visande egenskaper — eller helt enkelt av
dekorativa skdl. Om malet ar en estetiskt
tilltalande finish, kan en hogvardig elektro-
polering vanligen bedémas genom visuell
inspektion. En mikroskopisk undersékning
av ytan dr danda nddvandig, ndr den hogsta
graden av finish kravs och dar det ar viktigt
att kunna dokumentera ytfinishen for fram-
tida utvardering.

Till exempel kan en hdégglanspolerad yta
(tex. finish 8, spegelblank) for ett ovant 6ga
se ut exakt lika som en elektropolerad.
Bada kan visa samma ytfinhetsvdarden med
profilmdtare (R, — medelavvikelse* eller
RMS - medelvérdet av profilavvikelserna).
Men mikrofoton av de tva ytorna kan visa
en avsevdrd skillnad. Den elektropolerade
ytan visar sig var helt sldt, medan den
hogglanspolerade kan ha synliga mikro-
skopiska repor, dven intryckta slipkorn och
spar av putsmedel.

Ytfinhetsmatning ger inget verkligt under-
lag for att bedéma hur latt en elektropo-
lerad yta kan rengdras efter anvandning
eller dess hygieniska eller smutsavvisande
egenskaper [1]. Det onskade utseendet -
t.ex. blank eller matt — bor specificeras

av koparen. Om det inte har specificerats
narmare, kan en blank yta vanligen anses
acceptabel. Som ett alternativ kan prover
som visar den onskade finishen eller gra-
den av finish lamnas eller godkdnnas av
kdparen. Vid behov kan utgangsmaterialet
genomga mekanisk slipning och polering
fore elektropolering for att ge de 6nskade
slutliga ytegenskaperna [7].

Vid specifikationer maste den avsedda ytan
hos en artikel, som skall ytjdmnas och pas-
siveras genom elektropolering, vara fri fran
klart synliga defekter som gropar, ytgrov-
het, skiktningar eller missfargningar, efter
undersdkning med normal synskdrpa pa ett
avstand av omkring 0,5 m [8].

Stabiliserade rostfria stalsorter som 1.4541
eller 1.4571 anvands inte for andamal som
kraver elektropolering.

Anm.: Defekter i ytan hos basmaterialet
som repor, porositeter eller inneslutningar
kan paverka utseendet och egenskaperna
hos produkten negativt.

4 R, dr det aritmetiska medelvérdet av profilavvikelsernas absolutvirden métt 6ver en standardlangd.
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Eftersom proteskompo-

nenter och kirurgiska
instrument dr i kontakt
med korrosiva kropps-

vatskor dr de elektropo-

lerade for att ge ytorna
optimal korrosionshdr-
dighet.
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och som visar onskad ytfinish.

¢ Eventuella krav pa passiveringstest®.

Information som skall lamnas till elektropoleringsforetag

e Numret pa den standard som féreskriver elektropolering [8], stalsorten och den
testmetod som kommer att anvdndas for bedomning av produkten.
e Produktens ytutseende. Alternativt ett prov levererat av eller godkant av kdparen

¢ De ytor pa produkten dar elektrisk anslutning kan tillatas.
¢ Dimensionstoleranserna, om sadana finns, bor framga av orderdokumentets.

e Eventuella krav pa att leverera en provningsrapport

6 Typiska anvindningsomrdden

R6r och rorledningar

Under senare ar har elektropolering visat sig
ge den ideala in- och utvdandiga ytfinishen
for ror och rorledningar. Elektropolering ar
alltid nédvandig nér det finns krav pa bak-
teriefria, partikelfria och smutsavvisande
ytor. Dessutom kan ror och rorledningar

dra nytta av fordelarna, minimal friktion
och maximal renhet, som elektropoleringen
ger. De industrier som har stdorsta nyttan
av elektropolerade ror ar petrokemi, karn-
kraft, lakemedel, halvledare, livsmedel och
dryckesvaror.

Inom sjukvarden

Sjukvarden har haft nytta av elektropole-
ring under manga ar. All sjukhusutrust-
ning, medicinska och kirurgiska instrument
(skalpeller, klammor, sagar, hjart-, ben- och
ledinplantat, proteser, etc) bor vara elektro-
polerad for att underldtta rengoring och
uppna laga bakteriehalter. Metalliska pro-
dukter som utsétts for radioaktiv stralning
och behover regelbunden dekontaminering
dr forstahandsomraden for elektropolering.

5 Normalt avldgsnas 5 till 10 pm av ytan under elektropoleringen. Men upp till 50 pm kan tas bort genom ytterligare behandling.
Storre mangder forsvinner fran hérn och kanter (d.v.s omraden med hog stromtéthet) savida inte skydd och/eller hjélpkatoder

anvands.

6 Ytterligare information finns tillgénglig i ISO 15730 eller ASTM Bg12.



Halvledartillverkning

Renrum for halvledartillverkning kraver
fororeningsfria och partikelfria ytor. En
elektropolerad ytfinish ar den optimala for
metallkomponenter i ett renrum, inklusive
bord, stolar, utrustningsstativ, system for
tillférsel av gas och vatskor, behallare for
restprodukter, belysningsarmatur, frilig-
gande elektriska ledningsror och kontakt-
dosor, vakuumkammare och utrustning for
produktion och bearbetning.

Likemedelstillverkning

Lakemedelsforetag lika vdl som halvledar-
tillverkare kraver ultrarena metallytor. Idag
ar alla inre ytor pa lakemedelsblandare,
transportanordningr for torra produkter, fil-
ter, silar, behallare, torkar, hackmaskiner,
kylslingor, elektrodplattor, plattvarmevaxlare
och ovrig viktig maskinutrustning elektro-
polerade. Vid problem med mikrobiologiska
eller andra bakterier ar elektropolering den

ELEKTROPOLERING AV ROSTFRIA STAL

optimala losningen for komponenter av rost-
fritt stal inom ldkemedelstillverkningen.

Energiomradet

Energiproduktion dr ett nytt anvandnings-
omrade for elektropolering. En vdxande
mangd djupborrningsutrustning elektropo-
leras i huvudsak for att dstadkomma starkt
passiverade ytor som kan sta emot angrepp
fran sura gaser. Dessutom dr manga kom-
ponenter pa offshore-riggar, inklusive ror,
pumpar, ventiler, kondensorer och termo-
brunnar, elektropolerade som skydd mot
salti luft och vatten

Ej vidhdftande egenska-
per dr ett dominerande
krav for doseringsutrust-
ning inom ldkemedels-
industrin. Foto: Centro
Inox, Milano/Delmet
Gorgonzola (1).

Processkdrl inom ldke-
medelsindustrin dr elek-
tropolerade for att kunna
mota de hogsta kraven
pd hygien. Foto: Centro
Inox, Milano (I).

13
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Véinstra:
Efter tjugo drs anvdnd-
ning pd en tunnelbane-

station har en kombine-

rad mekanisk polering
foljd av elektropolering

visat sig vara en under-

hdllsvinlig l6sning.
Foto: Euro Inox, Bryssel
(B) / Rheinbahn AG,
Diisseldorf (D).

Hégra:

Elektropolering gor
det avsevdrt ldtt-

tare att avlidgsna graf-
fiti. Foto: Packo Surface
Treatment, Diksmuide

B).

14

Livsmedels- och dryckesindustri
Elektrolytpolering ger en yta som &r slat, latt
att rengora och har ett tilltalande utseende,
vilket denna industri krdaver, och kombinerar
dessutom enastaende fororeningsfria och
hygieniska kvaliteter. Metoden minskar oxi-
dation och fororeningar pa den utrustning
av rostfritt stal som anvands i koks-, mejeri-
och automatiserad processutrustning for
livsmedel. Generellt ger elektropolering den
perfekt rena ytan med basta méjliga skydd
mot bakterietillvaxt och fororeningar.

Vattenrening

Vattenrenings- och destillationsindustrier
anvdnder elektropolering for att forbattra
korrosionshdrdigheten hos komponenter
av rostfritt stal och minska de mikrobiolo-
giska fororeningar som kan ackumuleras i
dessa system. Komponenter som vanligen
elektropoleras innefattar filter, galler och
silar, pumpar och ventiler, kondensorer och
rorledningar.

Pappersmassafabriker

Slamledningar och inloppslador &r tva av
de manga anvandningsomradena for elek-
tropolering inom pappermassaindustrin.

Offentliga platser

Eftersom elektropolering minimerar ytors
mikro-ojamnheter och drastiskt minskar vid-
haftningen av smuts, underldttar den bort-
tvattning av graffiti pa ytor av rostfritt stal.




7 Ordlista

Aktivering
eliminera ett passiverat tillstand hos yta

Avfettning
avlagsna fett eller olja fran en yta

Avgradning
avlagsna skarpa kanter och grader pa
mekanisk, kemisk eller elektrokemisk vdag

Avrinningsvatska
vdtska som foljt med objekt som tagits upp
ur en l6sning

Betning

avlagsna oxider eller andra foreningar fran
en metallyta genom kemisk eller elektroke-
misk inverkan

Blankpolerad
en finish med jamn, slat yta och som ar
starkt reflekterande

Elektrolytisk lésning/elektrolyt

elektriskt ledande medium genom vilket
flodet av en elektrisk strom medfor forflytt-
ning av materia, oftast 4r mediet en vatten-
l6sning av syror, baser eller l6sta salter av
metallen som skall fallas ut

Elektrolytisk metallutfallning /
elektrolytisk beldggning

beldaggning med ett vidhdftande skikt av
en metall eller legering pa ett basmaterial
genom elektrolys, for att ge en yta egenska-
per eller dimensioner som dr annorlunda dn
basmaterialets.

Elektropolering
forbattra en metallytas jamnhet och glans
genom att koppla metallen anodiskt i en
lamplig l6sning.

ELEKTROPOLERING AV ROSTFRIA STAL

Etsa
ojamnt fordelad upplosning av en metallyta.

Finish
utseendet hos en beldggning eller ett bas-
material (t.ex. blank, mattgra, matt, satin)

Gasutveckling
utveckling av gaser fran elektrod(er) under
elektrolys

Glodskal
ett fastsittande oxidskikt, tjockare @n den
ytliga film som kallas anlépning

Hjdlpkatod

en katod som ar placerad sa att en del av
stromoverféringen avleds fran arbetsobjek-
tet, som annars far for hog stromtathet

Inblandningsvatska
vdtska som tillférts en losning fran objekt
som nedsdnkts i denna

Kontaktskena / objektstall

ramverk for fastsattning och stromoverfo-
ring till arbetsobjekt under elektropolering
och elektrolytisk beldggning

Matt finish
en enhetligt finslipad yta, praktiskt taget
utan speglingseffekt

Matt yta
en finish som i huvudsak saknar bade dif-
fusa och speglande reflekteringar

Mityta
den yta som undersdks for kontroll att den
uppfyller ett eller flera specificerade krav

Passivering
astadkomma passivering av en metallyta
eller av en elektrolytisk beldggning

15
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Aven stora komponen-
ter som reaktorkdrl for
polymerisering kan bli
elektropolerade.

Foto: Poligrat,
Miinchen (D).
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Polering, mekanisk

utjdmning av en metallyta med hjalp av
slipande korn fasta pa ytan av runda skivor
eller andlésa band, som vanligen drivs med
stor hastighet

Polering

Moppslipning

utjdmning av en yta med hjdlp av en rote-
rande bojlig rund skiva som belagts med
finkornigt slipmedel, uppslammat i vatska, i
pastaform eller som en fettartad beldggning
OBS: En moppslipad eller polerad yta kan
beskrivas som en halvblank till spegelblank
finish, utan klart synliga linjemdnster i ytan.

Rengdring
avlagsna frammande material som oxider,
glodskal, olja, etc. fran ytan

» med syra
rengoring (som ovan) med hjalp av syra-
[6sningar

% alkalisk
rengoéring (som ovan) med hjilp av alka-
liska losningar

» anodisk ("reversed”, USA)
elektrolytisk rengdring dar arbetsobjek-
tet som skall rengdras ar anodiskt i en
galvanisk cell

» elektrolytisk

elektrolytisk rening dar likstrom pas-
serar losningen och arbetsobjektet som
skall rengdras dr en av elektroderna

Slipning

Polering

avlagsnar material fran ytan hos ett objekt
med hjdlp av slipmedel i eller pa ett fast
eller bojligt underlag. Slipning dr vanligen
det forsta steget vid poleringsoperationer

Stromtéthet

forhallandet mellan stromflodet mot en elek-
trodyta och den totala arean av denna yta
OBS: Stromtdtheten uttrycks ofta i ampere
per kvadratdecimeter (A/dm?)

Tryckpolering (glédttvalsning)

utjdmning av ytan genom plastisk deforma-
tion under tryck i stallet for avslipning av
ytlagret

Ytbehandling
bearbetning i avsikt att modifiera en yta
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