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Aerospace; Anodic polishing of maraging stainless steels; Code number 2600

Aéronautique et espace; Polissage anodique des aciers maraging inoxydables; Numéro d'identification 2600

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm wird fiir das anodische Polieren von
martensitaushartenden nichtrostenden Stahlen ange-
wandt, wie z. B. nach WL 1.4534 oder WL 1.4548.

Durch das anodische Polieren wird eine metallisch
reine Oberflache erzielt, wobei eine Wasserstoff-
versprodung ausgeschlossen ist. Zur Verbesserung
des Korrosionsschutzes Kkonnen die Bauteile an-
schlieBend entsprechend Kenn-Nummer 1201 nach
LN 9368 Teil 3 passiviert werden.

Diese Norm enthdlt Fertigungsrichtlinien, Anforde-
rungen und Prufungen fiir das anodische Polieren von
martensitaushartenden nichtrostenden Stéhlen.

Sie erfaBt die Kenn-Nummer 2600 nach LN 9368

Teil 4.

2 Allgemeines

Das anodische Polieren ist ein elektrolytisch ab-
tragendes Verfahren, welches dazu dient, aus der
Oberfldche Fremdpartikel, wie z. B. Riickstdnde von
Olschlacken oder AufschweiBungen von Werkzeugen,
herauszulgsen und eine Verminderung der Oberfla-
chenrauhigkeit zu erzielen.

3 Materialien, Fertigungseinrichtungen

3.1 Elektrolyt

Der Elektrolyt besteht aus Gemischen von konzen-
trierten mineralischen Sauren, wie z. B. H3PO4,
H,S04 und Cr03, sowie gegebenenfalls Zus&tzen von
Netzmitteln und Inhibitoren.

Aus Sicherheitsgriinden sind LOsungen, die Perchlor-
saure 1in hoher Konzentration enthalten, nicht zu
verwenden.

Der Elektrolyt ist fir den betreffenden Werkstoff
durch eine Prifung entsprechend Abschnitt 6 frejzu-
geben.

3.2 Badanlage

Die fiur die Bearbeitung notwendigen Fertigungsein-
richtungen fiir den chemisch-galvanischen Bereich
mUssen aus Materialien bestehen und/oder mit ent-
sprechenden Beschichtungen versehen sein, die gegen
die jeweils verwendeten Chemikalien bestandig sind.
Sie sind mit einer wirksamen Absaugung zu versehen,
da an der Kathode groBe Mengen Wasserstoff ent-
stehen.
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Der Badbehditer muB mit einer Einrichtung zur Tem-
peraturregeiung versehen sein. AuBerdem muB er mit
einem Deckel abdeckbar sein, da das Bad stark
nygroskopisch ist.

Ais Kathodenmateriail kann Blei oder rostfreier
Stahl, als Gestell-Werkstoff kann Titan oder Chrom-
Nickelstahl verwendet werden.

Als Stromqueiie 1ist ein regeibarer stabilisierter
Gleichrichter zu verwenden.

3.3 Anlagen zum Spiilen

Abhdngig von dem zur Anwendung kommenden Elektro-
iyten sind spezieile Splileinrichtungen erforder-
Tich.

4 Anforderungen

4.1 Anforderungen an die Bauteile vor der Behand-
Tung

Die zu behandelinden Bauteile missen fettfrei und
frei von Anlaufschichten und Zunder sein.

4.2 Anforderungen an die behandelten Bauteile

Die Bauteile miissen ein gleichmdaBig metallisch
biankes Aussehen haben. Sie dirfen keine Atz-
stellen, Griibchen oder Anfressungen aufweisen.

5 Hinweise zu den Arbeitsgidngen

Da das Verfahren abtragend arbeitet, sind PaB-
flachen abzudecken oder mit dem entsprechenden Vor-
maB zu versehen. Die Kontaktstelien sind mit dem
jeweiligen Auftraggeber abzustimmen.

5.1 Vorbehandlungsverfahren

Wegen des unterschiedlichen Verhaltens méglicher
Verunreinigungen der Oberfldache gibt es kein uni-
verseliies Verfahren fiir ihre Beseitigung. Bei
normal verschmutzten Teilen geniigt ein alkalisches
Reinigen nach DIN 65 079, (Kenn-Nummern 0020 und
0021 npach LN 9368 Teil 2), oder ein elektro-
lytisches Entfetten nach Kenn-Nummern 0030 oder
0031 nach LN 9368 Teil 2.

Festhaftende Verunreinigungen, wie Anlauf- und Zun-
derschichten, sind durch abtragende Verfahren wie
Beizen oder abtragendes, reinigendes Strahlen nach
Kenn~Nummer 0215 nach LN 9368 Teil 2 zu entfernen.
5.2 Behandlungsverfahren

In das Bad sind nur trockene Bauteile einzubringen.

Das anodische Polieren ist innerhalb folgender
Grenzwerte durchzufihren:

- Gleichspannung: 4 bis 6 V (abhéngig von Tempe-
ratur, Elektrodenabstand bzw. Stromdichte)

- Stromdichte, anodisch: 15 bis 35 A/dm2 (maximal
50 A/dm2)

- Temperatur: bis zu 80 °C

- Expositionszeit: Die Expositionszeit ist von dem
zulassigen Abtrag entsprechend der Zeichnungsan-

forderung abhangig. Sie muB in der Regel fir die
jeweiligen Bedingungen (Werkstoff usw.) empirisch
ermittelt werden.

Die Bauteile sind sofort nach dem Abschalten der
Spannung aus dem Bad zu entnehmen.

5.3 Neutralisieren

Das Neutralisieren hat in einer leicht alkalischen,
waBrigen Ldosung zu erfolgen, z. B. in einer
0,5 %igen Natriumcarbonat-Losung.

5.4 Spiilen

Das Spiiten erfolgt in flieSendem Wasser.

5.5 Passivieren

Die Bauteile konnen anschlieBend zur Verbesserung
der Korrosionsbestandigkeit nach LN 29 747 Teil 1
und Teil 3 (Kenn-Nummer 1201 nach LN 9368 Teil 3)
passiviert werden.

6 Priifungen
6.1 Qualifikationspriifung

Fir die Qualifikation des Verfahrens sind nach-
folgende Priifungen durchzufiihren.

6.1.1 Prifung der Zeitstandfestigkeit

Die Zeitstandfestigkeitspriifung im Zugschwellbe-
reich ist 1in Anlehnung an LN 65 013, Zugfestig-
keitsklasse 1500 N/mm2, durchzufiihren.

6.1.2 Priifung der Kerbzugfestigkeit

Die Kerbzugfestigkeit dist in Anlehnung an LN 9047
zu bestimmen. Bei kleineren Teileabmessungen sollte
an einer Schraube ein Zeitstandversuch entsprechend
LN 65 013 mit Zugkrdften wvon 1550 N/mm2 oder
1800 N/mm2 vorgenommen werden. Hierzu konnen alle
Schrauben verwendet werden, die unter die Defini-
tion der LN 65 013 failen.

6.1.3 Prifung der Korrosionsbestandigkeit

Zur Prifung der Korrosionsbestdndigkeit werden
elektropolierte Teile einer 24stiindigen Salzspriih-
nebelpriifung SS nach DIN 50 021 ausgesetzt. Sie
diirfen danach keinerlei Anzeichen von Korrosion
aufweisen,

6.2 Bauteilpriifungen

Durch Sichtpriifung 1ist festzustellen, ob die An-
forderungen nach Abschnitt 4.2 erfiilit sind.

7 Badiiberwachung

Die Elektrolyte sind regelmaBig auf Fiillhshe,
Temperatur und Leitfahigkeit zu uberpriifen. Auch
die Elektroden sind zu kontrollieren.

Fir die verlangten Badeigenschaften sind nach den
Vorschriften der Lieferfirmen betriebsinterne
Kontrollvorschriften zu erstellen.
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