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1 Anwendungsbereich

Diese Norm wird fir das elektroiytische Enifetten
und Reinigen von Stahl sowie von Kupfer und Kupfer-
legierungen angewandt und schiieBt das Entrosten
und Entzundern von Stanl mit ein.

Die Norm enthalt Fertigungsricntiinien, Anforderun-
gen und Prifungen fir das eiektrolytische Entfetten
und Reinigen.

Sie ertaBt die Kenn-Nummern 0030 bis 0033 nacn
LN 9368 Teil 2.

2 Allgemeines

Das elektrolytische Entfetten und Reinigen ist ein
Vorbehandlungsverfahren, um letzte Spuren von Ver-
unreinigungen auf Bauteilen zu entfernen und das
Haftvermogen fur nachfolgende Beschichtungen zu er-
hohen.

Die Bauteile konnen ais Kathode oder als Anocce ge-
schaltet oder auch periodisch umgepolt werden.

3 Materialien, Fertigungseinrichtungen
3.1 Badanlagen

Fur das elektrolytische Entfetten und Reinigen sind
benheizbare Badbehdlter aus Stahl, vorzugsweise
nichtrostend oder beschichtet, 2zu verwenden. Die
korrosionsbestandige Badauskleidung muB gegen den
Elektrolyten bestandiyg sein. Die Heizelemente miis-
sen aus Korrosionsbestandigem Stahl beszehen.

Bei unbeschichtetem Behadlter kann dieser als Eiek-
trode benutzt werden, andernfalls sind Elektroden
aus Stahlblech, eventuell vernickelt, einzunhangen.

Fur das Verfanren ist eine Gleichstromaueiie mit
regeibarer Spannung erforderlich. Aufgrund der
Wasserstoffbildung an der Kathode empfiehit sich
das Verwenden einer Absauganlage (vorgeschrieben
bei Temperaturen von > 60 °C).

3.2 Elektrolyt

Bei aem E.e<iroiyten hanaelt es sich lberwiegend um
alkalische Zubereitungen von honem Reinheitsgrad
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und guter Leitfahigkeit, die in der Lage sein
missen, Ole, Fette und feste Verunreinigungen sowie
bei Bedarf auch Oxide zu entfernen.

Das elektrolytische Entfetten und Reinigen beruht
sowohl auf chemischen als auch auf elektrochemi-
schen Vorgangen.

Der Badansatz erfolgt nach Herstellerangaben.

4 Anforderungen

4.1 Anforderungen an die Bauteile vor der Behand-
Tung

Es ist sicherzustellen, daB die Bauteiie wirksamen
Kontakt mit den Aufhangevorrichtungen aufweisen,
um den StromfluB zu gewahrlieisten.

4.2 Anforderungen an die behandelten Bauteile

Die behandeiten Bauteile miissen ein gleichmaRig
metallisches Aussehen aufweisen.

5 Hinweise zu den Arbeitsgéngen

5.1 Vorreinigung

Vor agem eiektrolytischen Entfetten und Reinigen ist
eine Vorreinigung nach DIN 65 079 (Kenn-Nummern
0020 und 0021 nach LN 9368 Teil 2) durchzufiihren.
5.2 Behandlungsverfahren

Die Bauteile missen volistdndig in die Badldsung
eintauchen und diirfen die Gegenelektroden nicht be-
rihren. Sie sind so einzubringen, daB die bei dem
Proze entstehenden Gase entweichen konnen.

Die erforderiichen Badtemperaturen 1liegen im Be-
reich von Raumtemperatur bis 80 °C. Bei cyanid-
haltigen Badern ist in jedem Fall Raumtemperatur
einzuhalten.

5.2.1 Grenzwerte

Das elektrolytische Entfetten und Reinigen ist
innerhalb folgender Grenzwerte durchzufithren:

Kathodisch ! anodisch
(Werkstuck (Werkstick
als Kathode) als Anode)
Stromdichte 3 bis 8 A/dm? - 8 bis 10 A/dm2
reinigen
10 bis 25 A/dm2 -
entrosten/
entzundern
Spannung 6 bis 8 V 10 bis 12 V
Kontaktzeit 0,5 pis 1,5 min 1,0 bis 2,0 min

Vorzugsweise sind kurze Zeiten bei hohen Strom-
dichten zu wahlen.

Kupfer und Kupferlegierungen diirfen anodisch nur
bei niedrigen Elektrolytkonzentrationen bearbeitet
werden.

5.2.1.1 Kathodische Polung

Dieses Verfahren ist nur fir Kupfer und Kupferle-
gierungen 2ulassig.

Ourch die hohe Gasentwicklung am Bauteil wird der
wirksamste elektrolytische Reinigungseffekt er-
reicht, die Elektrolytkonzentration kann niedrig
gehalten werden. Es erfolgt keine Passivierung der
Oberflachen, passive Oberflachen konnen aktiviert
werden. Kupfer und Kupferlegierungen werden nicht
verfarbt.

5.2.1.2 Anodische Polung

Bei diesem Verfahren besteht keine Gefahr der
Wasserstoffversprodung, die mechanischen Eigen-
schaften werden nicht beeinfluBt. Geloste Verunrei-
nigungen scheiden sich nicht ab. Bei Kupfer und
Kupferlegierungen wird die Haftfestigkeit von gal-
vanischen Niederschlagen erhoht.

5.2.1.3 Umpoiung

Dieses Verfahren zeigt die beste Reinigungswirkung.
Die Umpoiung muB bei Stahlen anodisch, bei Kupfer
und Kupferiegierungen kathodisch enden.

5.3 Spiilen

Nach dem elektrolytischen Entfetten und Reinigen
muB ein grundliches Spiilen erfolgen. Hierbei durfen
weder Elektrolyt noch Schaumanhaftungen in die
nachfolgenden Bader gelangen.

5.4 Trocknen

Trocknen in Warmluft

Temperatur: max. 60 °C (333 K)

Dauer: max. 0,5 h

Anmerkung: Das Trocknen entfallt, wenn die Bau-

teiie nach dem Spulen sofort weiterbehandelt
werden.

6 Priifungen
6.1 Qualifikationspriifung

Die Eignung des Elektroiyten fur die zu behandeln-
den Werkstoffe ist vom Anwender zu priufen.

6.2 Sichtpriifungen am Bauteil

Die elektrolytisch entfetteten und gereinigten
Oberflachen der Bauteile missen ein riickstands-
freies, sauberes, fettfreies und metallisch blankes
Aussehen aufweisen.

7 Badiiberwachung

Der Fillstand und die Sauberkeit der Badoberfliache
sind vor Arbeitsbeginn zu kontrollieren; wenn not-
wendig, ist 2zu korrigieren bzw. sind Verunreini-
gungen zu beseitigen.

Die Badzusammensetzung ist regelmaBig in entspre-
chend dem Teiledurchsatz angepaBten Abstanden ana-
lytisch zu uUberwachen. Verdampfungsverluste miissen
durch Zugabe von Wasser erganzt werden; Verschlep-
pungsverluste sind auszugleichen.
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