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 (57) Die Erfindung betrifft eine Formkatode zur elektrochemischen Innenbearbeitung mehrteiliger
metallischer Hohlkérper, insbesondere zum elektrochemischen Polieren in Elektrolyten. An den
metallischen Ansatzen der Formkatode sind Elasteformteile aus Gummi oder anderen Materialien
anvulkanisiert. In die Elasteformteile sind die elektrischen Zuleitungen einvulkanisiert, und es
sind Fixierungselemente, die den sicheren Sitz der Formkatode nach dem Zusammenpressen des
mehrteiligen Hohlkodrpers garantieren, eingearbeitet. Die Formkatode ist einsetzbar zum
elektrochemischen Feinbearbeiten insbesondere von Innenfiachen mehrteiliger Glaspref3formen,
Schmiedegesenken, MattgieR- und SpritzguRformen. Fig.1 u. 2
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Formkatode zur elektrochemischen Innenbearbeitung und
dazugehoriges Herstellungsverfahren

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die frfindung betrifft eine Formkatode und ein Verfahren

zu ihrer Herstellung. Die Formkatode und das Verfahren ihrer
Herstellung sind anwendbar in der metallbe~ und -~verarbei-
tenden Industrie, in der GieBereitechnik, in der glasverar-~
beitenden Industrie und in der plastverarbeiténden Industrie.

Charakteristik der bekamnten techniscren Losungen

Bs ist bekannt, dat das elektrochemische Innenbearbeiten
metallischer, mehrteiligeb Hohlkdrper kompliziert ist, da

das notwendige Obertlachenverhdltnis der Anode zur Katode von
mindestens 1 zu 1 im Reaktionsraum nicht erreicht wird. Da

der formgerechte Sitz der Katode in mehrteiligen Werkzeugen
nicht gewdhrleistet ist, wirkt es sich ungunstig auf die Aus-
bildung einer homogenen Feldliniendichte, auf den Gashaushalt
und die Bildung eines viskosen Filmes, der fir das elektro-
chemische Polieren gebraucht wird, aus. Durch den Warmestau,
trotz Umwdlzung des Elektrolyten, werden die Reaktionsbedin-
gungen in dem anodischen System standig geandert. Die Folge
ist, daB mit den bekannten Formkatoden eine gute Qualitat der
S0 behandelten mehrteiligen metallischen Werkzeuge nicht er~
reicht wird. Die Folge ist ein ungleichméBiger elektrochemi-
scher Abtrag- bzw. Poliereffekt. Stand der Technik ist weiter-
hin, daB. keine Formkatoden zur Herstellung mehrteiliger Hohl-
werkzeuge in einem Arbeibsgang bekannt sind, sondern die
Innenflachen mehrteiliger Hohlwerkzeuge als Einzelteile separat
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bearbeitet werden.

Ziel der wrfindung

Ziel der drfindung ist es, eine Formkatode und ein Verfahren
zu lhrer Herstellung zu schaffen, die die elektrochemische

Innenbearbeitung von mehrteiligen metallischen Werkzeugen
ermoglicht.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Formkatode
und ein Verfahren zu ihrer Herstellung zur Bearbeitung von
mehrteiligen metallischen Werkzeugen in einpem Arbeitsgang
zu schaffen, die eine gleichmaBige Innenbearbeitung aller
Oberrlachenteile des mehrteiligen metallischen Innenbearbei-
tungswerkzeuges gewahrleistet.

Erfindungsgemdls wird die Aufgabe dadurch geldst, daB durch
AbgieBen oder Pressen in ein entsprechend dimensioniertes
Modell eine Maske des Innenraumes des mehrteiligen me talli-
schen Werkzeuges bzw. Hohlkdrpers angefertigt wird. Diese
Maske besteﬁt aus einem gut elektrisch leitenden Material,
vorzugsweise aus Kupfer bzw. Cu~Legierungen. Diese Maske
dient als Formkatode und gewdhrleistet das notwendige
Anoden- Katodenverhaltnis von 1 zu 1. An den Maskenkorper
werden die stromfiilhrenden Zuleitungen angebracht, vorzugs-
weise werden diese Zuleitungen an den Stellen angebracht,
die sich an den GieB- bzw. Prefrandern durch das mehrteili-
ge Modell ergeben. 4n diesen metallischen Ansatzen wird ein
elektrisch nichtleitendes, saurefestes, flaches Elasteform-
teil angebracht, vorzugsweise anvulkanisiert. In dieses
Elasteformteil ist die elektrische Zuleitung in Form von
Drédhten, Beandern u.a. eingearbeitet, insbesondere wiederum
elnvulkanisiert. Das Elasteformteil enthilt Fixierungsele-
mente, z.,B. Locher, Kerben u.a., um den sicheren Sitz der
Formkatode zu garantieren.
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AusfuhrungsbeiSpiel{

Die BErfindung soll nachstehend’an einem Ausfihrungsbeispiel
naher erldutert werden.

Fig. 1 zeigt: Den Schnitt durch die Formkatode
Fig. 2 zeigt: Die Draufsicht auf die Formkatode

Durch AbgieBen bzw., Pressen einer Msske in ein Modell des
entsprechend dimensionierten Innenraumes eines mehrteiligen
metallischen Hohlkorpers wird der Katodengrundkérper 1 her-
gestellt. An GuBgrate 2 werden die elektrischen Zuleitungen
5 angebbgcht. An diese Gufigrate 2 werden Elasteformteile 3
anVulkanisiert. In die Elasteformteile 3 sind die elektri-~

schen Zuleitungen 5 einvulkanisiert. In die Elasteformteile
sind Fixierungselemente 4 eingearbeitet.

Die Formkatode besteht aus dem Katodengrundkorper 1, an
dessen Guﬁgrében 2 die Elasteformteile 3 einvulkanisiert
eind. Diese Elasteformteile 3 besitzen die Pixierungselemen-
te 4 zur sinpassung der Formkabode in &n mehrteiliges
metallisches Werkzeug zur elektrochemischen Innenbearbelitung
des werkzeuges. Weiterhin sind in die Klasteformteile 3 die
elektrischen Zuleitungen 5, die mit den GuBgraten 2 elek-
trisch leitend verbunden sind, einvulkanisiert.
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Erfindungsanspruch

1.

Formkatode zur elektrochemischen Tupenbearbeitung und
dazugehlriges Herstellungsverfahren zur Innenbearbeitung
mehrteiliger metallischer Hohlkorper gekennzeichnet da-
durch, da an einem Kutodengrundkdrper (1) GuBgrate (2)
angeordnet sind, die leitend mit den elektrischen Zulei-
tungen (5) verbunden sind, an die GuBgrate (2) sind
#lasteformteile (3) anvulkanisiert, in denen auch die
elektrischen Zuleitungen (5) einvulkanisiert sind und
die auserdem Fixierungselemente (4) besitzeun.

Formkatode zur elektrochemischen Innenbearbeiturg und
dazugehdriges Herstellungsverfahren zur Innenbearbeitung
mehrteiliger metallischer HohlkoOrper gekennzeichnet da-
durch, dak nach Herstellung der AbguBform, der Katodern-
grundkorper (1) abgegossen, die elektrischen Zuleitungen
(5) unldsbar é%rbunden an den GuBgraten (2) angebracht
werden, die Elasteformteile (3) énvulkanisiert und in
diese die Fixierungselemente (4) eingearbeitet werden.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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