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Procédé et installation de polissage de piéce métallique.

@ Procédé et installation de polissage de piece métal-
lique

L’invention concerne un procédé et une installation de
polissage de piece métallique comprenant les étapes
suivantes : on fournit une piéce métallique (26) présentant
une surface a polir (25) ; on fournit une électrode (12) et un
bain d’électrolyte (32) ; on porte en contact ladite électrode
(12) et ledit bain d’électrolyte (32), tandis qu’on immerge la-
dite piece métallique (26) dans ledit bain d'électrolyte (32) a
distance de ladite électrode (12) ; et, on applique une diffé-
rence de potentiel électrique entre ladite piece métallique
(26) et ladite électrode de maniere a pouvoir polir ladite sur-
face a polir. Selon le procédé, on fournit en outre des parti-
cules abrasives pour les disperser dans ledit bain
d’électrolyte (32) ; et on entraine en mouvement relatif ladite
piece métallique (26) et ledit bain d’électrolyte (32).

(Figure 2)
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Description

Titre de l'invention : Procédé et installation de polissage de piece

[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

[0005]

[0006]

[0007]

métallique

La présente invention se rapporte a procédé et a une installation de polissage de picce
métallique.

Les méthodes d’électropolissage des métaux sont bien connues. Elles permettent,
grice a un processus électrochimique, la dissolution anodique de la couche super-
ficielle de ces métaux.

Par rapport aux autres méthodes de polissage, par exemple I’usinage au moyen d’une
machine-outil, elles permettent le traitement des surfaces dont la géométrie est
complexe et aussi, d’obtenir un meilleur aspect de surface. Les méthodes
d’électropolissage sont par exemple parfaitement adaptées aux picces métalliques
présentant une faible rugosité, et aussi, lorsqu’elles présentent des géométries parti-
culieres difficiles a usiner.

Aussi, les installations de polissage mettant en ceuvre de telles méthodes, com-
prennent un bain d’électrolyte usuellement aqueux et fortement concentré en acide.
Elle comporte également un générateur de courant électrique continu de forte intensité.
Une électrode apte a former une cathode est alors immergée dans le bain d’électrolyte,
tandis qu’une picce métallique a polir est immergée également dans le bain
d’électrolyte a distance de I’électrode. La piece métallique a polir et I’électrode sont
alors couplées respectivement au pdle positif et au pole négatif du générateur de
courant continu. Partant, le courant électrique entre par la picce métallique, laquelle
forme alors I’anode, et revient au générateur par 1’électrode formant la cathode. De la
sorte, le sicge des réactions chimiques concourant au polissage est situé¢ a I’interface
picce métallique / solution aqueuse du bain d’électrolyte.

Une telle méthode requiert le controle d’une pluralité de parametres pour obtenir le
résultat escompté. De plus, elle engendre une perte de matiere relativement importante.
Aussi, le temps de traitement est relativement important et cofliteux.

Un probleme qui se pose et que vise a résoudre la présente invention est alors de
fournir un procédé de polissage qui permette d’obtenir un polissage des picces mé-
talliques a un cofit plus avantageux.

Dans ce but, il est proposé, selon un premier objet, un procédé de polissage de picce
métallique comprenant les étapes suivantes : on fournit une piecce métallique présentant
une surface a polir ; on fournit une électrode et un bain d’électrolyte ; on porte en
contact ladite électrode et ledit bain d’¢€lectrolyte, tandis qu’on immerge ladite picce

métallique dans ledit bain d’électrolyte a distance de ladite électrode ; et, on applique
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une différence de potentiel €lectrique entre ladite piece métallique et ladite électrode de
maniere a pouvoir polir ladite surface a polir. De surcroit, on fournit des particules
abrasives pour les disperser dans ledit bain d’électrolyte, et on entraine en mouvement
relatif ladite piece métallique et ledit bain d’électrolyte.

Ainsi, une caractéristique de 1’invention réside dans la mise en ceuvre de particules
abrasives dans le bain d’électrolyte et concurremment, de la mise en mouvement
relative de I’électrolyte et de la piece métallique, et ce, simultanément en surplus du
polissage électrochimique. En effet, si les mises en ceuvre successives d’une méthode
d’électropolissage, et d’une méthode de polissage par abrasion ne permettent pas
d’améliorer significativement I’état de surface des picces métalliques, de fagon tout a
fait surprenante, la mise en ceuvre simultanée des deux méthodes permet de décupler le
polissage. Par exemple, en considérant une ligne moyenne du profil de surface, on
observe alors, que I’écart moyen arithmétique du profil Ra, parametre caractéristique
de la rugosité, est abaissé d’un facteur compris entre deux et quatre lorsque les deux
méthodes sont mises en ceuvre successivement, tandis qu’il est abaissé d’un facteur su-
périeure a dix et avantageusement vingt, lorsque les méthodes sont mises en ceuvre si-
multanément. Aussi, on observera que ce gain est obtenu en une seule étape de
traitement, ce qui permet d’obtenir un rapport, efficacité du polissage sur le temps,
optimal. Et partant, on obtient un polissage a un cofit avantageux.

Autrement dit, grice a la méthode selon I’invention, les vitesses de polissage sont
considérablement augmentées, de telle sorte que le temps de polissage peut en Etre
réduit significativement. Partant, le cofit unitaire de polissage des picces métalliques
est significativement abaissé.

Toutefois, griace a la méthode selon 1’invention, il est aussi possible d’obtenir un état
de surface présentant une rugosité bien plus faible qu’avec les méthodes selon I’art
antérieur.

Selon un mode de mise en ceuvre préféré, ladite électrode est formée d’une cuve mé-
tallique adaptée a recevoir ledit bain d’électrolyte. De la sorte, en constituant le bain
d’électrolyte a I’intérieur d’une cuve métallique, celle-ci forme alors elle-méme
I’électrode, autrement dit la cathode. Par conséquent, lorsqu’on applique une
différence de potentiel €lectrique entre la cuve et la picce métallique, des lignes de
champ a composante radiale se forment a I’intérieur du bain d’électrolyte et facilite
ainsi des échanges ioniques. Cons€équemment, la vitesse de traitement en est accrue.

Selon un autre mode de mise en ceuvre, ladite électrode est formée d’une chemise
métallique étendue dans le bain d’électrolyte autour de la piecce métallique a polir. Une
telle configuration permet de réduire les pertes en courant électrique et de faciliter
I’isolation €lectrique.

Selon un mode de réalisation de 1’invention particulierement avantageux, ledit bain
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d’électrolyte est aqueux. Aussi, préférentiellement, le bain d’électrolyte est acide. Par
exemple, le bain d’électrolyte comprend de ’acide sulfurique et/ou de I’acide ortho-
phosphorique.

Selon une autre variante d’exécution, le bain d’électrolyte comprend des sels
minéraux, par exemple du chlorure de sodium ou bien du nitrate de sodium.

Aussi, on applique préférentiellement une différence de potentiel €électrique de
maniere a ce que ladite piece métallique soit I’anode, tandis que ladite électrode est la
cathode. Ainsi, le courant électrique entre dans la picce métallique et retourne au gé-
nérateur par I’électrode. De la sorte, le métal de la piecce métallique se dissout et les
vitesses de réaction a I’interface picce/€lectrolyte sont accrues plus encore.

Aussi, selon une caractéristique particulicrement avantageuse, on entraine en
mouvement ladite piecce métallique par rapport audit bain d’électrolyte. On entraine par
exemple la picce métallique en rotation a I’intérieur du bain d’électrolyte. De la sorte,
on abaisse 1’épaisseur de la couche limite de diffusion a I’interface piece/bain
d’électrolyte de maniere sensiblement uniforme sur toute la surface de la piece.

Préférentiellement, on entraine de surcroit la piece métallique selon un mouvement
épicycloidal de maniere a plus encore uniformiser I’épaisseur de la couche limite de
diffusion, mais aussi, a augmenter la vitesse d’abrasion due aux particules abrasives
dispersées dans le bain d’€lectrolyte.

Aussi, dans certaines circonstances, il est avantageux d’entrainer la picce métallique
selon un mouvement hélicoidal, ou encore plus complexe. Dans d’autres circonstances,
on entraine avantageusement la cuve en rotation de maniére a entrainer en mouvement
le bain d’électrolyte par rapport a la picce métallique a polir.

Avantageusement, on fournit précisément des particules abrasives en céramique. Ces
particules abrasives peuvent étre de différentes formes, par exemple cylindrique, ou
parallélépipédique et leur dimension est de I’ordre du millimetre. Des particules
abrasives peuvent par exemple &tre réalisées en porcelaine. Selon une autre variante,
on met en ceuvre des particules abrasives en céramique réfractaire ultra-dure, par
exemple en carbure de tungstene. Aussi, on met en ceuvre, dans certaines applications,
des particules abrasives incrustées a 1’intérieur d’une matrice en céramique.

En outre, et selon un autre objet, la présente invention concerne une installation de
polissage de piece métallique comprenant : un bain d’€lectrolyte et une €lectrode
portée en contact avec ledit bain d’électrolyte, ledit bain d’électrolyte étant adapté a
recevoir une piece métallique en immersion et a distance de ladite électrode, ladite
piece métallique présentant une surface a polir ; un générateur électrique pour
appliquer une différence de potentiel électrique entre ladite picce métallique et ladite
électrode de maniere a pouvoir polir ladite surface a polir. L installation comprend en

outre, des particules abrasives dispersées dans ledit bain d’électrolyte et un dispositif
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d’entrainement pour entrainer en mouvement relatif ladite piecce métallique et ledit
bain d’€électrolyte.

Ainsi, 'installation de polissage objet de I’invention permet de mettre en ceuvre le
procédé précité et partant, elle proceéde des mémes avantages.

Avantageusement, ladite électrode est une cuve métallique adaptée a recevoir ledit
bain d’€lectrolyte. La cuve métallique est par exemple de symétrie cylindrique a base
circulaire et de par sa nature, ses parois sont conductrices de 1’électricité. Aussi, la
cuve métallique est installée dans un support isolant pour éviter les pertes de courant.
La paroi interne de la cuve peut ainsi constituer une électrode vis-a-vis du bain
d’électrolyte qu’elle accueille. De préférence, ledit bain d’électrolyte est aqueux, et il
permet d’assurer les transferts de charges entre la cuve et des pieces métalliques a
polir. En outre, ledit bain d’électrolyte est acide. La dissolution du métal est ainsi
accrue.

En outre, ledit générateur €lectrique applique avantageusement une différence de
potentiel €lectrique de maniere a ce que ladite picce métallique soit I’anode tandis que
ladite €lectrode est la cathode.

Par ailleurs, et selon un mode de mise en ceuvre de 1’invention particulicrement
avantageux, ledit dispositif d’entrainement entraine en mouvement ladite picce mé-
tallique par rapport audit bain d’électrolyte. Préférentiellement, la piece métallique a
polir est installée a I’extrémité d’un arbre métallique plongeant dans le bain
d’électrolyte, et 1I’arbre est a la fois entrainé en rotation et couplé au générateur par
I’intermédiaire d’une bague de contact adaptée ou collecteur.

De plus, selon une caractéristique particulicre, ledit dispositif d’entrainement entraine
ladite piece métallique selon un mouvement €picycloidal. Autrement dit, I’arbre mé-
tallique précité plongeant dans le bain d’électrolyte, est lui-méme entrainé en
mouvement autour d’un axe central. Comme on I’expliquera plus en détail dans la suite
de la description, ce double mouvement de rotation de 1’arbre métallique est aisément
obtenu en mettant en ceuvre un ensemble d’engrenages planétaires.

Aussi, de facon particulicrement avantageuse, lesdites particules abrasives sont en
céramique.

D’autres particularités et avantages de 1’invention ressortiront a la lecture de la des-
cription faite ci-apres d’'un mode de réalisation particulier de I’invention, donné a titre
indicatif mais non limitatif, en référence aux dessins annexés sur lesquels :

[FIG.1] est une vue schématique d’une installation pour mettre en ceuvre le procédé
de polissage selon I’invention ; et,

[FIG.2] est un organigramme du procédé de polissage selon invention.

La Figure [FIG.1] illustre une installation d’essai 10 permettant d’illustrer un procédé

de polissage conforme a I’invention. A partir de cette installation d’essai 10, un pilote
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puis une installation industrielle peuvent aisément €tre congus et mis en ceuvre.

Ainsi, I’installation d’essai 10 comporte une cuve en acier inoxydable 12 de symétrie
cylindrique a base circulaire. Cette cuve 12 est logée a I’intérieur d’un caisson isolant
14, réalisé par exemple dans un matériau composite en époxy. En surplomb de la cuve
12, s’étend un dispositif mécanique motorisé 16 maintenu par un bras 18. Le bras 18
est solidaire d’un bati non représenté sur lequel vient s’appuyer le caisson isolant 14 et
la cuve 12. Au surplus, le bras 18 est mobile pour pouvoir entrainer verticalement le
dispositif mécanique motorisé 16 au-dessus de la cuve 12.

Le dispositif mécanique motorisé 16, ou dispositif d’entrainement, comporte un train
épicycloidal non représenté comprenant deux planétaires coaxiaux suivant 1’axe central
A et un satellite d’axe déporté D. Du satellite s’étend un arbre intermédiaire 20 relié a
un manchon isolant 22, duquel s’étend coaxialement a 1’arbre intermédiaire 20, un
arbre porte picce 24 jusqu’a la cuve 12. L’arbre porte piece 24 réalisé dans un acier
conducteur, par exemple en acier inoxydable, est adapté a recevoir a son extrémité, une
picce métallique a polir 26. Cette derniere est reliée de maniere rigide a I’arbre porte
picce 24. La piece métallique 26 est par exemple réalisée en acier inoxydable 316 L
selon un mode de fabrication additive. Elle comporte une surface a polir 25 présentant
une valeur de Ra représentative de la rugosité égal par exemple a 7,3 pum.

Ce parametre Ra, est liée a la ligne moyenne du profil de surface 25. La ligne
moyenne du profil est une droite qui divise le profile en deux de sorte que la somme
des carrés des €carts a partir de cette ligne pour tout point considéré du profil, soit
minimale. Et le parameétre Ra est I’écart moyen arithmétique du profil par rapport a la
ligne moyenne.

Au surplus, on prend en compte la hauteur maximale du profil de surface, Rt,
laquelle correspond a la distance entre les lignes des saillies et la ligne des creux du
profil. En I’espece, la valeur du parametre Rt est 39 pm.

Aussi, le dispositif mécanique motorisé 16 comprend un organe moteur non re-
présenté, apte a etre alimenté en courant électrique, lequel permet grice au train épi-
cycloidal, a la fois d’entrainer en rotation 1’arbre porte picce 24 sur lui-méme, et aussi,
de I’entrainer en rotation autour de 1’axe central A, suivant un mouvement ¢épi-
cycloidal. La vitesse de rotation maximale de I’arbre porte piece 24 est par exemple de
250 tr/min.

Aussi, ’installation 10 comporte également un générateur de courant €lectrique 28
couplé respectivement a I’arbre porte picce 24 et a la cuve en acier inoxydable 12.

Le générateur de courant 28 est mis en contact électrique avec 1’arbre porte picce 24
par U'intermédiaire d’un collecteur €lectrique tournant 30. L ’arbre porte piece 24 est
ainsi connecté a la borne négative du générateur 28, tandis que la cuve 12 est portée a

la borne positive.
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Le générateur 28 géneére un courant électrique continu ici par exemple allant jusqu’a
20 A pour une tension maximale de 42 V.

En outre, et selon un mode particulier de mise en ceuvre, la cuve 12 est remplie
d’acide phosphorique 32 et constitue ainsi un bain. Autrement dit, la piecce métallique
26 a polir, est immergée dans 1’acide phosphorique 32. De plus, dans le bain d’acide
phosphorique sont dispersées des particules abrasives, faites de prismes triangulaires
en céramique présentant des arétes toutes d’égale longueur valant 13 mm. D’autres
types de particules abrasives peuvent €tre envisagés, des particules en céramique
présentant par exemple une forme rhomboédrique ou bien encore cylindrique.

Ainsi décrite, I’installation de polissage 10 permet de mettre en ceuvre le procédé de
polissage selon I’invention que 1’on décrira en référence a I’organigramme de la figure
[FIG.2] en surplus de la figure [FIG.1].

Conformément a l'invention, et selon une premicre étape 40, on fournit la picce mé-
tallique 26 issue d'un procédé de fabrication additive et laquelle présente une surface a
polir. La piece métallique est par exemple réalis€e en procédant a la dépose de couches
de poudre métallique les unes sur les autres et en portant successivement les couches
en fusion a l'aide d'une source laser. Le procédé de polissage selon I’invention n’est
bien évidemment pas réservé aux seules picces métalliques réalisées par fabrication
additive.

Aussi, apres fabrication, on procede préférentiellement au nettoyage et au dé-
graissage de la picce. Elle est ensuite rincée puis installée a 'extrémité de l'arbre porte
picce 24. Elle y est installée de maniere a €tre liée de fagon rigide a l'arbre porte picce
24, et aussi, de manicre a y étre liée électriquement.

Ensuite, selon une deuxieme étape 42, on fournit la cuve 12 et I'acide phosphorique
32, puis, dans une troisicme étape 44, on verse l'acide phosphorique 32 a l'intérieur de
la cuve 12. De plus, on y ajoute les particules abrasives du type précité, tandis qu'on
immerge la picce métallique 26 en abaissant le dispositif mécanique motorisé 16.
Aussi, on veillera a ce que 1’excursion maximale de la picce lors de son entrainement
en mouvement demeure a I’intérieur de I’espace délimité par la cuve 12, de sorte que la
picce en mouvement demeure a distance de la paroi de la cuve 12.

Selon une quatrieme étape 46, on applique une différence de potentielle entre 1'arbre
porte piece 24 et la cuve 12 grice au générateur 28, tandis que le dispositif mécanique
motorisé 16 est alimenté pour que la piece métallique 25 décrive un mouvement épi-
cycloidal a l'intérieur de la cuve 12.

De la sorte, la surface a polir 25 de la piece métallique 26 est a la fois soumise a
l'action abrasive des particules en céramique et a la dissolution anodique. Lors de la
dissolution anodique, les métaux essentiels de la picce métallique, soit le fer, le chrome

et le nickel se dissolvent dans le bain d'électrolyte sous la forme de sels. Ainsi, ce
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double effet, mécanique et chimique, concourt au polissage de la surface 25 de la piece
métallique 26, non seulement dans un temps réduit par rapport aux autres techniques
de polissage, mais aussi en offrant un meilleur état de surface comme on l'expliquera
ci-apres comparativement.

Ainsi, la surface 25 de la piece métallique 26 dont la rugosité est mesurée par les
valeurs de Ra et de Rt, présente apres traitement conformément au procédé selon
I’invention, et ce pendant une durée de 60 minutes, des valeurs de Ra et de Rt, respec-
tivement de 0,3 um et 1,8 um. Ces valeurs sont a comparer aux valeurs initiales de Ra
et Rt, qui €taient respectivement de 7,3 pm et 39 um.

Comparativement, on met tout d'abord en ceuvre les moyens illustrés sur la figure
[FIG.1] excepté le générateur de courant 28. Autrement dit, on proceéde uniquement au
polissage mécanique d'une piece métallique et ce, pendant une durée de 60 minutes,
dans les mémes circonstances. La piece métallique de forme identique présente une
surface dont les valeurs de Ra et de Rt sont respectivement 9,4 um et 59 um. A I'issue
du traitement, la surface métallique de la piece présente des valeurs de Ra et de Rt res-
pectivement de 5,5 um et 31 um. Cette méme picce métallique une fois traitée, est de
nouveau installée sur l'arbre porte picce 24, tandis que le bain d'électrolyte est
remplacé par un bain contenant uniquement de 'acide phosphorique, sans particules
abrasives.

Aussi, on applique une différence de potentielle entre 1'arbre porte picce 24 et la cuve
12 grace au générateur 28, tandis que le dispositif mécanique motorisé 16 est alimenté
pour que la piecce métallique 25 décrive un mouvement épicycloidal a I'intérieur de la
cuve 12, et ce pendant une durée de 60 minutes. Les valeurs de Ra et de Rt mesurée a
l'issue de ce second traitement sont respectivement de 4,2 um et 28 pm.

Ainsi, on observera que la mise en ceuvre successive de la seule abrasion mécanique,
puis de la seule dissolution anodique, pendant une durée totale double de celle du
procédé mis en ceuvre selon l'invention, ne permet nullement de parvenir au méme
résultat ni méme de s'en approcher.

En effet, alors que la mise en ceuvre du procédé selon invention, ou le polissage
mécanique et la dissolution anodique sont réalisés simultanément, permet d'abaisser les
valeurs de Ra et de Rt représentatives de I'état de surface, d'un facteur supérieur a 20,
la décomposition du procédé en deux sous €tapes successives, 1'une de polissage
mécanique, puis l'autre de dissolution anodique, outre qu’elle est plus longue, ne
permet de les abaisser que d'un facteur deux seulement.

Partant, de manicre surprenante, on observe une synergie dans la mise en ceuvre
concomitante des deux procédés de polissage, mécanique a 1’aide de particules

abrasives, et anodique.
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Revendications

Procédé de polissage de piece métallique comprenant les étapes
suivantes :

- on fournit une picce métallique (26) présentant une surface a polir
(25);

- on fournit une électrode (12) et un bain d’électrolyte (32) ;

- on porte en contact ladite électrode (12) et ledit bain d’électrolyte (32),
tandis qu’on immerge ladite piece métallique (26) dans ledit bain
d’électrolyte (32) a distance de ladite électrode (12) ; et,

- on applique une différence de potentiel électrique entre ladite picce
métallique (26) et ladite électrode de maniere a pouvoir polir ladite
surface a polir ;

caractérisé en ce qu’on fournit en outre des particules abrasives pour les
disperser dans ledit bain d’€lectrolyte (32) ;

et en ce qu’on entraine en mouvement relatif ladite piece métallique
(26) et ledit bain d’électrolyte (32).

Procédé de polissage selon la revendication 1, caractérisé en ce que
ladite électrode est formée d’une cuve métallique (12) adaptée a
recevoir ledit bain d’électrolyte (32).

Procédé de polissage selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
ledit bain d’€lectrolyte (32) est aqueux.

Procédé de polissage selon I’une quelconque des revendications 1 a 3,
caractéris€ en ce que ledit bain d’€lectrolyte (32) est acide.

Procédé de polissage selon 1’une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce qu’on applique une différence de potentiel électrique
de maniere a ce que ladite piece métallique (26) soit I’anode, tandis que
ladite €lectrode (12) est la cathode.

Procédé de polissage selon I’une quelconque des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce qu’on entraine en mouvement ladite picce métallique
(26) par rapport audit bain d’électrolyte (32).

Procédé de polissage selon la revendication 6, caractérisé en ce qu’on
entraine ladite picce métallique (26) selon un mouvement épicycloidal.
Procédé de polissage selon 1’une quelconque des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce qu’on fournit des particules abrasives en céramique.
Installation de polissage de piece métallique comprenant :

- un bain d’€électrolyte (32) et une électrode (12) portée en contact avec

ledit bain d’€lectrolyte, ledit bain d’électrolyte (32) étant adapté a



[Revendication 10]

[Revendication 11]

[Revendication 12]

[Revendication 13]

[Revendication 14]

[Revendication 15]

[Revendication 16]

recevoir une piece métallique (26) en immersion et a distance de ladite
électrode (12), ladite piecce métallique (26) présentant une surface a
polir (25) ;

- un générateur €lectrique (28) pour appliquer une différence de
potentiel électrique entre ladite piecce métallique (26) et ladite électrode
(12) de maniere a pouvoir polir ladite surface a polir (25) ;

caractérisée en ce qu’elle comprend en outre :

- des particules abrasives dispersées dans ledit bain d’électrolyte (32) ;
et,

- un dispositif d’entrainement (16) pour entrainer en mouvement relatif
ladite piece métallique (26) et ledit bain d’électrolyte (32).

Installation de polissage selon la revendication 9, caractérisée en ce que
ladite électrode est une cuve métallique (12) adaptée a recevoir ledit
bain d’électrolyte (32).

Installation de polissage selon la revendication 9 ou 10, caractérisée en
ce que ledit bain d’électrolyte (32) est aqueux.

Installation de polissage selon I’une quelconque des revendications 9 a
11, caractérisée en ce que ledit bain d’électrolyte (32) est acide.
Installation de polissage selon I’une quelconque des revendications 9 a
12, caractérisée en ce que ledit générateur électrique (38) applique une
différence de potentiel €lectrique de manicre a ce que ladite piece mé-
tallique (26) soit I’anode tandis que ladite électrode (12) est la cathode.
Installation de polissage selon I’une quelconque des revendications 9 a
13, caractérisée en ce que ledit dispositif d’entrainement (16) entraine en
mouvement ladite piece métallique (26) par rapport audit bain
d’électrolyte (32).

Installation de polissage selon la revendication 14, caractérisée en ce
que ledit dispositif d’entrainement (16) entraine ladite piece métallique
(26) selon un mouvement épicycloidal.

Installation de polissage selon I’une quelconque des revendications 9 a
15, caractérisée en ce que lesdites particules abrasives sont en

céramique.
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