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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zur Behandlung von metallischen Werkstlcken,
insbesondere aus Aluminium und Aluminium-Legierun-
gen, bei der die Werksticke einer in einem Behand-
lungsbehalter sich einstellenden Elekirolytstrébmung
aussetzbar sind, der Elektrolyt durch eine Pumpe kon-
tinuierlich dem Behandlungsbehélter unten entzogen
und Uber einen Rohrkreis einem Kuhler zuflihrbar und
gekuhlt im Gegenstrom zur natiirlichen Bewegung des
sich im Behandlungsbehalter erwdrmenden Elektroly-
ten oben in den Behandlungsbehalter einspeisbar ist.

Es ist bei einer gattungsgleichen Vorrichtung (FR-
A-842 792) bekannt, unten am Mantel des Behand-
lungsbehalters ein Rohr fir die Absaugung von Elektro-
Iyt vorzusehen und den Elektrolyten vermittels einer
Pumpe nach Durchleitung durch einen externen Kihler
dem Behandlungsbehalter von oben zentrisch wieder
zuzugeben.

Es ist Aufgabe der Erfindung bei einer Vorrichtung
obiger Gattung eine gleichmaBige Temperaturvertei-
lung im Elektrolyten zu schaffen.

Der Erfindung geman ist diese Aufgabe dadurch
geldst, daB die Werkstiicke frei oder vermittels eines
Werkstuckraums im Abstand der Seitenwandungen und
des Bodens im Behandlungsbehalter angeordnet sind,
dafB zwischen den Werksticken bzw. dem Werkstlick-
raum und dem Boden Rohre oder DurchfluBplatten zur
Elektrolytabsaugung und im oberen Bereich des Be-
handlungsbehélters zwischen den Werksticken bzw.
dem Werkstilickraum und den Seitenwandungen Rohre
oder DurchfluBplatten zur Elektrolytrickfiihrung ausge-
bildet sind. Bevorzugt durchsetzt dabei der Elektrolyt
den Behandlungsbehalter im wesentlichen mit einer
FlieBgeschwindigkeit von im wesentlichen 0,6 bis 3,0 m/
sec, vorzugsweise 0,2 bis 5,0 m/sec und mit einer Um-
walzfrequenz von 4 bis 12, gegebenenfalls bis zu 300
Durchséatzen pro Stunde. Die Klihlung des Elektrolyten
kann in beliebiger Weise, z.B. durch einen externen
oder durch einen im Behandlungsbehalter unterge-
brachten internen Kihler erfolgen. Der gekihlie Elek-
trolyt trifft bei seiner Rlcktlhrung in das Elektrolytbad
zunachst auf den im oberen Teil des Elektrolytbads be-
findlichen stark erwarmten Teil des Elektrolyten, um bei
weiterer abwarts Durchstrdbmung des Elekirolytbades
nach und nach auf weniger warmen Elektrolyten aufzu-
treffen. Die gleichméassige groBflachige Elekirolytab-
saugung und -riickfihrung ergibt eine innige Vermi-
schung im Behandlungsbehalter, wodurch sich ein in
der Temperatur gleichmaBiges Elektrolytbad tber das
gesamte Volumen desselben mit konstanten Tempera-
turen an den Werkstilicken einstellt, was zum Aufbau
von in der Starke gleichmaBigen Oxydschichten an den
Werkstucken Voraussetzung ist. AuBerdem wird die
Ricklésung von Aluminium auf ein Minimum reduziert,
wodurch sich eine geringe Schlammbildung mit gunsti-
ger Entsorgung ergibt.
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ZweckmanBig erstrecken sich die Rohre und Durch-
fluBplatten fur die Absaugung und Riickfiuhrung des
Elektrolyten im wesentlichen lUber die ganze Lange der
Werkstlcke oder des Werkstlickraumes, was einen
gleichmaBigen Ab- und ZufluB von Elektrolyt férdert. Es
versteht sich, daB die Rohre oder DurchfluBplatten fir
die Elektrolytriickfihrung, wahlweise oberhalb und/oder
seitlich der Werkstlicke bzw. des Werkstlickraumes im
Behandlungsbehalter angeordnet sind. Bevorzugt er-
strecken sich dabei die Rohre oder Durchflu3platten fir
die Ruckfihrung des Elektrolyten im oberen Drittel der
Héhe der Werkstlicke oder des Werkstlckraumes im
Behandlungsbehalter. Vorteilhaft ist ferner wenn der ge-
kihlte Elektrolyt mit vorbestimmter Ausrichtung in das
Elektrolytbad Ubertritt. Hierzu kénnen die Rohre bzw.
DurchfluBplatten fir die Ruckfliihrung von Elekirolyt dia-
metral zu den Werksticken bzw. dem Werkstlckraum
angeordnete und zueinander gerichtete Austrittséffnun-
gen und/oder Austrittsdiisen aufweisen. ZweckmaBig
erstrecken sich die Austrittséffnungen und/ oder Aus-
trittsdlisen mit schrdg nach oben und zueinander ge-
richteten Austrittsachsen. Der gekiihlte Elektrolyt kann
so0 zunachst Uber eine Teilhdhe durch die neben den
Werkstlcken befindlichen Bereiche des Elektrolytba-
des gefiihrt und nachfolgend durch Umlenkung neben
und zwischen den Werkstlicken hindurchtreten.

Besonders giinstige Vermischungen von durch den
elekirolytischen ProzeB erwarmten Elektrolytmengen
mit geklhlten Elektrolytmengen a8t sich noch dadurch
erzielen, wenn die riickfihrungsseitigen Rohre und/
oder DurchfluBplatten und/oder Diisen fir den Elekiro-
lyten zu den Werksticken bzw. dem Werkstlckraum
einzeln oder gemeinsam verschwenk- und/oder ver-
schiebbar ausgebildet sind. Die Bewegungen der Rohre
und/oder DurchfluBplatten und/oder Diisen kénnen da-
bei gleichermaBen kontinuierlich, intermittierend oder
zyklisch verschwenk- oder verschiebbar erfolgen, wo-
bei die Frequenzen der Bewegungen manuell oder
selbsttatig steuerbar sind. Eine innige Vermischung der
verschieden temperierten Elektrolytmengen kann auch
dadurch vorteilhaft bewirkt werden, wenn die Werkstik-
ke und/oder der Werkstlickraum selbst schwenkbeweg-
lich und/ oder verschiebbeweglich im Elektrolytbad aus-
gebildet sind. Die Bewegungsablaufe derselben kénnen
wiederum kontinuierlich, intermittierend oder zyklisch
mit festen oder regelbaren Frequenzen erfolgen.

SchlieBlich ist noch vorgesehen, den Rohren und/
oder DurchfluBplatten fiir Absaugung und Riicktihrung
von Elektrolyt DruckausgleichsgefaBe, insbesondere
weitere Rohrabschnitte oder DurchfluBplattenabschnit-
te, zuzuordnen, die bevorzugt gemeinsam mit den Roh-
ren und/oder DurchfluBplatten fur die Rickfliihrung und/
oder Absaugung Druckausgleichskammern bilden. Die
als DruckausgleichsgefaB3e dienenden Rohrabschnitte
oder DurchfluBplattenabschnitte kénnen hierzu mit den
Rohren und/oder Durchflu3platten fiir Rickfihrung und
Absaugung einstiickig ausgefiihrt sein.

Zur Verbesserung der Oberflachenbeschaffenheit
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der aus einem metallischen Werkstoff, z.B. aus Alumi-
nium oder Aluminium-Legierungen gebildeten Werk-
stlicke wird eine Vorbehandlung durch Beizen vorge-
schlagen, wobei die Werkstiicke in ein Beizbad frei oder
vermittels eines Werkstlickraums einer sauren oder al-
kalischen Beizldésung aussetzbar sind. Hierzu weist der
Behandlungsbehalter unten zwischen den Werkstiicken
bzw. dem Werkstlickraum und dem Boden an eine
Pumpeinrichtung anliegende Rohre oder DurchfluBplat-
ten zur Beizldsungsabsaugung und im Abstand zwi-
schen den Werkstlicken bzw. dem Werkstickraum und
den Seitenwandungen des Behandlungsbehalters
Kuhlkérper auf. Weiter sind zwischen den Kiihlkérpern
und Seitenwandungen ausmindenden Diisen vorgese-
hen, wodurch die Beizlésung gekihlt von oben an die
Werkstilicke bzw. den Werkstlickraum turbulent riick-
fihrbar ist. Hierbei wird in Talbereichen der Werkstlick-
oberflachen der Abtrag von Werkstlckieilchen durch
den beim Beizvorgang entwikkelten Wasserstoff ge-
bremst, wahrend die Bergbereiche der Werkstiickober-
flachen durch die, die Werkstiicke anstromende Beiz-
flissigkeit unter laufender Abfihrung der exothermen
Warme und der Mitflihrung des sich an den Bergberei-
chen bildenden Wasserstoffs abgetragen werden. Auf
diese Weise sind bei kurzen Beizzeiten Glattungen von
Werkstuckoberflachen und infolge geringer im wesent-
lichen konstanter Beiztemperaturen Minimierungen des
Abtrags, Reduzierungen des Chemikalieneinsatzes
und dadurch wiederum Entlastungen fir die Entsorgung
und der Umwelt erzielt.

Es versteht sich, daB die Kiihlung der Beizlésung
auch durch Vorbeifihren an oder Hindurchbewegen
derselben an oder in externen Kiihlkérpern méglich ist.

Durch alleinige oder gemeinsame kontinuierliche,
intermittierende oder zyklische Schwenk- oder Ver-
schiebebewegungen der Rohre bzw. DurchfluBplatten
und/oder Abgabedisen fir die Beizlbsung, 143t sich der
Beizvorgang noch vorteilhaft intensivieren. Die gleichen
Wirkungen sind auch durch entsprechende Bewegun-
gen der Werkstiicke und/oder des Werkstlickraumes im
Beizbad erreichbar. SchlieBlich erlaubt die Vorrichtung
auch MaBnahmen zum elektrolytischen oder chemi-
schen Glanzen von metallischen Werkstoffen, insbe-
sondere von Aluminium oder Aluminium-Legierungen
durch den Einsatz eines chromsauren oder chromséu-
refreien bzw. alkalischen Elektrolyten.

Wie die Erfindung ausfiihrbar ist, zeigen die in der
Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiele. Hierin
bedeuten:

Fig. 1 eine Vorrichtung im Querschnitt,

Fig. 2 den Langsschnitt zu Fig. 1 nach der Linie Il-
Il der Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie lll-lll der Fig. 2,

Fig. 4 eine Vorrichtung im Querschnitt in abgewan-
delter Ausflihrung,

Fig. 5 eine Vorrichtung geman Fig. 4 in abgewan-

delter Ausfihrung, im Querschnitt mit Bewe-
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gungsangaben,

Fig. 6 ein FlieBbild einer Vorrichtung, schematisch
zur Fig. 1,

Fig. 7 Absaugrohre flr eine Vorrichtung geman
Fig. 6, im Schnitt, nach der Linie VII-VII der
Fig. 6,

Fig. 8 ein FlieBbild einer Vorrichtung, in abgewan-
delter Ausfuhrung, zur Fig. 4,

Fig. 9 Absaugrohre im Schnitt nach der Linie IX-1X
der Fig. 8,

Fig. 10 eine Vorrichtung zum Beizen von Werkstlk-
ken im Querschnitt mit Bewegungsangaben,

Fig. 11 ein FlieBbild einer Vorrichtung geman Fig.
10,

Fig. 12 eine Vorrichtung zum Beizen in abgewan-
delter Ausfihrung im Querschnitt,

Fig. 13 ein FlieBbild einer Vorrichtung geman Fig.
12 und

Fig. 14 eine Darstellung des ProzeBablaufes beim

Beizvorgang.

Inden Fig. 1 bis 5 ist mit 1 ein Behandlungsbehalter
bezeichnet, in dem das Elekirolytbad 2 untergebracht
ist, das mit einer Annode 3 verbundene Werksticke 4
bzw. einen Werkstlickraum sowie Kathoden 5 aufnimmt.
Die beim elektrolytischen ProzeB erzeugte Joule'sche
Warme bewegt sich im Elekirolytbad 2 selbsttatig von
unten nach oben. Zwischen den Werkstilicken 4 und
dem Boden 1' des Behandlungsbehélters 1 sind beim
Ausfiihrungsbeispiel Uber die ganze Lange der Werk-
stiicke 4 sich erstreckende Rohre 6 angeordnet, die mit
einer Pumpeinrichtung 7 und einem Kuhler 8 (Fig. 6) in
Verbindung stehen. Die Rohre 6 weisen zur Absaugung
von Elektrolyt Lochungen 9 auf. Im oberen Bereich des
Behandlungsbehalters 1 sind mit dem Kuhler 8 in Ver-
bindung stehende Rohre 10 ausgebildet, die Uber Di-
sen 11 oder Lochungen (nicht gezeigt) in das Elekiro-
lytbad 2 ausmiinden. Die Rohre 10 stehen mit als Aus-
gleichskammern dienenden Rohrabschnitten 12 (Fig.2)
in Verbindung. ZweckméaBig sind die Rohrabschnitte 12
mit den Rohren 10 einstiickig ausgefihrt.

Bei den FlieBbildern der Fig. 6 und 8 sind fur die
Absaugung von Elekirolyt Rohre 6 mit zum Druckaus-
gleich dienenden Rohrabschnitten 6' vorgesehen, wo-
beidie Rohre 6, wie in Fig. 7 erkennbar, jeweils Lochun-
gen 9 und die Rohre 6 der Fig. 8 ebenfalls Lochungen
9 fir den Ubertritt von Elektrolyt in Richtung Pumpein-
richtung 7 aufweisen, wéhrend die Rohre 10 der Fig. 6
und 8 mit Dlisen 11 versehen sein kénnen.

Uber die Dauer des elektrolytischen Prozesses
steigt Joule'sche Wéarme von unten nach oben, mit zu-
nehmender Temperaturerhéhung im Elektrolytbad 2
auf. Uber die Lochungen 9 der Rohre 6 bzw.
DurchfluBplatten, wird Elektrolyt durch die Pumpeinrich-
tung 7 in den Kihler 8 eingebracht und von dort tber
Rohre 10 bzw. DurchfluBplatten vermittels Disen 11 in
das Elekirolytbad 2 rlickgefihrt. Hierbei trifft die gekihl-
te Elektrolytstrdmung zunachst auf starker erwarmten
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Elektrolyt und im weiteren Verlauf auf weniger stark er-
warmten Elektrolyt. Die Wechselwirkung der gekihlten
Elektrolytstrémung mit stark erwérmten Elektrolytmen-
gen bzw. im spateren Verlauf zwischen gekuihlter Elek-
trolytstrdmung mit weniger stark erwarmten Elektrolyt-
mengen sorgt fir eine gleichmanige Vermischung in al-
len Ebenen und fir den Ausschluf3 von unginstigen
Temperaturdifferenzen im Elektrolytbad 2.

SchlieBlich zeigt Fig. 5 eine Vorrichtung mit im Elek-
trolytbad verschwenk- und/oder verschiebbeweglichen
Rohren 6 und/oder 10 und/oder Werkstlicken 4 bzw.
Rohren 6 und/oder 10 in Verbindung mit Druckaus-
gleichsrohren 12,6' (Fig.6). Die verschieden méglichen
Bewegungsrichtungen der Rohre bzw. Werkstiicke sind
durch Richtungspfeile 15 gekennzeichnet.

Mit 16,17 sind Anschliisse am Kihler 8 fur die Zu-
und Abfihrung von Kihlmedium, mit 19 und 20 die Zu-
leitung und Ableitung des Kihlers 8 fiir Elektrolyt und
mit 18 eine Stromquelle bezeichnet.

In Fig. 10 ist mit 21 ein Behandlungsbehalter fir ei-
ne sauere oder alkalische Beizlbésung 22 bezeichnet, in
die Werkstlicke oder ein Werkstilickraum 23 unterge-
bracht ist. Zwischen den Werkstlicken oder Werkstick-
raum 23 und Boden 21' des Behandlungsbehélters 21
sind Absaugrohre 24 fir die Beizlédsung 22 vorgesehen,
die an einer Pumpeinrichtung 25 anliegen, die ihrerseits
die Beizflissigkeit 22 lUber mit Disen 26 versehene
Rohre 27 in die Bereiche 28 zwischen im Behandlungs-
behalter 21 angeordneten Kiihlkérpern 29 und Seiten-
wandungen 21" des Behandlungsbehalters 21 férdern.
Wie insbesondere das zugehdrige FlieBbild gemaf Fig.
11 erkennen |aBt, liegen die Kihlkérper 29 mit ihren un-
teren Enden 29' iber Rohrleitungen 30 und einem Ventil
31 an einen Kihlturm 32 an, der Uber eine weitere Rohr-
leitung 33 mit einem Kaliwasserbecken 34 in Verbin-
dung steht. Aus dem Kaltwasserbecken 34 kann vermit-
tels einer Kaltwasserpumpe 35 Uber Rohrleitungen 36
das als Kahlflussigkeit dienende Wasser in die oberen
Enden 29" der Kilhlkérper 29 eingebracht werden.

Bei Beizvorgéngen an Werksticken wird unter der
Einwirkung der Beizlésungen 22 bei der Abtragung von
Werkstuckteilchen exotherme Warme erzeugt, die sich
in Pfeilrichtung 37 in der Beizlésung 22 nach oben be-
wegt. In Abhéangigkeit von der Beiztemperatur wird
gleichzeitig eine mehr oder weniger groBe Schlammbil-
dung durch die abgetragenen Werkstiickteilchen be-
wirkt. Die an den Kihlkérpern 29 in der Temperatur ver-
minderte Beizlédsung 22 nimmt durch Bewegen entge-
gen der exothermen Warme, Pfeilrichtung 37, exother-
me Warme auf und wird nachfolgend in den Kihlberei-
chen zwischen den Kihlkérpern 29 und den Seitenwan-
dungen 21" gekihlt. Durch Kiihlung der Beizlésung und
Bewegung im Gegenstrom, Pfeilrichtung 38, zur exo-
thermen Warme 37 ist eine in engen Grenzen konstante
Beibehaltung eingestellter Beiztemperaturen erzielbar.
Dies fuhrt zu einer Verringerung der Beizzeit um etwa
30 bis 50 Prozent. Bei ihrer Rickleitung trifft die gekihl-
te Beizfllssigkeit 22, wie in Fig. 14 dargestellt, jeweils
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auf Spitzenbereiche 39 der Werkstucksoberflache 40
und trégt diese ab, wahrend ein Abtragen in den Talbe-
reichen 41 der Werkstlickoberflache 40 durch den dort
eingeschlossenen Wasserstoff 42 begrenzt ist. Durch
den Abtrag der Spitzenbereiche 39 erfolgt in kurzer Zeit
und mitverminderter Schlammbildung eine Glattung der
Werkstiickoberflache 40.

Bei der Vorrichtung der Fig. 12 und dem zugehéri-
gen FlieBbildern der Fig. 13 erfolgt abweichend die Ab-
saugung der sich bei der Abwartsbewegung erwarmen-
den Beizlésung 22 lber getrennte Absaugrohre 24, die
gemeinsam mit einer Pumpeinrichtung 25 in Verbin-
dung stehen. Die Pumpeinrichtung 25 férdert, wie vor
beschrieben, Beizlésung in die Kihlbereiche zwischen
den Kihlkérpern 29 und Seitenwandungen 21" und wei-
ter nach Umleitung an den Werksticken bzw. Werk-
stlckraum 23.

Mit 43 ist eine Frischwasserzuflihrung an das Kalt-
wasserbecken 34 mit einem Ventil 44 bezeichnet. Mit
45 sind mégliche Bewegungsrichtungen fiir Werkstucke
bzw. den Werkstickraum 23 und Bewegungsrichtungen
fur die AbfluBrohre 24 oder Disen 26 (Fig.10) darge-
stellt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur anodischen Oxidation von metalli-
schen Werkstilicken, insbesondere aus Aluminium
und Aluminium-Legierungen, bei der die Werkstlk-
ke einer in einem Behandlungsbehalter sich einstel-
lenden Elekirolytstrdmung aussetzbar sind, der
Elektrolyt durch eine Pumpe kontinuierlich dem Be-
handlungsbehélter unten entzogen und Uber einen
Rohrkreis einem Kihler zufihrbar und gekihlt im
Gegenstrom zur natiirlichen Bewegung des sich im
Behandlungsbehalter erwarmenden Elekirolyten
oben in den Behandlungsbehélter einspeisbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstiicke (4)
frei oder vermittels eines Werkstlickraums im Ab-
stand der Seitenwandungen (1") und des Bodens
(1" im Behandlungsbehalter angeordnet sind, daB
zwischen den Werkstiicken (4) bzw. dem Werk-
stiickraum und dem Boden (1') Rohre (6) oder
DurchfluBplatten zur Elektrolytabsaugung und im
oberen Bereich des Behandlungsbehaliers (1) zwi-
schen den Werkstlcken (4) bzw. dem Werkstick-
raum und den Seitenwandungen (1") Rohre (10)
oder DurchfluBplatten zur Elekirolytrickfihrung
ausgebildet sind.

2. Verfahren zur anodischen Oxidation von metalli-
schen Werkstilicken, insbesondere aus Aluminium
und Aluminium-Legierungen unter Verwendung ei-
ner Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Elektrolyt im wesentlichen mit ei-
ner FlieBgeschwindigkeitvon 0,6 bis 3,0 m/sec. und
einer Umwalzfrequenz von 4 bis 12 pro Stunde den
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Behandlungsbehalter (1) durchsetzt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Kihler fur die Elektrolytstrébmung
als externer Klhler ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch einen im Behandlungsbehélter intern ange-
ordneten Kihler fir die Elektrolytstrémung.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Rohre (6,10) oder
DurchfluBplatten fur die Absaugung und Ruckfuh-
rung von Elektrolyt im wesentlichen Uber die ganze
Lange der Werkstlcke (4) oder des Werkstiick-
raums erstrecken.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rohre (10) oder
DurchfluBplatten far die Elektrolytrickfiihrung im
oberen Drittel der Héhe der Werksticke (4) oder
des Werkstiuckraums im Behandlungsbehalter (1)
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rohre (10) oder
DurchfluBplatten fur die Elektrolytrickfihrung ober-
halb und/oder neben den Werkstlcken (4) bzw.
dem Werkstiickraum im Behandlungsbehalter (1)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rohre (10) und/oder
DurchfluBplatten fur die Elektrolytrickfiihrung dia-
metral zu den Werkstlicken bzw. dem Werkstlick-
raum angeordnete und zueinander gerichtete Aus-
trittséffnungen und/oder Austrittsdisen (11) aufwei-
sen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Austrittséffnungen bzw. Austritts-
disen (11) mit schrag nach oben und zueinander
gerichteten Austrittsachsen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,5,6,7,8 und 9, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die rickfliihrungsseiti-
gen Rohre (10) und/oder DurchfluBplatten und/oder
Dusen (11) fur den Elektrolyten zu den Werkstlk-
ken (4) bzw. dem Werkstiickraum einzeln oder ge-
meinsam verschwenk- und/oder verschiebbar aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rohre (10) und/oder
DurchfluBplatten und/ oder Diisen kontinuierlich, in-
termittierend oder zyklisch verschwenk- oder ver-
schiebbar ausgebildet sind.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Werkstiicke (4) und/oder der
Werkstlckraum schwenkbeweglich und/oder ver-
schiebebeweglich im Elektrolytbad (2) ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Werkstiicke (4) und/oder der
Werkstlickraum kontinuierlich, intermittierend oder
zyklisch schwenk- und/oder verschiebebeweglich
im Elektrolytbad (2) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 den Rohren (6, 10) und/oder Durch-
fluBplatten fir Absaugung und/oder Ruckfuhrung
von Elekirolyt Druckausgleichsgefaf3e, insbeson-
dere Rohrabschnitte (12,6') bzw. DurchfluBplatten-
abschnitte zugeordnet sind, die gemeinsam mit den
Rohren (6, 10) und/oder den DurchfluBplatten
Druckausgleichskammern bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die als DruckausgleichgefaBe die-
nenden Rohrabschnitte (12,6') bzw. DurchfluBplat-
tenabschnitte mit den Rohren (6, 10) und/oder
DurchfluBplatten fur Absaugung und Rickfihrung
von Elektrolyt einstilickig ausgebildet sind.

Vorrichtung zur Vorbehandlung von metallischen
Werkstlcken, z.B. aus Aluminium oder Aluminium-
legierungen, insbesondere Beizen zur anodischen
Oxidation, bei dem die Werkstilcke in einem Beiz-
bad frei oder vermittels eines Werkstlickraums ei-
ner sauren oder alkalischen Beizlésung aussetzbar
sind, dadurch gekennzeichnet, daB der Behand-
lungsbehalter (21) unten zwischen den Werkstlk-
ken (4) bzw. dem Werkstlckraum (23) und dem Bo-
den (21') an eine Pumpeinrichtung (25) anliegende
Absaugrohre (24) oder Absaugdurchflu3platten
und im Abstand zwischen den Werkstlicken (4)
bzw. dem Werkstickraum (23) und den Seitenwan-
dungen (21") des Behandlungsbehalters (21) Kahl-
kérper (29) fur die Beizlésung aufweist und daf3 die
Beizlésung (22) Gber zwischen Kihlkérper (29) und
Seitenwandungen (21") ausmindenden Diusen
(26) férderbar und gekihlt turbulent von oben an
die Werkstucke (4) bzw. dem Werkstiickraum (23)
ruckfuhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, gekennzeichnet
durch extern ausgebildete Kihlkdrper fiir die Beiz-
I6sung.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rohre (24), DurchfluBplatten und/
oder Dlsen (26) fur die Beizldsung (22) zu den
Werkstlcken (4) bzw. zum Werkstuckraum (23) ein-
zeln oder gemeinsam kontinuierlich, intermittierend
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oder zyklisch schwenk- oder verschiebebeweglich
im Behandlungsbehalter (21) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Werkstiicke und/oder der Werk-
stickraum (23) kontinuierlich, intermittierend oder
zyklisch verschwenk- und/oder verschiebebeweg-
lich im Behandlungsbehalter (21) angeordnet sind.

Verfahren zum elektrolytischen oder chemischen
Glanzen von metallischen Werkstiicken, insbeson-
dere aus Aluminium oder Aluminiumlegierungen
unter Verwendung einer Vorrichtung nach An-
spruch 1 und 16, gekennzeichnet durch einen
chromsauren oder chromsaurefreien bzw. alkali-
schen Elektrolyten.

Claims

Apparatus for the anodic oxidation of metallic work-
pieces, more especially those formed from alumin-
ium and aluminium alloys, wherein the workpieces
are exposable to an electrolytic flow, which is ad-
justed in a treatment container, the electrolyte is
continuously removed from the lower end of the
treatment container by a pump and suppliable to a
cooler via a circle of pipes and, when cooled, it is
insertable into the upper end of the treatment con-
tainer in counterflow to the natural movement of the
electrolyte being heated in the treatment container,
characterised in that the workpieces (4) are dis-
posed in the treatment container freely or by means
of a workpiece area at a spacing from the lateral
walls (1") and the base (1'), in that pipes (6) or
throughflow plates for the removal by suction of
electrolyte are provided between the workpieces (4)
or respectively the workpiece area and the base
(1", and pipes (10) or throughflow plates for the re-
turn of electrolyte are provided in the upper region
of the treatment container (1) between the work-
pieces (4) or respectively the workpiece area and
the lateral walls (1").

Method for the anodic oxidation of metallic work-
pieces, more especially those formed from alumin-
ium and aluminium alloys, using an apparatus ac-
cording to claim 1, characterised in that the electro-
lyte traverses the treatment container (1) substan-
tially at a flow rate of between 0.6 and 3.0 m/sec.
and at a circulation frequency of between 4 and 12
per hour.

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the cooler for the electrolytic flow is configured

as an external cooler.

Apparatus according to claim 1, characterised by a
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cooler for the electrolytic flow, which cooler is dis-
posed internally in the treatment container.

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the pipes (6, 10) or throughflow plates for the
removal by suction and return of electrolyte extend
substantially over the entire length of the workpiec-
es (4) or the workpiece area.

Apparatus according to claims 1 and 5, character-
ised in that the pipes (10) or throughflow plates for
the return of electrolyte are provided in the upper
third of the height of the workpieces (4) or of the
workpiece area in the treatment container (1).

Apparatus according to claims 1 and 5, character-
ised in that the pipes (10) or throughflow plates for
the return of electrolyte are disposed above and/or
adjacent the workpieces (4) or respectively the
workpiece area in the treatment container (1).

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the pipes (10) and/or throughflow plates for the
return of electrolyte have outlet apertures and/or
outlet nozzles (11), which are disposed diametrical-
ly relative to the workpieces or respectively the
workpiece area and are orientated towards one an-
other.

Apparatus according to claim 8, characterised in
that the outlet apertures or respectively outlet noz-
zles (11) are provided with outlet axes which are ori-
entated inclinedly upwardly and towards one anoth-
er.

Apparatus according to claims 1, 5, 6, 7, 8 and 9,
characterised in that the pipes (10) and/or through-
flow plates and/or nozzles (11) for the electrolyte,
which are disposed on the return side, are individ-
ually or jointly pivotable and/or displaceable relative
to the workpieces (4) or respectively the workpiece
area.

Apparatus according to claim 10, characterised in
that the pipes (10) and/or throughflow plates and/or
nozzles are continuously, intermittently or cyclically
pivotable or displaceable. ..

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the workpieces (4) and/or the workpiece area
are pivotable and/or displaceable in the electrolytic
bath (2).

Apparatus according to claim 12, characterised in
that the workpieces (4) and/or the workpiece area
are continuously, intermittently or cyclically pivota-
ble and/or displaceable in the electrolytic bath (2).
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Apparatus according to claim 1, characterised in
that pressure equalising vessels, more especially
pipe portions (12, 6') or respectively throughflow
plate portions, are associated with the pipes (6, 10)
and/or throughflow plates for the removal by suc-
tion and/or return of electrolyte, and such vessels
form pressure equalising chambers together with
the pipes (6, 10) and/or the throughflow plates.

Apparatus according to claim 14, characterised in
that the pipe portions (12, 6') or respectively
throughflow plate portions, which serve as pressure
equalising vessels, are integral with the pipes (6,
10) and/or throughflow plates for the removal by
suction and return of electrolyte.

Apparatus for the pretreatment of metallic work-
pieces, e.g. those formed from aluminium or alu-
minium alloys, more especially pickles for anodic
oxidation, wherein the workpieces in a pickling
bath are exposable to an acid or alkaline pickling
solution freely or by means of a workpiece area,
characterised in that the treatment container (21)
has exhaust pipes (24) or exhaust throughflow
plates, which abut against a pumping arrangement
(25) at the lower end between the workpieces (4)
or respectively the workpiece area (23) and the
base (21'), and has heat sinks (29) for the pickling
solution in the spacing between the workpieces (4)
or respectively the workpiece area (23) and the lat-
eral walls (21") of the treatment container (21), and
in that the pickling solution (22) is conveyable via
nozzles (26), which terminate between cooling
body (29) and lateral walls (21"), and, when
cooled, it is returnable to the workpieces (4) or re-
spectively the workpiece area (23) in a turbulent
manner from above.

Apparatus according to claim 16, characterised by
externally provided cooling bodies for the pickling
solution.

Apparatus according to claim 16, characterised in
that the pipes (24), throughflow plates and/or noz-
Zles (26) for the pickling solution (22) are individu-
ally or jointly continuously, intermittently or cyclically
pivotable or displaceable in the treatment container
(21).

Apparatus according to claim 16, characterised in
that the workpieces and/or the workpiece area (23)
are continuously, intermittently or cyclically pivota-
bly and/or displaceably disposed in the treatment
container (21).

Method for the electrolytic or chemical polishing of
metallic workpieces, more especially those formed
from aluminium or aluminium alloys, using an ap-
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paratus accordingto claims 1 and 16, characterised
by a chromic-acid or chromic-acid-free or respec-
tively alkaline electrolyte.

Revendications

Procédé pour I'oxydation anodique de piéces mé-
talliques, en particulier en aluminium et alliages
d'aluminium, dans lequel les piéces peuvent étre
exposées a un courant d'électrolyte qui s'établit
dans un récipient de traitement, I'électrolyte étant
extrait du récipient de traitement, en bas, par une
pompe, de fagon continue, et pouvant étre amené
a un refroidisseur par l'intermédiaire d'un circuit de
conduits, et alimenté, en haut, dans le récipient de
traitement, en étant refroidi, & contre-courant par
rapport au mouvement naturel de I'électrolyte qui
s'échauffe dans le récipient de traitement,
caractérisé en ce que les piéces (4) sont agencées
librement ou par l'intermédiaire d'un espace de
piéces & distance des parois latérales (1") et du
fond (1') dans le récipient de traitement, en ce que,
entre les piéces (4) ou l'espace de piéces et le fond
(1"), sont prévus des conduits (6) ou plaques de
passage pour l'aspiration de I'électrolyte et, dans
la zone supérieure du récipient de traitement (1),
entre les piéces (4) ou l'espace de piéces et les
parois latérales (1"), des conduits (10) ou plaques
de passage pour la remise en circulation de I'élec-
trolyte.

Procédé pour l'oxydation anodique de piéces mé-
talliques, en particulier en aluminium et alliages
d'aluminium, en utilisant un dispositif selon la reven-
dication 1,

caractérisé en ce que I'électrolyte traverse le réci-
pient de traitement généralement a une vitesse
d'écoulement de 0,6 & 3,0 m/s et & une fréquence
de recirculation de 4 & 12 par heure.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le refroidisseur pour le cou-
rant d'électrolyte est réalisé comme refroidisseur
externe.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé par un refroidisseur, agencé de fagon
interne dans le récipient de traitement, pour le cou-
rant d'électrolyte.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les conduits (6,10) ou les pla-
ques de passage pour l'aspiration et la recirculation
de I'électrolyte s'étendent généralement sur toute
la longueur des piéces (4) ou de I'espace de piéces.

Dispositif selon les revendications 1 et 5,
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caractérisé en ce que les conduits (10) ou les pla-
ques de passage pour la recirculation de I'électro-
lyte sont agencés dans le tiers supérieur de la hau-
teur des piéces (4) ou de 'espace de piéces dans
le récipient de traitement (1).

Dispositif selon les revendications 1 et 5,
caractérisé en ce que les conduits (10) ou les pla-
ques de passage pour la recirculation de I'électro-
lyte sont agencés au-dessus et/ou a cbté des pié-
ces (4) ou de l'espace de pieces dans le récipient
de traitement (1).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les conduits (10) et/ou les pla-
ques de passage pour la recirculation de I'électro-
lyte présentent des ouvertures de sortie et/ou buses
de sortie (11) orientées l'une vers l'autre et agen-
cées diamétralement par rapport aux piéces ou a
I'espace de piéces.

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que les ouvertures de sortie ou
buses de sortie (11) sont réalisées en ayant des
axes de sortie orientés I'un vers l'autre et de fagon
inclinée vers le haut.

Dispositif selon les revendications 1, 5,6, 7, 8 et 9,
caractérisé en ce que les conduits (10), du cbté de
recirculation, et/ou les plaques de passage et/ou les
buses (11) pour I'électrolyte sont réalisés, indivi-
duellement ou en commun, en pouvant pivoter et/
ou se déplacer par rapport aux piéces (4) ou a l'es-
pace de piéces.

Dispositif selon la revendication 10,

caractérisé en ce que les conduits (10) et/ou les pla-
ques de de passage et/ou les buses sont réalisés
en pouvant pivoter ou se déplacer de fagon conti-
nue, intermittente ou cyclique.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les piéces (4) et/ou lI'espace
de piéces sont réalisés en pouvant pivoter et/ou se
déplacer dans le bain d'électrolyte (2).

Dispositif selon la revendication 12,

caractérisé en ce que les piéces (4) et/ou lI'espace
de piéces sont réalisés en pouvant pivoter et/ou se
déplacer dans le bain d'électrolyte (2) de fagon con-
tinue, intermittente ou cyclique.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les conduits (6,10) et/ou les
plaques de passage pour l'aspiration et/ou la re-
circulation de I'électrolyte sont associés a des ré-
servoirs de compensation de pression, en parti-
culier des tron¢ons de conduit (12,6') ou des tron-
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cons de plaque de passage, qui forment, avec les
conduits (6,10) et/ou les plaques de passage, des
chambres de compensation de pression.

Dispositif selon la revendication 14,

caractérisé en ce que les trongons de conduit
(12,6") servant de réservoirs de compensation de
pression ou les trongons de plaque de passage sont
réalisés en une seule piéce avec les conduits (6,10)
et/ou les plaques de passage pour l'aspiration et la
recirculation de I'électrolyte.

Dispositif pour le traitement préalable de piéces
métalliques, par exemple en aluminium ou alliages
d'aluminium, en particulier le décapage pour I'oxy-
dation anodique, dans lequel les piéces peuvent
étre exposées a une solution de décapage acide
ou alcaline dans un bain de décapage, librement
ou par l'intermédiaire d'un espace de piéces,
caractérisé en ce que le récipient de traitement
(21) présente, en bas, entre les piéces (4) ou l'es-
pace de piéces (23) et le fond (21'), des conduits
d'aspiration (24), se trouvant au niveau d'un dis-
positif de pompage (25), ou des plaques de pas-
sage d'aspiration et, a distance entre les piéces
(4) ou l'espace de piéces (23) et les parois latéra-
les (21") du récipient de traitement (21), des corps
de refroidissement (29) pour la solution de déca-
page, et en ce que la solution de décapage (22)
peut é&tre alimentée par l'intermédiaire de buses
(26) débouchant entre les corps de refroidisse-
ment (29) et les parois latérales (21") et &tre remi-
se en circulation, en étant refroidie, de fagon tur-
bulente du haut vers les piéces (4) ou l'espace de
piéces (23).

Dispositif selon la revendication 16,
caractérisé par des corps de refroidissement exter-
nes pour la solution de décapage.

Dispositif selon la revendication 16,

caractérisé en ce que les conduits (24), les plaques
de passage et/ou les buses (26) pour la solution de
décapage (22) sont réalisés en pouvant pivoter ou
se déplacer, individuellement ou en commun, de fa-
con continue, intermittente ou cyclique par rapport
aux piéces (4) ou a l'espace de piéces (23) dans le
récipient de traitement (21).

Dispositif selon la revendication 16,

caractérisé en ce que les pieces et/ou l'espace de
pieces (23) sont agencés en pouvant pivoter et/ou
se déplacer dans le récipient de traitement (21) de
fagon continue, intermittente ou cyclique.

Procédé pour polir de fagon électrolytique ou chimi-
que des piéces métalliques, en particulier en alumi-
nium ou alliages d'aluminium, en utilisant un dispo-
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sitif selon les revendications 1 et 16,

caractérisé par un électrolyte contenant de l'acide
chromique ou dépourvu d'acide chromique ou alca-
lin.
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