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SECM Ustugi *s

ELEKTROCHEMICZNA +
OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ

+ elektropolerowanie:

stali kwasoodpornych,
aluminium,
miedzi i mosigdzu

+ pasywacja:
stali nierdzewnych

+ trawienie:
stali nierdzewnych i aluminium

+ chromianowanie:
aluminium




=ELM Proces przemystowy

ELEKTROCHEMICZNA
OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ

1. Surowy zbiornik na mleko

2. Zbiornik po trawieniu

3. Zbiornik po polerowaniu elektrolitycznym



EECM Ptukanie po procesie EP T4

OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ l

Sekcja srodkowa

zestawu VMS



SECM Zalety elektropolerowania++

ELEKTROCHEMICZNA +
OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ

1) EP poprawia odpornosc korozyjng
2) EP jest znacznie tansze niz polerowanie mechaniczne

3) EP umozliwia rownomierng obrdobke nawet najbardziej
skomplikowanych ksztattow




Przemyst spozywczy
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Przemyst chemiczny
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!EEM Budownictwo

ELEKTROCHEMICZNA
OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ

Stopdiasiatacry




!ECM Sztuka 1 architektura

ELEKTROCHEMICZNA
OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ




!EEM Korekta sktadu k
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Kapiel przemystowa e Ra Potysk Lol Cee
AE3" procesu | riimj [GU] Masy | [% mas.]

[min] [mg]

Przed korektg 9 0,17 162 118 4,0

Po oddzieleniu osadu 9 0,15 175 124 4,0

Po korekcie 15% obj. 9 0,13 262 133 3,4

Po korekcie 30% obj. 9 0,12 405 144 2,7

Przed korekta 75 0,11 325 998 4,0
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~ELM skala techniczna =
OBROBKA STALI NIERDZEWNE) +
Przeprowadzenie badan w skali laboratoryjnej i technicznej

umozliwito wdrozenie w ECM Sp. z 0.0. opracowanego sposobu korekty
sktadu kgpieli przemystowych. Wykazano, ze konieczne jest utrzymanie
zanieczyszczenia kagpieli jonami zelaza ponizej wartosci 3% mas.
Wynikiem testéw w skali technicznej byto ograniczenie czasu
elektropolerowania o 60-70% oraz zmniejszenie o 40-50% tadunku
elektrycznego, jaki musi przeptyna¢ przez uktad do uzyskania
oczekiwanego potysku polerowanych elementéw.




KTROCHEMICZNA

OBROBKA STALI NIERDZEWNE)

Elektrochemiczne polerowanie stali kwasoodpornych +
Trawienie metoda zanurzeniowq, natryskowa lub pastami

Srodki chemiczne do odttuszczania, trawienia, pasywacji
Pasywacja stali nierdzewnych i kwasoodpornych

Chromianowanie aluminium
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Wroclaw, 25.09.2012r.

Niniejszym zaéwiadcza sig, te
Pawel LOCHYNSKI
jest autorem wdrotenia

dotyczacego

P y
do elektropolerowania stali chromowo-niklowych.

badar proces:

te konieczne |
wartosci 3% m,
iczne] byl
40-50% fadunky elektrycznego, jaki musi przeplynaé przez ukiad do

o 60-70%

uzyskania oczekiwanego polysku polerowanych elementéw.

Prdfes EQUSp 200,
i‘é peLa
dr Andrzg) Szczerbinski

Wicapragss ECM 597

Grgbgorz Zjawin

Niniejszym zaswiadcza sie, ze

Pawet LOCHYNSKI

jest autorem wdrozenia

dotyczacego

opracowania sposobu korekty sktadu kapieli przemystowych
do elektropolerowania stali chromowo-niklowych.

Wroctaw, 25.09.2012r.

Po przeprowadzeniu badan procesu elektropolerowania w skali laboratoryjnej i technicznej

autor wykazat, ze konieczne jest utrzymanie w kapieli procesowej zanieczyszczenia jonami

zelaza ponizej wartosci 3% mas. Wynikiem opracowanej i przeprowadzonej korekty sktadu

kapieli w skali technicznej

byto ograniczenie czasu elektropolerowania o 60-70%

oraz zmniejszenie o 40-50% tadunku elektrycznego, jaki musi przeptyna¢ przez uktad do

uzyskania oczekiwanego potysku polerowanych elementéw.
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Dziekuje za uwage

www.elektropoler.com.pl
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