9. Aluminium divatékszer készitése

Részben a szinesfémben vildgszerte mutatkozé hidny, részben
az, hogy az aluminium eloxalva tetszés szerinti szinre festhetd, kész-
tette a divatékszergyérté ipart az aluminium felhaszndldséra.

Az aluminium felhasznalasakor azonban nagy gyartasi nehézségek
jelentkeztek. Az aluminium szilardsaga a szinesfémekénél kisebb,
tovabba az alkatrészek forrasztassal nem voltak osszeerdsithetok.,
Van ugyan szamos eljaras az aluminium lagy- és keményforrasztasira,
ezek azonban a divatékszergyartas teriiletén nem feleltek meg, mert a
forrasztési helyek nem voltak kifogastalanok. azonkiviil mert eloxalds
utdn és az azt kovetd festés sordn ezek az alapfémtél eltéré sziniire
festédtek. Ezért a divatékszeralkatrészek kiképzésének és Osszeerdsi-
tésének technologidjaba uj méodszerek bevezetésére volt sziikség.

Az aluminiumbél késziilt gépi ldncok gyartasdhoz vastagabb
huzal kell, mert az egyes ldncszemeket nem lehetett tsszeforrasztani;
egyéb diszitéelemeket pedig szegecseléssel kellett sszeerdsiteni.

Az aluminium divatékszer alkatrészei azonos mddon késziilnek,
mint az egyéb szinesfémbol késziilt ékszerek gyirtdsa sordn lattuk.

A szegecsel6 vagy egyéb mechanikus osszeszerelés és a végleges
forma kialakitdsa sziikségtelenné teszi szakképzett aranymiivesek
foglalkoztat4sat, éppen ezért az aluminium divatékszerek el6allitasa
lényegesen olcsobb az egyéb fémbdél késziiltekénél.

Az aluminium divatékszerek gyartaséanak legfontosabb miivelete
az Osszeszerelt darabok fényezése, eloxaldsa és festése.

A miiveletek sorrendben a kiovetkezok:

1. kémiai vagy elektrolitos feliileti kezelés;
2. a feliilet oxiddldsa;

3. festés;

4. a feliilet utokezelése.

A feliilet kezelése sordn — ellentétben egyéb aluminiumgyart-
ményokkal — a mechanikai feliileti kezelés, azaz a csiszologépen vald
csiszolas és fényesités nem felel meg, mert a targyak vékonyak, és
ezért konnyen deformélédnak.

A legelterjedtebb a kémiai és az elektrolitos feliileti kezelés, amely-
lyel a zsirtalanitdson kiviil elsésorban a feliiletet fényezni (polirozni)
lehet.
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A kémiai modszerrel a targyakat rovid idére a kivetkezd issze-
tételi fényezéfiirdébe martjuk:

FOSZIOTSAV v v vvvvnnernnrnnnnnonesssnnnnns 480 ¢m?3
SAlIEITOMEAY. s ewiwseimm wajeminie e s s s 310 em?
BCBNBAY,  oveitises s imssess o e e e s R w 210 em?®
Rézacetal ..viieiwi dvanase s v 10 g

A fird6 hémérséklete .......ovviineeennn. 110 °C
Abemartdside]e ..veeenirrirarniirrinnes 1—3 min.

A targyakat, ha olajtél vagy zsirtol erésen szennyezettek, cél-
szerii el6zetesen 10%-0s nétronlugoldatban zsirtalanitani.

Az elektrolitos e]]z'iras sordan a targyakat meghatdrozott Ossze-
tételi fiirdében egyenarama dramforrashoz anédként kapesoljuk. A
berendezés egy kettésfala 6lommal bélelt acélkad. A két fal kozott
van a filitéberendezés, amely a fiirdét melegiti. Katodként aluminium-
lemezeket hasznalunk. Elektrolitnak jol bevilt fiirddosszetétel :

Kénsav (1,84 fajsalyid) .......coovuvnunnnn. 60%
Foszforsav (1,70 fajsalya) ................ 28%

WHZ cvoosarmomesimsmresimme masnse i e io: mies waiam s e mns 10%

GRHCErIN ovaaamme s e ale sntata s i Soam s dese aas 2%
FeszOItség «.oiovsivwiiesinisiivwissdvaas 15-25V
Aramsiriség .......ccvvvvirennnean sesacons 15—30 A/dm?
HOMETSEKICE - «.c.con o ummisiuimmow v sisiais $racnwimnonin s 50—70 °C
Kezelesiddl s cusammvusamaennes v swrm e 3— 8 min.

Mind a kémiai, mind .az elektrolitos eljarassal kezelt tirgyakat
10%-os hig salétromsavba martjuk néhdny masodpercre, és alapos
vizes 0blités utan haladéktalanul atvissziik az eloxaléfiirdébe.

Az eloxélds lényegében anddos oxidacido: a targyakat egyen-
darama dramforras pozitiv sarkaval oOsszekotve, kénsavas vagy oxal-
savas fiirdébe meritjiikk. A berendezés egy kettdésfala 6lommal bélelt
acéledény, amelynek mindkét oldaldra — az aramforras negativ sar-
kahoz kapcsolt — aluminium lemezek vannak fiiggesztve. A kiilso és
bels6 edényzet kiozott allandéan dramlik a hiitéviz, amely az elektroli-
tot védi a folmelegedéstdl. Az dramot bekapcesolva, rovid idé milva az
eloxdlando targyon erds pezsgés jelzi az oxidaciés folyamat megindu-
lasat.

Nemcsak egyenarammal, hanem valtakozé arammal vagy a kett6
kombiniciéjaval is eloxalhatunk.

A legjobb eredményt a kénsavas eloxdléfiirdé adja, amelynek
dsszetétele:

TOMENY KENSAV -+ vvnv e iive vivdivaisiviais oo 200— 300 cm?/1
WVAZ . i s v saniieiesies aaeii 700— 800 em?¥/1
GlCErin . ..veeiiniineernnessnsasnssnans 3— 5emdl
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FeSzilltSég ....vevveesscncnnnsnmnnnsnsnns 10— 15V

AramsOriség . oooveeeenneeannncenaneeanns 1— 2A/dm?
Fiird6hémérséklet ........cvvirnnennnnnns 20— 22
Kezelési idl ...ccvrenveresscncancassasces 25— 40 min.

Kevesebb kénsavval és kisebb fiirdhémérséklettel igen kemény
és jol festhet§ oxidréteg képzédik a targyak felilletén.

Az eloxélds befejeztével a targyakat alapos hidegvizes oblités
utdn azonnal festeni kell.

A fest6fiirdd valamely fém — vagy szerves festék — vizes oldata.
A divatékszeriparban jorészt szerves festékeket hasznélunk, els6-
sorban olyanokat, amelyek a targyakat aranysziniire festik. A festé-
oldat készitéséhez 2—3 g festéket oldunk forré vizben. A fiird6t
50—60 °C-on hasznéljuk. A targyak szine az eloxdlt réteg vastagsa-
gatol és a festési id6tol fiigg. Minél vastagabb volt a réteg és minél
hosszabb a festési id6, annal sotétebb szint kapunk. Divatékszerek
festése alkalmaval csak olyan szinezések johetnek szamitdsba, ame-
lyek fény- és vizallok, vagyis napfény és viz hatdsdra sziniiket nem
véltoztatjak.

A szerves alizarin szinezékkel befestett aluminiumtargyak szinii-
ket a napfény hatéséra sem viéltoztatjik. A festés miivelete igen nagy
gyakorlatot kivén, ha a sorozatgyartas sordn azonos szini darabokat
akarunk kapni.

A vizéllosag novelésére a frissen festett térgyakat utdkezelésnek
kell aldvetni (Sealing-eljards), amelynek célja az eloxdlds kozben
képz6d6 porozus feliilet eltomitése. Az utokezeléssel a nyilt porézus
oxidréteg bezérul, és a feliilet csak ezutdn kapja iivegszeri simasagét,
és fogasnak is ellendllé lesz. A pérusokba lerakodott festék tokéletesen
bezarédik, és onnan csak a feliileti réteg roncsolasaval tavolithaté el.

Az utékezelés legegyszeriibb formaja: a festett targyakat 20
percig forrasban levé vizbe martjuk. Hatrdnya ennek az eljarasnak,
hogy a kezelés kozben a festék oldodasa folytdn a targyak szine bi-
zonyos mértékig halvanyul.

Jobb a Co—Ni-vegyiiletet tartalmazo vizes oldat, amelynek
osszetétele a kovetkez6:

Nikkel-acett ....cccccceacessnssssssssssasnsses 5,5 g/l
Kobalt-acetfit . ... cisevnnssasesssonssssnssasois 1,0 g/l
BOTSAV .v.vecesescscsssassorsasssnsassasssssns 8,5 g/

A sok feloldasahoz desztillalt vizet kell hasznalni.

A fiirdé hémérséklete ......ovvennenannans 98—100 °C
A kezelésideje ....ovvnrneriiiiainaanaans 30— 60 min.
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Ha a feliilet korrozidallosagat is fokozni kivanjuk, célszerii ez az
utokezeld fiirdé:

Natrium-bikromat ......ccceiececccnnnas 50 ¢

1 1 desztillalt vizben oldva.

A fird6 h6mérséklete ......ovveinnaaanans 95—100 °C
Kezelési id0 ..oveeeevecsnasassnns veeneees o0— 60 min,

Az utokezelt targyakat pormentes helyen vagy villamos szarito-
kemencében szaritjuk.

A tokéletes utokezelés igen fontos a targyak szintartosiga szem-
pontjabol. Ezért célszerd annak mindségét rendszeresen ellendrizni.
Jo vizsgilati modszer a kifogastalan utokezelés megallapitasara az,
hogy a feliiletre toltétollal néhany tintavonalat hizunk, ezt megszé-
ritjuk, és nedves ujjal ismét letoréljik. Ha a tintavonalak teljesen el-
tiinnek, akkor a feliillet utankezelése megfelelé. Hidnyosan utokezelt
rétegrél a tintat nem lehet eltdvolitani.
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