Részlet: Orgovany Laszlo, Fémek csiszolasa és fényezése c. konyvbol

Réz és rézotvozetek elektrokémiai fényezésére.

A foszforsav tartalmu fiird6k valtak be. Az elsd fiirdét Jacquet allitotta 6ssze. Nagy
elénye a flirddnek, hogy egyszerti.

Fiird6osszetétel

900 g/1 foszforsav 1,75 fs. (HsPOy). Katodként rézlemez alkalmazandd. Aramsiirtiség

6..8 A/dnr’. Fesziiltség 1,5..2 V. 1d6 15...30 min. Fiird6hémérséklet 20-25 'C.

Foként sargaréz fényezésére alkalmas a kovetkezd fiirdo:
41,5 s.% foszforsav 1,75 fs. (H3P0,),
8,55.% tejsav,
25,0 8.% glicerin,
16,0 s.% etilénglikol,
9,0 5.% viz.

A fiird6hémérséklet 25...30 °C. Aramstirtiség 6 A/dm”. Munka kdzben az elektrolit
melegszik, ezért vizhiitést kell alkalmazni. A réz hiitékigyo egyben katodként is alkalmazha-
to.

Ilyen 6sszetételli fiirdoket belfoldon is alkalmaznak. Kicsi és gorbe feliiletti alkatré-
szekhez jol alkalmazhato.

Galvanikus rézbevonat és rézbol késziilt alkatrészek fényezésére alkalmas a L.
Bogorad altal kidolgozott fiirdo:

1200 g/1 foszforsav 1,75 fs. (H3P04),
120 g/1 krémsav (CrOs).

Anodaramsiiriiség 35...50 A/dm*. Hémérséklet 20... 30 °C. Idétartam 0,5...2 min. A katodok
0lombol késziilnek. Az elektrodok kozotti tavolsag 80...120 mm. Az anodfeliiletnek a katod-
feliilet legalabb kétszerese legyen.

A 1éz és rézotvozetek elektrokémiai fényesitésének elektrolitjai allando laboratoriumi ellendr-
z¢st és rendszeres felerdsitést kivannak.

Nikkel elektrokémiai fényezése.

Foként a galvanikusan levalasztott nikkelbevonat fényesitésére van sziikség. Termé-
szetesen szamitdsba kell venni ilyenkor a galvanbevonat vastagsaganak csokkenését.
A fiird60sszetétel
910 g kénsav 1,84 fs. (HzSO,),
750 g foszforsav 1,75 fs. (H3POy)
20 g citromsav kristalyos,
40 ml viz.
A kész elektrolit fajsulya 1,65 g/1. Anddaramsiiriiség 35...50 A/dm?. Az elektrolit h6mérsék-
lete 20 °C. A fényesitési idOtartama 14...45 s. Elektrodak kozotti tavolsag 80... 120 mm. A ka-
tod 6lombdl vagy nikkelbdl késziiljon. A katodfeliilet az anodfeliiletnek 6tszordse.
A fiird6 ¢lénken csillogo6 feliiletet biztosit, ha a galvanbevonat hibatlan, és az alap nem volt
karcos.



Vas és acél elektrokémiai fényezése.

Szénacél, mangannal 6tvozott acél és egyéb gyengén 6tvozott acélok fényezésére a kovetkezd
flird6 hasznalhato:

65 s.% foszforsav 1,75 fs. (H3POy),
155.% kénsav 1,84 fs. (HzS04),
6s.% kromsav (CrOs3),

14 5.% viz.

A kész elektrolit fajsulya 1,75 g/l. Anddaramsiiriiség 35...50 A/dm?. Az elektrolit hémérsékle-
te 65...75 °C. Iddtartam 5...10 min.

A kovetkezo fiird6 szintén gyengén 6tvozott acél fényesitésére szolgal.
[tt az 6tvozdanyag tartalom max 3,75% Ni, 0,5% Mo, 1,4% Cr, 0,75% Mn, 0,3% V.
A fiird6 Osszetétele:
300 ml kénsav 1,84 fs. (H,SOy),
600 ml foszforsav 1,75 fs. (H3POy),
100 ml viz,
15...20 g/1 dextrin.
A katod rozsdaalld acél. Aramsiiriiség 0,22 A/dm?. Fesziiltség 6,5...11 V. Fényezési id6 10
min. Fiird6homérséklet 56...68 °C.

Rozsdaallo acélok elektrokémiai fényezése.

A rozsdadllo acélok mechanikailag nagyon nehezen és hosszadalmasan munkalhatok meg. A
fényezdtarcsat erdsen kell nyomni, ennek kovetkeztében a feliileten elszinezddések keletkez-
nek.

A fiirdok altalaban kénsav-foszforsav €s viz kiillonb6z6 aranyu keverékébdl allnak. Viz feltét-
leniil kell, mert noveli a vezetéképességet, de, tuladagolasa bemarodést okoz. A glicerinnek és
egyéb adalékoknak a viszkozus film kialakuldsa szempontjabol van jelentdsége. A targyak
erds mozgatasa veszélyezteti a viszkozus film épségét, ezért nem ajanlatos.

Faust a H,SO4-H;PO,4 0sszetételt fiirdok utan kifejlesztett egy kromsavat tartalmazo
fiird6t, amelyet foként az USA-ban hasznalnak.

Az elektrolit elkészitésekor kiilon edényben feloldjuk az elére kiszamitott, megmért €s
Osszetort kromsavat. Ezt az oldatot iilepités utan attoltjiik. Ezutén 4lland6 keverés kozben a
foszforsavat, majd a kénsavat bedntjiik a fiirdébe. A kapott keveréket 120... 125 °C-ra mele-
gitjiilk. A hémérséklet 125...130 °C f61¢ vald emelése, vagy a kromsav tilsagosan hosszi me-
legitése, Cr,03-ma €s oxigénné vald bomlasahoz vezethet. Ez esetben az elektrolit szine zold
lesz. Az ilyen elektrolit nem alkalmas fényezésre.

A fiird6 parolgési vizveszteségét naponta potolni kell. A H,SOy4-, CrOs- €s Fe-
tartalmat hetenként kell ellendrizni.

A munka elofeltétele, hogy a munkadarab anyaga j6 mindségii, zarvany nélkiili,
egyenletes legyen. Gondot kell forditani, hogy hengerlési és sajtolasi nyomok ne legyenek a
fémen. Ezek a korlatozasok jelentik a legnagyobb feladatot. Ennek érdekében tijabban az ala-
kitasi miiveletek alatt konnyen eltdvolithatd miigyanta bevondssal dtmeneti védelmet alkal-
maznak.

A véddburkolat az utolsé atalakité mechanikai miiveletig rajta marad, majd a végén a bevona-
tot lehantjak vagy lemossak.



Kiilondsen elényds az elektrokémiai fényezés huzalhoz vagy huzalbol késziilt aruhoz. Az
elektrokémiai fényezési berendezés fiitékigyoval flitdtt 6lombélésii kad, amelyhez természete-
sen egyeniranyito is tartozik.

Egy elektrokémiai fényezdokadat lathatunk a 150. abran.

A rozsdaallo acélok elektrokémiai fényez6flirddit és miiszaki adataikat a 47. tablazat foglalja
Ossze.

Rozsdaall6 acélhoz alkalmas elektrokémiai fényezdéfiirdék

Technologiai korillmények

Sor-

i Fiird6osszetétel aramsirii- fiirds- kezelési Megjegyzés

hémérséklet idé
°C

ség
A/dm? min

1. | 25s.9% kénsav fs. 1,84
70 s.% foszforsav fs.

1,7
5s.% viz 40...60 | 30...60 3...20
2. | 35 5.9 foszforsav fs. 18/8-as
1,7 austenites
55 5.9 glicerin fs. 1,26 rozsdaallo
10 5.9 viz 7...8 15...16 50 acélhoz
3. | 40 s.9% foszforsav fs. Ha az elektrolit
1,75 eléria 25...30
40 s.% kénsav fs. 1,84 g/l vastartalmat,
3 8. % kromsav CrOg az ramsiriisé-
17 5.9 viz 40...70 | 70...80 5...10 get 25...30
A/dm?-re, a hé-
mérsékietet
60...70 °C-ra

kell beallitani

4. 5...30s.% kénsav
fs. 1,84

15...40 s. 9% tejsav

35...60 s.% foszfor-
sav fs. 1,75
2...205s.% viz 8...30 | 20...90 1...10

5. 1 10...30 s.% kénsav
fs. 1,84

30...70 s. % citrom-
sav

A maradék viz 8...25 | 80...90 5...20

3. Az elektrokémiai fényezés eléfeltételei és alkalmazasi teriilete

A kémiai ¢s elektrokémiai eljarasokat eredetileg metallografiai csiszolatok elokészité-
sére kisérletezték ki, mivel a fém kristalyszerkezete elektrokémiai fényezés utan fénymikro-
szkoppal, kiilondsen elektronmikroszkoppal jol megfigyelheto.

Ma mar az elektrokémiai fényezési eljarasokat sokoldalian és nagyipari méretekben
alkalmazzak. Az eljaras alkalmazasanak azonban vannak korlatai és miiszaki el6feltételei.

Az alapanyag szerepe. Az elektrokémiai eljaras legfontosabb eléfeltétele a jo és egyenletes
mindségll fém alapanyag.

Az alapanyagokkal szemben azért nagyobb a kdvetelmény, mint a mechanikai eljaras
esetén, mert az elektrokémiai fényesités utdn az dsszes anyaghibdk (zarvanyok, repedések,
hengerlési. nyomok) megjelennek a fém feliiletén. Az anyag mindségének egyenletessége



azért fontos, mert az el6z6 fejezetben lattuk, hogy a fényez6 elektrolit hatasa érzékenyen val-
tozik az anyag Osszetételének valtozdsaval. Tapasztalat szerint a nagy tisztasdgu fémek sokkal
konnyebben és eredményesebben fényezhetok, mint a szennyezettek. Kiilonosen jol lathatd ez
az aluminium esetében, ahol az eljarasok nagy része 99,99%-os alapanyag esetén alkalmazha-
t6. Otvozeteknél kovetelmény az egyszeriiség (homogenitas). A heterogén szerkezetli 6tvoze-
teknél nem érhetd el egyenletes mindség. A 63-asa sargaréz pl. konnyen tiikkdrfényesre mun-
kalhato, mig az 58-as a-f sargarézen mar csak érdes, fako feliiletet kapunk. Az o sargaréz
konnyebb oldédasa bemarddast okoz a feliileten.

Hasonldéan hatranyosan hatnak a szén- és a sziliciumzarvanyok. Ez féképpen ontott al-
katrészeknél érzékelhetd. Ilyenkor az alkatrészek feliiletén szivacsos szén- vagy sziliciumré-
teg rakodik le.

Nem fényesithetok elektrokémiai uton a tobbféle anyagbol késziilt alkatrészek.

Nagy jelentdségli az eljaras a mechanikailag nehezen fényezhetd fémek megmunkalasanal.
Ezért érthetd, hogy a kutatok a legnagyobb munkét az aluminium és a rozsdaallé acél meg-
munkalasara alkalmas fiird6k kidolgozasara forditottak. Ezeken a teriileteken az eljaras beve-
zetésének jelentds a gazdasagi eredménye.

A munkadarab alakja. Abbol kiindulva, hogy az elektrokémiai fényesités az anyaghibakat
nem tiinteti el, hanem gyakran felerdsiti, nem alkalmazhat6 az elektrokémiai fényezés nagy,
sik vagy gorbe feliiletli alkatrészekhez. Az eljarassal elsdsorban olyan komplikalt feliilet(i tar-
gyak fényezhetdk, amelyek mechanikai eljarassal nem lennének megmunkalhatok.

A kémiai ¢€s elektrokémiai fényezési eljaras alkalmazasi teriilete a kdzlekedési ipar
(autoipar), irdszeripar (toltotoll), kozsziikségleti cikkek (savallo evoeszkozok), €kszer- €s
diszmtipar.

Legfontosabb, hogy egy-egy teriileten a bevezetést mindig el6zzék meg technologiai
kisérletek és az alapanyaghelyzet felmérése.

4. Az elektrokémiailag fényezett felillet sajatsagai

Az elektrolitos fényesités eredményeképpen Iényegesen megvaltoznak a fémfeliilet
legfelsd rétegének mechanikai, optikai, korr6zids és egyéb tulajdonséagai.

Mechanikai tulajdonsagok. Az elektrokémiai fényezés alkalmazasi lehetdségeinél
megallapitottuk, hogy a fényezés megkezdése eldtt a makroegyenetlenségeket mechanikai
uton meg kell szlintetni. A simara csiszolt feliileti munkadarab elektrokémiai fényezés utan
rendkiviil finom tiikkrozofeliiletl, és teljesen mentes a mechanikai fényezés utan visszamarado
finom mikroszkopikus karcoktol.

A mechanikai megmunkalas tobb mddszerénél a visszamaradt mikroegyenetlenségek
csucsai hegyesek. Az elektrolitos fényesités legdmbolyiti a csticsokat, meg abban az esetben
is, ha az egyenetlenségek kezdeti magassaga akkora, amely az elektrolitos fényezés iddtarta-
ma alatt nem sziintethetd meg teljesen.

Ennek eredménye az, hogy az elektrokémiai uton fényezett acélfeliilet surl6dasi ténye-
z6je 5,5-sz0r kisebb a mechanikai Gton fényezett feliiletek strlodasi tényezdinél.

Miiszer fogaskerekeknél azt észlelték, hogy elektrokémiailag fényezett fogaskerekek
beépitése esetén csokken a miiszer hajtomiiveknél az erdsziikséglet és a kendolaj hdmérsékle-
te. Ezzel egyidejiileg a feliileti kopas nagymértékii csokkenése figyelhetd meg. A vizsgalatok
szerint az igy kezelt fogaskerekek kopasa a kezeletlenekhez viszonyitva 1/3-1/g-részre csok-
ken.

Kiilondsen nagymértékiinek talalta a kopas ¢€s a surlodas csokkenését J. Heyes réz és
acél tengelycsapok esetében.



Elektrolitikus fényezés kovetkeztében a szilardsagi jellemzok nem valtoznak. Vitatott
kérdés, hogy milyen hatassal van az elektrokémiai fényezés az anyagnal a kifaradasi hatarra.
Itt a vizsgalatok eredménye fémenként és Gtvozetenként valtozik. Bar a kifaradasi hatar nagy-
sagrendi csokkenését eddig még egyetlen fémnél sem észlelték, mégis ha ez a felhasznalasi
terlilet szempontjabdl 1ényeges, célszerti ellendrzést végezni.

Optikai tulajdonsagok. Az elektrokémiailag fényezett feliilet fényvisszaverd képes-
sége kedvezo esetben 40...50%-kal nagyobb a mechanikailag megmunkalt feliiletnél. A fény-
visszaverd képességet ugyanis elsdsorban a feliilet mikroegyenetlenségei hatarozzak meg,
amelyeket a jol végzett elektrokémiai fényesités tokéletesen megsziintet. Az elektrokémiailag
fényesitett feliilet a szem szamara mas, mint amit a mechanikai fényezésnél megszoktunk. Ez
a feliileti réteg kristalyos szerkezetébdl adodik.

A mechanikai és elektrokémiai fényesités kombinadciojanak eredménye az esetek tobb-
ségében kellemes szép fényhatés.

Korrozids tulajdonsagok. Ismeretes, hogy a fémek korr6zidallosaga a feliileti sima-
saggal novekszik.

Mechanikai fényesitéskor a feliilet makroegyenetlenségeinek eltavolitasdval parhuza-
mosan egy konnyen korrodalodo réteg képzddik (Beilby réteg).
Mechanikusan és elektrokémiailag fényezett alkatrészek egyiitt tarolasakor azt tapasztaltak,
hogy a kémiailag vagy elektrokémiailag fényezett alkatrészek 1ényegesen jobban birjék a taro-
last.

Néhany fém korrozidallosaga elektrokémiai fényezés utan kiilondsen sokat javult.
Ezekben az esetekben az eredményt valdsziniileg az okozta, hogy a lokalelem képzddését eld-
1déz6 mikroszkopos nagysagu zarvanyok az elektrokémiai fényezés alatt eltavolitodtak.



