5.3. Az aluminium feliletkezelése

5.3.1.
TENYEZOK

Az aluminiumbdl, ill. aluminiumoétviozetekbd!
gyartott késztermékek alkalmazistechnikai
szempontbol megkdvetelt feliletmindsége, ne-
vezetesen diszitd, korrozid ellen véds, vala-
mint killonleges miiszaki tulajdonsigai, a
feliilletkezeld eljaras technoldgiai jellegzetes-
ségén kiviil dontden fiiggnek az alapfém

— anyagi minoségétol, kémiai Gsszetételé-
t6l, kristaly- és szovetszerkezetétsl,

— a félkésztermék gyartdsi modjatdl,

— a munkadarab eredeti, és a feliilet-
- nemesitést megel6z86 kezeléssel kialakitott
teliilletmindségétl.

A szbvetszerkezet erfsen fiigg az alapanyag;,
ill.  a félkésztermék gyartdsi miiveleteits]
(olvasztas, ontés, hiités, meleg- és hideghen-
gerlés, sajtolds, huzas, kovéesolds), valamint
a kesztermékgyartds sordn az alkatrész alaki-
t6 megmunkaldsatol (vagés, hajlitds, mély-
huzas, forgacsolas stb.).

A diszitd hatds eléréséhez els6rendfi kove-
telmény az alapfém feliileti tisztasdga és sima-
sdga. Az Ontéskor, kovicsoliskor, hékezelés-
kor vagy hegesztés soran keletkezs, tobb-
nyire idegen anyagokkal szennyezett, durva-
oxidos feliileti kérget, a fémfeliilethe ékels-
dott, oxid-, salaktormeléket, vagy fémszilan-
kokat, egyvéb idegen anyagzarvanyokat gon-
dosan el kell tdvolitani. Az esetleges alakhib4-
kat (riieskosség, bardzdéaltsdg, karcossdg stb.)
mechanikai, kémiai vagy elektrokémiai maéd-
szerekkel ki kell simitani.

5.3.2.

Adott felhaszndldsi célra az alkalmazistech-
nikal kdvetelmények (szilardsdg, alakithatd-
sag, felliletmindség stb.) szerint vélasztjik ki
a megfeleld minGségli tiszta aluminiumot vagy
Al-0tvozetfajtat és a felilletkikészitésre alkal-

AZ ALUMINIUMTERMEKEK FELULETMING®SEGET MEGHATAROZOS

A diszitG hatas legaltalanosabb kovetel-
meénye a feliillet megfeleld fénye és szine. At-
tetsz0, vagy fényvisszaverd képességli oxid-
bevonat — kell6 mechanikai simitds, poliro-
zés, kémiai vagy elektrokémiai tiikrosités utén
— csak nagyon tiszta (pl. Al 99,99 mindségii)
aluminiumon, vagy meghatirozott 6sszetételii
AlMg otvozeteken allithaté el6. Rezet, vasat
vagy egyéb nehézfémeket, nagyobb mennyi-
ségllt sziliciumot tartalmazd 6tviozeteken tii-
korfényes, viztisztén 4tlatszé oxidbevonat
nem allithaté eld.

A korrézié ellen védd hatas kévetelményeit
tekintve ugyancsak az alapfém anyagi tulaj-
donsagai, kémiai Gsszetétele, szennyezettségi
foka és szOvetszerkezetének homogenitasa
a’ meghatarozé tényez6k. Dontéek a véddhe-
vonat fizikail, kémiai és korrozidallésagi tulaj-
donsagai is. Az atmoszferikus és nem tul
agressziv korréziés hatdsokkal szemben a
15—30 pm vastag oxidbevonatok — a szoka-
sos utokezelési eljarasok hibatlan elvégzése
utan — kielégitéen ellendlloak. Agressziv
anyagok jelenlétében, pl. tengervizet, fiist-
gazokat, egyéb légnem{i vagy cseppfolyds
vegyl anyagot tartalmazé kornyezetben az
alapféem megfeleld 6tvozésével, vastag, tomor
oxidréteg kémiai vagy elektrokémiai elG4llita-
saval, adott esetben vastag, de pordzus és
utékezelésként lakk- vagy festékanyagokkal
impregnalt oxidbevonatok eldallitisaval te-
hetS korrdzidallova a feliilet.

AZ ALUMINIUMFELULET KIKESZITESENEK MODSZERE]

mas technolégiai médszereket. A feliiletkiké-
szités moédszerel az 5.74. dbra szerint csopor-
tosithatdk.

A kilonboz6 aluminiumtermékek feliilet-
kezelésének f6- és mellékmftiveleteit, ill, a



538

Félgydrtmdnyok és éntvények tovdabb-feldolgozdsa

a) Felilet-elokészités

Felitletstmitas mechantkat eljarasokkal

Csiszolas, fényesités (polirozas), kefézés, koptatas forgd
dobban vagy harangban, szemeseftivas; Mintahengerlés
(sajtolas)

|

Mechanikat felitlet-elokészités nelkul

Zstrtalanitas

Szerves oldészerben mosas.
Lugos, vagy emulziés oldatban kezelés
Elektromos zsirtalanité kezelés lagoldatban

Oxidmenteaités

Lugos pacolds, savas pacolés, dekapirozas

Fényesités (polirozas)

Kémiai polirozas,
Elektrokémiai paﬁrnzéﬁs

Kémiai vagy elektrokemiat polirozds nélkil

}

b) Felilethezelés bevonatkészitessel

Diszit6-védd bevonatkészi-
tés kémiai (konverzids) elja-

rasockkal

Kémial oxidalas, kromato-
zas, passzivalas, foszfatozas

Diszité-védd bevonatkészi-
tés elektrokémiai eljarasok-
kal

Hagyomanyos anodizalas
Direkt-szinezé anodizalas
Kiilénleges mszaki célokra
szolgalé oxidbevonatok

(extrakemény oxid, hajlé-
kony oxid stb.) el6allitasa

Diszits-véds és kiilonleges
miiszaki célokra szolgald
fémbevonatok készitése ké-
miai, elektrokémiali (ce-
mentalé vagy galvanikus)
eljarasokkal

Zn-, Sn-, Fe-, Ni-, Cu-bevo-
natok levalasztasa cemen-
tals eljarasokkal;

Fényes Cu-Ni4Cr-bevo-
natok ;
Keménykrémbevonatok
Forraszthaté Sn-bevonatok
sth. galvanikus levéalasztasa

c) Utdkezelés

|

Diszitd-védsd szerves bevo-
natolk és tfizizoménec-bevo-
natok készitése

Festék-, mianyagbevona-
tok, tlizizomanc-bevonatok
készitése marto, ecseteld,
vagy elektroforetikus elja-
rasokkal

Szervetlen oxidbevonatok utdke-

zelése

Szinezés, porustomiteés,

Passzivalas,
Mindsegellenorzes

Fémbevonatok utdkezelése

Fényesités simitassal,
Passzivalas,
Minéségellendrzés

|

Szerves bevonatok utdkezelése

Szaritas vagy beégetés,
Mindgségellendrzés

5.74. dbra. A feliiletkikészités médszereinek csoportositasa: aj feliiletel6készités; b) feliiletkezelés bevonat-
készitéssel; ¢) utdkezelés

gyvartd ilizemben sziikséges technologial mil-
veletek sorrendjét a kérdéses gyartmanyfajta
alkalmazdstechnikai kovetelményeinek figye-
Jembevételével allapitjdk meg. Az aluminium-
fémek feliiletkezelésekor végzett miiveletekrdl
a kdvetkezok allapithatok meg:

Kémiai feliilethkezeléskor a korrdéziovédo,
diszitd vagy egyéb rendeltetési bevonatok

(pl. oxid-, kromét- vagy foszfatbevonatok)
az alapfém feliileti rétegének kémiai atalaki-
tagza (, konvertalasa’) utjan sllithatdok eld.
Ezek az in. konverzids rétegek.

Blektrokémiai felilletkezelések esetében a be-
vonat képz6désének mechanizmusa lényege-
sen eltérs. Az elektrokémiai (anddos) oxida-
ci6 sordn az alapfém anyagi (fizikai-kémiai,
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a) Felilet-elGhkészites

Felitletsimitds mechanikat eljardsokkal

Csiszolés, fényesités (polirozas), kefézés, koptatas forgo

dobban vagy harangban, szemcseftivas; Mintahengerlés

(sajtolas)

Mechanikat feliilet-elékészités nélkdl

Zstrtalanitds

|

Szerves oldészerben mosas.
Litgos, vagy emulziés oldatban kezelés
Elektromos zsirtalanité kezelés lagoldatban

Oxidmentesites

Ligos pacolds, savas pacolas, dekapirozas -

Fényesités (polirozds)
i

Kémiai polirozas,
Elektrokémiai polirozas

- Kémiat vagy elekirokémuat polirozas nélkil

}

b) Felilethezelés bevonatkészitéssel

1

Diszit6-veds bevonatkészi-
tés kémial (konverzios) elja-

rasokkal kal

i

| |
Kémiai oxidalds, kroméato- Hagyomanyos anodizalas
zés, passzivalds, foszfatozds Direkt-szinezd anodizalas

Kiilénleges miiszaki célokra

szolgadld oxidbevonatok

(extrakemény oxid, hajlé-

kony oxid stb.) eldallitéasa

Diszitd-védé bevonatkészi-
tés elektrokémiai eljarasok-

Diszitd-védé és kiilénleges
miiszaki célokra szolgald
fémbevonatok készitése ké-
miai, elektrokémiai (ce-
mentalé vagy galvanikus)
eljarasokkal

Zn-, Sn-, Fe-, Ni-, Cu-bevo-
natok levalasztdsa cemen-
talo eljarasolklkal;

‘Fényes Cu-+Ni-+ Cr-bevo-

natok .
Keménvkrémbevonatok
Forraszthaté Sn-bevonatok
sth. galvanikus levalasztasa

c) Utokezelés

Dizzitd-védd szerves bevo-
natok és thzizomanc-bevo-
natok készitése

Festék-, mlianyagbevona-
tok, tlizizomanc-bevonatok
készitése martd, ecseteld,
vagy elektroforetikus elja-
rasokkal

Szervetlen oxidbevonatok utoke-

Fémbevonatok utékezelése

zelése
I Fényesités simitassal,
Szinezés, porustémités, Passzivalas,
Passzivalas, MindségellenOrzés
MindségellenGrzés

|

Szerves bevonatok utdkezelése

Szaritas vagy beégetés,
Minégségellendrzés

5.74. dbra. A feliilotkikészités médszereinek csoportositasa: a) feliiletelGkészités; 6) felilletkezelés bevonat-
készitéssel; ¢) utdkezelés

gyarté tizemben sziikséges technologiai mi-
veletek sorrendjét a kérdéses gydrtmanyfajta
alkalmazéstechnikai kovetelményeinek figye-
lembevételével allapitjdk meg. Az aluminium-
fémek feliiletkezelésekor végzett miiveletekrol
a kovetkezok allapithatok meg:

Kémiai felitlethezeléskor a korrézidvédd,
diszit6 vagy egyéb rendeltetésti bevonatok

(pl. oxid-, kromét- vagy foszfathevonatok)
az alapfém feliileti rétegének kémiai atalaki-
tdsa (, konvertdldsa’”) utjan allithatdk eld.
Ezek az un. konverzids rétegek.

Elektrokémiai felilletkezelések esetében a be-
vonat képzddésének mechanizmusa lényege-
sen eltéré. Az elektrokémiai {anddos) oxida-
ci6 sordn az alapfém anyagi (fizikai-kémiai,
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szerkezeti, morfolégiai) tulajdonsdgaitol fiig-
gben eltérS sajatsdgh oxidréteg magabol az
alapfémbél képzédik. A kozonséges anddos
oxidéci6é célja a felilletminéség atlagos igé-
nyeket kielégité javitdsa (keménység, kopas-
allosag, korréziévédelem, diszité hatéds). A
kiilonleges anédos oxid4cié a fokozott miiszaki
kivetelményeket kielégité pl. extrakemeény,
vastag oxidbevonatok, vagy rugalmas, villa-
mosan szigetel§ bevonatok elGéllitdsara hasz-
nalatos.

Az elektrolitos polirozds egyfeldl kifejezetten
diszitési felhaszndlas céljira, masfelol nagy
tiikroz&képességti feliiletek (pl. optikai tiik-
rok, reflektorok) készitésére hasznalatos.

Az elektrokémiar fémbevonds egyszeriibb
médja a kiils6 dramforras nélkiili fémlevalasz-
t4ds (cementdlds), amelyet pl. aluminium targy
calvanizalds elStti kikészitésére, vagy onalléan
a fémfeliilet sikldsi tulajdonsdgainak javita-
sdra végeznek. Kiils6 aramforrasokkal veég-
zett galvanikus mddszerekkel olyan egy- vagy
tobbrétegii fémbevonatokat Aallitanak eld,
amelyek az agressziv korréziés hatasoknak
ellenallnak, ugyanakkor diszitési vagy kiilon-
leges mfiszaki kovetelményeket is kielégite-
nek (pl. fényes Cu-Ni-, Cu-Ni-Cr-bevonatok,
vagy keménykrémbevonatok, forraszthato
rézbevonatok sth.).

A szerves festék- vagy mianyag bevonalok,
valamint a szervetlen zomdncbevonaiok térmé-
szetesen mindenkor idegen réteget képeznek
az aluminium alapfeliiletén, ezért a gyakorlat-
ban kémiai vagy elektrokémiai feliiletatalaki-
t6 (konvertald) moédszerrel alapozéréteget kell
kiképezni a fest6 vagy zomdancozdé miivelet
elott.

A kémiai oxidécié vagy foszfiatozds utjan
elBallitott rétegek kivdléan tapadd alapot
adnak a térgy festéséhez, lakkozasahoz vagy
miianyaggal valé boritdsahoz is. A levegon
szaradé vagy beégetéssel keményithetd festék-
ill. lakkbevonatok nemcsak hatékony korro-
zi6védelmet nytijtanak, hanem diszité hatasok
elGidézésére is alkalmasak. A rdolvasztas
médszerével végzett mianyagbevonds (pl.
plasztiszol-eljaras), ill. a résajtolassal vagy
hengerléssel végzett mflanyagfélia-boritas
médszerei (pl. ,Jaminat’-eljaréds) az ipari
gyakorlatban tébbféle valtozatban hasznala-
tosak.

A ma még csak nagyon szérvanyosan hasz-
nalatos bevonéd eljardsok kozé tartozik az
alumbnium tlzizomdncozdsa. Ennek célja elso-
sorban kiilonleges diszitd hatésu feliletek ki-
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alakitdsa, ritkdbban ellendlléképesség elérése
bizonyos vegyi hatdsokkal szemben.

A felsorolt technolégiai véltozatok {6 mii-
veletei kozott, valamint azok befejezése utan
an. segédmdiveleteket, mint példaul az all6 vagy
sramlé vizben mosist, a semlegesitést és a
szaritdst is el kell végezni.

A feliiletkezelési technolégidk f6 miiveletel-
nek, valamint a mosé-szarit6é segédmiiveletek
végrehajtasdhoz megfelell miihelyberendeze-
sek, gépek, kadak, tartalyok, aramszolgaltato,
flit6-, ill. hiits- és szell6z8 berendezések sthb.
sziikségesek. Az iparban hasznélatos rendki-
viil sokféle berendezés és tartozékaik ismer-
tetése a hivatkozott irodalomban megtaldl-
haté.

Tisztit}ﬁ és feliiletsimito
elékezelés mechanikai
eljarasokkal

5.3.2.1.

A tisztité el6kezelés célja, hogy a kénnyutém-
b8l késziilt targy feliileti egyenetlenségeit, az
ontési vagy hékezelésbil szarmazd, egyenetlen
vastag oxidkérget, tovabba a zsiradekszeny-
nyezéseket vagy esetleges régi festékrétegeket
eltavolitsuk, és a felilletet fémesen tisztava,
sim4vé, sziikség esetén tilkrozévé tegyilk az
anédos oxiddcié vagy a galvanikus fémbevo-
nas el6tt.

(siszolas, polirozas és kefézés. A csiszolast
és polirozést kiilonbdzd szemesenagysagu csi-
szoléanyagokkal gépi uton végzik. A szem-
csés (kvare, korund, vagy szilicium-karbid)
csiszoléanyagot szilikdt-, magnezit- vagy mu-
anyag-kot6anyagba Agyazva tomor korong
alakjsban, ill. bérrel bevont fa-, fiber- stb.
korongra enyvezve hasznaljik. Durva csiszo-
lashoz 60. . .120-as, finom csiszolashoz 180. ..
280-as és polirozashoz 320...800-as szemese-
finomsdgu csiszoléanyag ad jé eredmeényt.
A korong keriileti sebessége csiszolaskor 15. . .
30 m/s, polirozdskor 25...50 m/s. Kend- és
hitt6anyagként paraffin vagy faggya alapu
pasztdkat hasznalnak. Polirozds utan 50. . .60
m/s keriileti sebességii, szdraz rongykorongon
bécsimészpor hasznilata mellett tiilkrositeni
lehet a feliiletet.

Kénnytifémek gépi csiszoldsakor és poliro-
zdsakor a helyi tulheviilések elkeriilésére a
targy felilletét egyenletes és mérsékelt nyo-
méssal nyomjék a koronghoz. A feliileti kar-
cok, mélyedések tokéletes elsimitdsira a csi-
szolds és polirozés irdnyat mivelet kdzben
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90°-0s elforditdssal gyakran kell valtoztatni.
Szemeseanyaggal vald finomesiszolds helyett
gyakran finom (0,1...0,3 mm &) fiver-
perlon- vagy egyéb miianyagszalakbdl késziilt
koronggal vagy korkefével végzik a simitast.
Bzt a miiveletet kefézésnek vagy keféiésnek
nevezik a miihelygyakorlatban.

Koptatas forgé dobban
és harangban

Kisebb tomegcikkeket, f6leg kokilla- és prés-
ontvényeket motorhajtéasa dob- vagy harang-
berendezésben tisztitanak. A zsirtalanitott,
salétromsavba martéssal pécolt és tokélete-
sen ledblitett munkadarabot polirozott acél-
golydkkal keverten a dobba, ill. a harangba he-
lyezik, és 0,5 1 tomény amménium-hidroxid +
0,5 kg kaliszappan + 0,5 1 benzin keverékével
megnedvesitve, 15...20 1/min sebességgel,
1/,—2 6ra hosszat forgatjak. Koptatas utan
tobbszor cserélt vagy folyd vizben alapos
mosds kovetkezik. Oblités utin a vizmarad-
vanyokat puha ffirészporban vagy ronggyal
torlik le.

Szemcse-, (homok-)
és sorétfavatas

Kvarchomokkal vagy mas kemény szemcse-
anyaggal, adott esetben acélsoréttel valé
favatds 1tjan a konnytifémek oxidkérge,
esetleges régi festékbevonata jol eltavolithato.
Az els6 esetben barsonyos matt, a masodik
esetben fényes, keményre tomoritett feliilet
keletkezik. Durva érdesitéshez 4. . . 2 szemcse-
nagysigi kvarchomokot 400...600 kPa, fi-
nom érdesitéshez 1...0,5 szemcsenagysiagu
homokot 0,2...0,6 kPa siiritettleveg6-nyo-
méssal fuvatnak. Kis keresztmetszet vagy
kényes alaki feliiletrészek (menetek, élek
stb.) homokfiuvatdssal wvald tisztitédsat az
alapfém konny( deformdciéjanak veszélye
miatt keriilni kell.

Feliilettisztitds kémiai
eljarasokkal

5.3.2.2.

A feliilettisztité technolégidk koziil a legmeg-
felel6bb mddszert mindig a tisztitandé alap-
fém, az eltdvolitani kivant szennyezések
anyagi mindsége, valamint a munkadarab
alakja és mérete szerint valasztjak ki,

Zsirtalanitas szerves
oldoszerben

A zsirtalanitist szerves olddszerben vald mo-
sassal, kozonséges vagy nagyobb hémérsékle-
ten miikods, zarhaté fedelil berendezésekben
végzik. A mosds hatékonysagit az olddszer
keverésével vagy a munkadarabok mozgata-
saval fokozzéik. Tokéletesebb, és rovidebb
id6t igényel a zsirtalanitds, ha a milveletet
folyékony, majd gbzfazisi oldészerrel tObb
szakaszban hajtjédk végre. Bonyolult alaka
vagy furatos munkadarabok zsirtalanitasahoz
olddszerszérd vagy permetezd berendezéseket
is hasznalnak.

Minthogy a g6z alakban belélegzett vagy a
béron keresztiil felszivédott halogénezett szén-
hidrogének az egészségre igen 4rtalmasak,
ezért a munka- és egészségvédelmi rendeletek
szigort utasitdsokat adnak a munkahely lég-
terében fellépd oldészergdz-koncentricid ellen-
Grzésére. A német szohasznalatbél elterjeds
jeloléssel az oldészergbz maximéalisan meg-
engedhetd mennyiségét mg/m? egységben, az
an. MAK-értékkel adjik meg (maximale
Arbeitsplatztonzentration).

A halogénezett szénhidrogének tartos fény-
hatésra vagy aluminium-, ill. szinestémfor-
gides katalitikus hatasdra kémiailag elbomla-
nak, ennek eredményeként mard hatdsi sésav
(HC1) vagy fluorsav (HF) keletkezhet. A ke-
miai bomlésnak, ill. a sésavas korrézidnak
megel6zésére tjabban kiilonleges inhibitoro-
kat, pl. aminokat hasznilnak, vagy aromas
nitrozo-, ill. azo-vegyiileteket tartalmazé oldo-
szerekben zsirtalanitanak. A fluorozott szén-
hidrogének kevésbé hajlamosak bomlasra,
és mivel zsiroldo képességiik is altalaban jobb,
mint a klérozott szénhidrogéneké, ezert hasz-
nalatuk az iparban mindjobban terjed.

Zsirtalanitas utdn hatdsos elszivéval fel-
szerelt szdrité kamrén vagy alagutszakaszon
atvezetve széritjak meg a zsirtalanitott mun-
kadarabokat.

~ Zsirtalanitds és oxidmentesites
ligos cldatokban
(ligos pacolas)

Ligos anyagok, példaul natronlig (NaOH),
széda (Na,CO,), vagy natriumfosziat (,,brisd’”’ :
Na,PO,) vizes oldatdban, forrdspont kérili
hémérsékleten a novényi vagy 4allati eredett
zsiradékok, viasz- vagy gyantaanyagok el-
szappanosodds, az dsvanyi olajok €3 zsirok
emulzié 1évén leoldddnak a fémfeliletrél, A
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zsirtalanitds hatdsfoka jobb, ha a Iagoldathoz
felilletaktiv anyagokat (Gn. detergenseket)
adagolnak, amelyek egyrészt a fémieliilet
nedvesedBképességét novelik, masrészt a forrd
lagoldat habzdsit csokkentik. llyen célra
icen hatdsosnak bizonyult pl. a natrium-
metaszilikdt (Na,Si0;), a natrium-metaiosz-
fat (NaPOQ,), vagy az alkil-aril-szulfonsav.

A forrd, tomény ldgoldathan végzett zsir-
talanitdskor a lagoldat a természetes oxid-
réteget is leoldja az aluminum felilletr8l, s6t
4l hosszu idejii kezeléskor az alapfém is oldo-
dik. Az olddhatds mérsékelhetd inhibitor-
adalékokkal, de a bemarddas veszélyenek
megel6zésére az elSirt kezelési iddt szigoruan
be kell tartani.

A szerves oldészerekben vagy a lugoldatok-
ban martékezeléssel végzett zsirtalanitas ha-
tasfoka — kiilonosen erfsen tagolt feliileti,
iireges vagy furatos targyak zsirtalanitasakor
— szidmottevlen novekszik, ha a zsirtalanito-
kddba beépitett generatorral a folyadékon
keresztiil kb. 1 W/em? fajlagos teljesitményfi,
20...800 kHz frekvencidjd ultrahanggal su-
gdrozzék be a tisztitandd targy felilletét.

Zsirtalanitas emulzios
oldatockban

A forré, tomény lugoldat hatasatol 6vni kivant
fémtdrgyakat savas, kozomhos, leginkabb
icen gyengén ldgos kémhatést felitletaktiv
anyagok meleg, pl. 80 °C-os oldataba martas-
sal zsirtalanitjdk. Az emulgedlé anyagok nem
oldjik az olajokat és zsirokat, hanem kolloi-
délizan, emulziécseppek alakjadban tdvolitjak
el a fémfeliiletr8l. Hatékonysaguk fokozasara
az emulgeils anyagokon kiviil nedvesitGszere-
ket is adagolnak a fiird6kbe. Erre a célra jol

5.34. tablizat. Aluminium-oxid-mentesito pacolasa

bevalt pl. az alkdli-gyantaszappanok 5...20
0/-08, vagy a viziiveg 10...15%-0s meleg
oldata. Az emulzids zsirtalanitis idejét alta-
liban tapasztalati Gton allapitjak meg.

Oxidmentesités savoldatban

pacolassal
Az aluminium feliilete levegébn — kiilondsen
vizpara jelenlétében — rendkivil gyorsan

oxiddlédik. A kivéaléan tapadd termeszetes
oxidhartya vastagsdga csupan néhdny szdzad
um. A természetes oxidfilm tomor szerke-
zetil, ezért j6 védelmet nyujt az alapfém to-
vabbi oxidéaciéja ellen. Oxidhértya képzodik
a felitlleten akkor iz, ha tartésan vizzel érint-
kezik, ez a réteg azonban hidritviz-, 1ll
hidroxidtartalmt. Nagy homérsékleten az
atmoszferikusy oxidképzi6dés gyorsabb, mint
kozonséges h8mérsékleten, és ilyenkor a réteg-
vastagsdg néhdny tized mikrométert is elér-
het. Az alumfnium félgyartmanyok meleg-
technolégiai megmunkélasakor a feliiletiikon
jelent8sen vastagabb, és idegen anyagoknak
(homok, por, fémszildnkok, salakzarvanyok
sth.) a feliiletbe nyomddédsa kovetkeztében
tobbnyire tisztdtalan ontési vagy hengerlési,
ill. h8kezelési oxidréteg alakul ki.

Az aluminium és 6tvozetel nemesak ligos,
hanem savas pdcoldssal is oxidmentesithetok.
Liigos pacolds elStt csak a durva zsiradékot,
csiszolopaszta-maradvanyokat stb. szerves
oldészerrel tavolitjdk el, a vékony olajfilmet
pedig a ldg takaritja le a feliiletr§l. Savas
pécolds elftt a fémfelilletet szerves oldoszer-
ben minden esetben zsirtalanitani kell. Az
iizemi gyakorlatban leginkdbb elterjedt oxid-
mentesitd pacoldatok Osszetételét és techno-
16giai el6irdsait az 5.34. tadblazat tartalmazza.

o) Pacliird & Osszetétels, Homérséklet, 1do,
Fémminoaség g/ LL B 3
i
Aluminium 200 NaOH (vagy Na,C0,)+ 30 NaCl 60...90 30...120
45...500 HNO,+ 50 HF (vagy NH, F} - ' 20 15...30
150 F,80, 4 30 HF | 20 150. . .300
| 150 H,80,+50 CrO;, 55...60 120...300
Al-éntvény _, 1065 HEGE—I—ZSG HF 25 15...120
AlMgSi —6AL Si-, | 500 HNO,+ 50 HF 20 120. ..300
AlCuMg-6tvozet
AlCuMgMn- elépac 10...100 NaOH +40 NaF 80...90 89...120
o6tvézet pac 500...600 HNO;+20...100 HF 20 b B0
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A vastag ontési kéreggel fedett targyakat
elébb altaldabansavaslazitéopacban (pl. HydSO, +
1+ HF) kezelik, majd alapos oblités utan kovet-
kezik a ltgos pdcolds. Lagos picolds utan a
tiszta aluminium feliilete fémesen tiszta. Az
idegen alkotékat tartalmazé aluminiumféle-
ségek feliletén konnyen ledorzsolhetd sziirkes-
fekete lepedék marad vissza. Ennek eltavoli-
tisdra a munkadarabot alapos hideg vizes
6blités utdn tomény salétromsavba mértjak
par percig, ekkor a feliilet eziistosen csillogo,
fehér szinfire tisztul. A 39,-nal tobb sziliciu-
mot tartalmazé Otvozetek savas utékezelésé-
hez 4...8 rész salétromsav + 1 rész 40%;-0s
fluorsay keverékét hasznaljak.

Mind a ldgos, mind a savas oxidmentesito
pacok oldjik az aluminiumot is, ezért a feliilet
egyenetlen bemarédésdnak elkertilésére a pa-
coldst csak a feltétlen sziikséges ideig szabad
folytatni. A fém oldéddsa némileg csGkkent-
hetd, ha a pacoldathoz valamilyen inhibitort
(pl. lagoldathoz natrium-sziliko-fluoridot, viz-
iiveget, savas oldathoz pedig natrinm-kroma-
tot, hexametilén-tetramint) adagolnak 0,01 —
2%, mennyiséghen.

53.2.3. Feliiletsimitas és fényesités
kémiai és elektrokémiai

polirozassal

Az aluminiumgyartményok felilletének gépi
Gton mechanikai csiszoldssal és polirozdssal,
végzett simitdsa, ill. fényesitése miszaki és
cazdasigossigi szempontbdl gyakran (pl. tul
bonyolult alaké darabokon) hétranyos. Hzek
a hatranyok kémiai vagy elektrokémiai poli-
rozédsi moédszerekkel kikiiszobolheték. A ké-
miai vagy elektrokémiai polirozésra jellemzd,
hogy a meghatdrozott Gsszetétell és h&mér-

5.35. tablizat. Aluminium kémiai polirozdsa, fényesitése

sékletii oldatban kezelt fémfeliilet mikro-
egyenetlemég&inek kiallé élei, cstesal a vegy-
szeroldatban gyorsabban olddédnak, kdvetke-
zésképpen bizonyos idé alatt az egyenetlen
feliilet kisimul. Tl hossza ideig tarté kezelés-
kor a feliilet helyi tilmardédasok miatt ismét
egyenetlenné valhat. Az 1 pm vagy nagyobb
méret(i szintkiilonbségek szelektiv fémoldés-
sal valé megsziintetését simitdsnak, a tized,
vagy szdzad pm nagysigrendli érdesség ki-
egyenlitését pedig fényesitésnek (polirozds,
tiikrosités) nevezik.

A kémiai és elektrokémiai polirozas reakeio-
mechanizmusa lényegében hasonlé, mig azon-
ban az utébbiban a folyamatok kiilsd villamos
energia hatésira jatszédnak le, addig kémiai
polirozaskor a folyamatok hajtéerejét a vegy-
szeroldat és a fém kolesonhatésa, ill. a fém-
felitleten eléktrokémiai reakciéval képz6dott
mikrogalvinelemek andéd- és katodpontjal
kozott felléps elektrokémiai energia — olykor
iven tekintélyes aramslrfiségli — korr6zios
dram képviseli. Az 5.35. tdbldzatban a kémiai,
az 5.36. tablazatban az elektrokémiai poliro-
zas tizemi jellemz6i talalhatok.

Kémiai polirozas lug-

és savoldatokban
Az iizemi médszerek j6 részében kémiai poli-
rozédskor kozvetleniil képzédik a fémesen
tiszta, tilkrozd felillet. Egyes eljarasok esete-
ben azonban a kémiailag polirozott aluminium-
feliileten igen vékony, er8sen porusos, meg-
maradé fedéfilm keletkezik, amely f8leg alu-
minium-oxidbél, kisebb részben foszfat- vagy
fluoridvegyiiletbél 4ll. Ez a vékony hartya a
polirfiird6bs] kiemelt targy felilletén — tobb-
nyire halvany tejszinfi — ,,fatyol”-ként észlel-
hets, amely a tilkroz6képességet erfsen csok-

v Fiarddosszetétel, Hémérséklet, Id6,
Fémminoség g/1 L min
Aluminium, elépae 5...60 HNO,+10...50 HF 4-1...15
AlMg- és CrO,+1...6 NiSO,-7 H,0 | 60...70 L...3
AlMgSi- vagy Cu(NO;), - 3H,0 2
otvozetek péc 600 H,PO,+ 350 P,0;+4 HNO, 85...90 S .
AlCuMg- és eldpée 500 HNO,;+ 500 HF + 100 Nal 60...70 3...10
AlCuisi- paec 550 H PO, + 400 CH,COO0H 30...40 i BN
dtvozetek
Nagy Si-tartalmt | elépée 400 —800 HNO;+100 HF 60...70 Fonall
otvizetek pae 550 H,PO, + 400 CH,COOH ‘ 30...40 B
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5.36. tabldzat. Aluminium elektrokémiai polirozisa, fényesitése
s Fiird §6sszetétel, Homérseklet, | T 1d6,
g/l C - A/dm? min
{
Aluminium Brytal-eljards 3
A9, | 150 Na,CO,+ 50 Na PO, 80 9...12 | 3,3...3,8 5...10
Al;'ﬂ ~f:‘-t; At derités: 2,5...80 NaOH oldatban 20 — — 0,5...30
e anédos oxidécié 200 KHSO, 35 10 0,55 12...15
Alzak-eljaras
5... 580 HBF,; vagy 100...600 H,30, 20...60 5 P Liveel LR
(66 Bé®)+2...15 HF 30...90 8...10 | A By ARG
(16 Bé°); vagy 10...250 CrO,4-
n +2...15 HF (16 Bé®) ) .70 1B:... 22 2...1H 5...380
derités: 10...80 Na,COz,+5...30
K,CrO, oldatban 60...95 — — 0,6...3
andédos oxidéeié: 70 H,S0, 20 .. 28 20 1.5 10
Battelle-eljards 3
Aluaminium 50...140 H,80,+250...570 H,PO,+
AlMg- és +65...90 CrO,40...45 $0:: 1D T...12 R 20
AlMgSi- Aldt és Cri't jonok, keverés sziikséges
btvizetek derités és anddos oxidacid mint az
Alzak eljarashan
ALUTERYV — FKI-eljdrds
Aluminium 930 H,PO, (stirtiseg 1,6} 86 50...60 14...38 . R s 6...10
AlMg- butilalkkohol (stirtiség 0,31)
dtvizet derités: nem sziikséges
anddos oxidacié: 200 H,80, 20 10 0,8...1,0 5...10

kenti. A fityolt vegyszeres leoldéssal ,,deri-
téssel” tdvolitjak el.

A polirozott aluminiumfelillet mechanikai
és korréziés hatésokra rendkiviil konnyen
sériil, ezért védelem céljabél mindig eldirjak
a polirozott targy utdlagos anédos oxidalasat.
Az anédizdlast a szokdsosnal enyhébb tech-
nolégial paraméterek alkalmazasaval, rovi-
debb ideig végzik azért, hogy az andédos uton
képzb6d6 vékony, atlatsz6 oxidhartya a poliro-
zott aluminiumfeliilet tiikrozoképességet ne
rontsa le. A feliiletvédelemre alkalmas oxid-
hartya vastagsdga 0,5 és 10 pm kozott valta-
kozik.

Elektrokémiai polirozas lag-
és savoldatokban

Az aluminium elektropolirozasat lagos vagy
savas oldatokban, szobah8mérsékleten vagy

forrdspont koriili hémérsékleten végzik. Oxid-
mentesités utan a befogdszerszamra erdsitett
munkadarabokat az el6irt Osszetétell és
hémérsékletii oldatban, az elSirt jellemzGji
arammal polirozzdk, majd ezt koévetben az
eléirt médon utékezelik. Azokat a munkadara-
bokat, amelyeken nagy reflexidképességii tiik-
rozé feliiletet kell el6allitani, elGzetesen me-
chanikai csiszolassal és polirozéssal kell6 felii-
letfinomsdgura simitjak, majd a targyakat
zeirtalanitds utan elektropolirozzak.

A gyakorlatban hasznalatos elektropolirozo
modszerek, éspedig a Brytal-, az Alzak-elja-
ras, valamint a hazdnkban ALUTERV —FKI
(kordibban Fémipari Kutaté Intézet) altal
kidolgozott savas eljards pontos miszaki els-
irdsai az ebben a fejezetrészben késtbb meg-
adott 5.38. tablazatban, a tovabbi részletada-
tok a szakirodalomban talalhatok.
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£33 AZ ALUMINIUMFELULET ATALAKITASANAK KEMIAI
MODSZERE!
5.3.3.1. Bevonatkészités az oxid és kréom-kromét vegyiiletek képezik,

aluminiumfeliileten kémiai
oxidacioval

Aluminiumon és 6tvozetein oxidbevonatokat

kémiai Gton vizben vagy gbzben, valamint
oxidélé hatdst szervetlen vegyiiletek vizes
oldatdban val6 kezeléssel allitanak eld.

A kémiai oxidaldé eljardsok kozos vonasa,
hogy az elektrolitoldatban jelenlev6 anyagok
(ndtronlig, natrium-karbonat, ill. foszforsav
vagy fluorsav stb.) feloldjdk az aluminium
természetes oxidhartyajit, és a tiszta fémmel
érintkez8 vizes oldatban a fém feliiletén uj, a
természetesnél vastagabb oxidréteg keletke-
zik. Az oxidaléfiird6kben oldott kromat-,
foszfét-, fluorid- vagy més alkalmas vegyiilete
elésegiti az oxidképzddést. Az oxidréteg
képzddésekor a feloldédott aluminium egy
része beépiil az oxidréteghe, mds része a fiirds-
folyadékban oldatban marad.

A gyakorlatban elterjedt eljirasokkal ki-
alakitott oxidréteg vastagsdga altalaban 1...

5 pm. Ennek eléréséhez — a moédszer para-
métereitsl fiiggen — 1...120 perc kezelési

id6 sziikséges.

A vegyszeres oxidaldson kivill jol ismert a
forrd vizben vagy vizgézben végezhetd oxida-
cibs eljards, az tgynevezett bohmitezés. Az
ilyen médon el8allitott oxidbevonatok alta-
l4ban igen vékonyak, de tomorek és szintele-
niil 4tlatszéak. Felépitésilkben csak alumi-
nium-oxid-hidrét (Al,O,- H,O) vesz részt. A
hagyoményos kromédtos eljardssal nyert oxid-
bevonatokat aluminium-oxid, bdzisos krom-

ezeket sziniik utén ,sargarétegnek’” nevezik.
Az Gjabban hasznalt krém-fosztatos fiird6k-
ben képz6ds oxidréteg, az tn. zoldréteg fel-
épitésében az aluminium-oxid mellett alumi-
nium-foszfat és kréom-foszfat is reszt vesz.
A korszeri fluorsav-kromatos moédszerrel lé-
tesitett halvinysarga arnyalati vagy szinte-
len oxidfilmek az oxidvegyiiletek mellett
aluminium-fluoridot is tartalmaznak.

Kémiai oxidalas lagos
oldatokban: oxidalas MBVY-,
EW-, LW-, Pylumin- és Alrok-
eljarassal

Az aluminium oxidélésara alkalmas elsé maod-
szert O. Bauer és O. Vogel dolgozta ki 1915-
ben. Bz a kés6bb bevezetett mdédositdsokkal
., Médositott Bauer — Vogel-eljaras” (MBV-el-
jards) néven valt ismertté és sokat hasznalt
fizemi technolégidvd. Az MBV-oxidaléfiirdd
dsszetételére vonatkozé adatok az 5.37. tabla-
zatban talalhatok.

A befiiggesztd szerszémra erGsitett vagy
kosérba helyezett és el6zetesen zsirtalanitott
aluminium térgyakat 90...95 °C-os fiirdoben
5...15 percig; kiilonleges poro6zus, pl. festék-
vagy milanyagbevonat ald j6 alapként alkal-
mas oxidréteg el8allitdsahoz 95...100 °C-o0s
fiird8ben 5. . .30 percig kezelik. 65+5 °C ho-
mérsékleten — sziikség esetén 30+£5 °C-on —
is lehet oxidalni, ebben az esetben azonban a
fiird6 hatékonysagat 3,5 g/l, ill. 7,0 g/l meny-
nyiségli nitrium-hidroxid adagoldsaval erdsi-

5.37. tablizat. Aluminium kémiai oxidaldsa ligos kozeghen

it Fiird Eh'gsfalzﬂtétel, H 5mé§gek1et, Ei?f
MBYV-eljaras 50 Na,C0,+ 15 Na,CrO,; vagy 90...100 5...15
50 Na,CO,+ 15 Na,CrO,+ 3,5 60...70 - 15...50
NaOH CrO,-ra szamitott kromattartalom min. 7 g/l
EW-eljaras 45...50 Na,CO,+ 15 Na,CrO;+0,1...0,3 viziiveg 90...95 8. ..30
LW-eljaras 45...50 Na,COz+ 15 Na,Cr0, 4+ 30 Na,HPO,-12 H,0 90...100 Biwu 10
Ligos oxid-fluorid 50 Na,CO;+ 15 Na,CrO,+ 15 NaF 95...100 10...30
eljaras
Pylumin L. 50 Na,CO;+ 17 Na,CrO,+5 Cr, (CO);- Cr(OH)g 70 e
Pylumin II. 60 Na,CO, + 20 Na,CrO,+ 2 Na,HPO,-12 H,0 90...100 20
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teni kell. A kezelési id8 az el6bbi esetben Cu(NO,),+10 g/l KMnO,+ 4 ml/I HNO, (659
15...30 pere, az utébbiban minimum 30 os) Osszetétell fiirdében, 80 °C hémérsékleten 2

perc. A kisebb hémérsékleti oldatokban ké-
sziilt oxidbevonatok vékonyabbak és mind-
ségitk is gyengébb, mint az elbirasos forré
oldatban el6allitott oxidrétegeké. Az oxid-
réteg szerkezetére és vastagsdgara az alapfém
Osszetétele is hatassal van. A kiilonb6zd 6tvo-
z6k hatésa eltérS, amint azt az MBV-eljaras-
sal azonos kisérleti koriilmények kozott elS-
allitott oxidbevonatok rétegvastagsaganak az
5.75. abran lathaté diagramjai is szemléltetik.

10.0

375 /54

2 /%

g‘aS{] %ﬁf}

e T 2

E; //

S éé :

-.& P
|

30 50 a0 120
Oxidalasi ido, min

5.75. abra. Az alapfém Gaszetételének hatdsa az oxidréteg
vastagodasiara MBYV kémiai oxidalaskor

I Al 99,0; 2 AlMg-Gtvizet; & AlMn-otvozet; 4 AlMpSi-Gtvozet;
3 AlCuMg-Gtvozet

Az oxiddlas befejezése utan vizben alaposan
lemosott, majd melegleveg6-drammal meg-
széritott munkadarabokat az oxidréteg pérus-
tomitésére 1...5%-os alkali-szilikdt- (viz-
iiveg-) oldatban, 90...100 °C hdmérsékleten
10...15 percig f6zik. Ezutdn ismét vizben
Oblités kovetkezik, végill melegleveg6-dram-
ban valé szaritas fejezi be a mfiveletsort. A
festeni vagy lakkozni kivant oxidalt aluminiu-
mot forré vizben mossidk, majd 100...140
°C-on tokéletesen kiszaritjik az oxidréteget.
Az oxidréteg szine a beépiilt krom-oxid meny-
nyisége szerint sziirke vagy sotétsziirke. Az
alapfém otvozetalkotéi is befolydsoljak az
oxidréteg szinét, példaul AlSi-6tvizeteken
sziirkésfekete, AlCuMg-6tvizeteken barnds-
sziirke oxidbevonat képzddik. Erdsen o6tvo-
zott  aluminiumgydrtmanyokon a kémiai
eljarassal el6allitott oxidbevonatok tapadd-
képessége és szilardsagi tulajdonsdgai sokszor
jelent8sen gyengébbek, mint a tiszta alumi-
niumon el6allitott oxidrétegeké.

A MBYV-oxidrétegek megfelel6 osszetétell
vegyszeroldatokban martas 1utjan végzett
utokezeléssel szinezheték. Példaul 25 gl
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perc martékezeléssel az AlMg-otvozeten vila-
gos barndsvoros, az AlIMnMgSi-6tvozeten s6-
tét sargdsbarna, az AlMn-, AIMnMgSi- és
AlSi-otvozeteken sotét  sziirkésbarna vagy
fekete szin érhetd el. Kékre szinezhetd az
oxidréteg 5 g/l FeCl, és 5 g/l Na,Fe(CN),-oldat
1:1ardnyua friss keverékébeﬂ 70...80°C-on
5 perces kezeléssel.

A kevés nehézfém-6tvozbt tartalmazéd alu-
miniumgyartmanyokon a szinezett MBV-
oxidréteg mechanikai és korrdzids tulajdon-
sdgal jobbak, ha 100...110 °C-on' néhany
percig hevitik, majd lehiilés utan az oxid-
bevonatot szintelen lakkal, viasszal vagy
paraffinnal impregnaljak. -

Az EW-eljaras (Erftwerk-Verfahren), ill.
az LW-eljards (Lautawerk-Verfahren) tulaj-
donképpen az MBV-eljaras valtozatanak te-
kinthetS. Az elGirt osszetételt MBV-fiird6hoz
még 0,1...0,3 g/l viziiveget, 30 g/l dinatrium-
hidrofoszfatot (Na,HPO,-12H,0) is adagol-
nak, a technoldgia egyéb jellemz6i azonosak.
(5.39. tablazat).

Az EW-,ill. az LW-oxidbevonatok 4ltaléban
hagonlé kiilalakuak, festhetGség, mechanikai
és korrézidallésagi tulajdonsagok tekintete-
ben teljesen egyenértékiiek, kiilénbség csupan
a réteg kémiai felépitése tekintetében wvan,
amennyiben az LW-oxidrétegek az alumi-
ninm-oxid és krém-oxid,, ill. oxid-hidrat mel-
lett bizonyos mennyiségli aluminium-foszfa-
tot, esetleg krém/1I1/-foszfatot is tartalmaz-
nak.

A Pylumin- és az Alrok-eljaras szmten Az
MBV-m{idszef tovabbfejlesztett valtozatanak
tekinthetd. A tobbféle valtozatban (Pylumin
I. és Pylumin II.) ismert mddszer szerint az
oldatok adalékként nehézfém-karbonatot
(elényosen példdul krém-karbondtot) és alkali-
foszfatot is tartalmaznak. e

Kémiai oxidalas savas
oldatokban; oxidalas Alodine-,
Alocrome-, oxid-fluorid- és
oxi id-foszfat-elj jarassal

Az Alodine- vagy az Alocrome- e]]éraaaal
olyan oxidbevonatok képezhetik, a.me]yak
Osszetételiilk szerint lényegében az oxid- és a
foszfadtbevonat-tipusok kozott foglalnak he-
lyet. A réteg kémiai Osszetétele a kovetkezd

adatokkal jellemezheté: Cr = 18...209%, Al
= 45%, P+15...17%, F = 0,2...3%, oxi-

gén = maradék
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5.38. tablazat. Aluminium kémiai oxidalasa savas kozegben

| " - z
Eljdrés Furdﬁﬁgaﬁzetél;el, Hﬂmé:g:éklet, Iti;:r,
Alodine- 10...22 CrO4+3...5 NaF, vagy
vagy NaHF,+12...24 H,PO,+1...2 (NH,),HPO,; 20 60...120
Alocrome-eljaras vagy | |
10...15 K,Cr,0.+40...5 NaF, vagy
NaHF,+32...66,56 NaH,PO,+4,5...5 H,SO,"
pH = 1,7...1,9 45 60...120
Oblités utan utékezelés 0,56 CrO,- vagy-H, PO, -oldatban 30...45 10...15
Oxid-foszfat-eljaras 4...10 CrO;+4 5 NaF + 64 H,PO, 30 300...600
Vizben 6blités utdn utékezelés 0,5 CrOgoldatban | 30...45 10...15
Savas oxid-fluorid- Fluoridozas 40 NaF 4+ 250 HNO, 20 60
eljaras Oxidalas 300 H,S0, 480 Na,CrO.-2 H,O 60 | 60
(a két mhvelet kézben vizben alapos 6blités) '.
i

Az oxidalé feliiletkezelést 45...50 °C hé-
mérsékletii oldatba martassal és mozgatassal
(1...2percig), vagy szérassal (1/,...1 percig),
esetleg kefés bedorzsoléssel (10...30 masod-
percig) végzik. A savas oxidalé firdGk vegyi
Osszetételére és technolégiai paramétereire
vonatkozo6 adatok az 5.38. tablazatban talal-
hatok.

Oxid4ldas utdn a munkadarabot erdsen
aramlé hideg vizben, er6s mozgatas kidzben
legalabb 10...15 percig kell mosni. Ezt ko-
vetGen 0,5%-0os krémsavban vagy foszfor-
savban, 30...45 °C-on 10...15 masodperces
utékezelést végeznek, a miiveletsort 1jabb
vizoblités nélkiill meleglevegé-aramban valé
szaritas fejezi be.

A martékezeléssel elGallitott Alodine- vagy
Alocrome-oxidrétegek vastagsaga a munka-
feltételektdl fiiggben 2,5...5 uym. A rovid
idejli martassal vagy a széré eljardssal késziilt
bevonatok csak 0,5...2,5 um vastagok. A
kedvezs feltételek esetén képzddott oxidbe-
vonatok tomor szerkezetliek, viszonylag ke-
mények és igen jol tapadnak az alapfémre,
ezért porustomité utdkezelés felesleges. Uto-
lagos miivelettel nem szinezhetdk, minthogy
porozitdsuk igen csekély. Az Alodine- és az
Alocrome-oxidrétegek mérsékelt képlékeny
alakitast (pl. hajlitast) is elviselnek.

Az oxid-fluoridos feliiletkezelést két fiirdo-

ben hajtjak végre: az elsd fiird6ben az alumi-
nium egy tilnyoméan aluminium-fluoridbél
(AlF,) 4all6 hartya képzddik, majd Oblités
utan a munkadarabot krém-kénsav-oldatban
kezelik. Ilyenkor a fluorid-oxid-film pérusain
keresztiilhatolé elektrolit oxidald hatasa pasz-
szivalja a még szabad felilletrészeket. Az

oxid-fluorid-film rendkiviil allékony, kivaléan
tapad a fémre, és mechanikai szempontbél is
igen jo tulajdonsdgu, pl. az dsszes eddig ismer-
tetett tipusu oxidbevonatok kozott ez a leg-
rugalmasabb. A réteg irizal6, matt fehér szine
gyakorlatilag alig tér el a fémaluminium szi-
nétol. Korréziéallésiga is szamottevd a kézon-
séges légkori hatdsokkal szemben. Elényés
fizikai-mechanikai és korrézidallé sajatsagai
miatt az oxid-fluorid-film 6nallé6 bevonatként
is hasznalhaté, a festék-, lakk- vagy mii-
anyagbevonatok tapaddképességét is kitfi-
nden novell.

Az oxid-foszfat-eljaras szintén két miivelet-
itembdl all. Az els6 szakaszban épil fel az
oxidréteg, az ezt kovetd savas utékezeld mi-
veletben a pérusokon és esetleges repedéseken
keresztiil a még hozzaférhet6 aluminium pasz-
szivalasa megy végbe. Az oxidalas utan hideg
és meleg vizben lemosott targyakat célszertien
meleglevegé-aramban szaritjak. Az el6allitott
bevonatok eléggé rugalmasak, és ha a festo-
lakkoz6 kikészités a kémiai alapréteg el6alli-
tdsat azonnal koveti, akkor a tapaddoképesség
is rendkiviil jé.

Kémiai oxidalas semleges
kozegben; oxidalas bohmit-
eljarassal forro vizben vagy
gozben

A tiszta viz és a fémaluminium kozti reakcio
— tulajdonképpen vizbontasi folyamat -—
— sebessége viszonylag kicsi, ezért az oxid-
képzidés lényegesen lasstibb, mint az oxidalé
elektrolitoldatokban, és az oxidréteg vastag-
saga is joval kisebb, mint az elé6zdekben leirt
modszerekkel el6allitott rétegeke.
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Az oxidalé kezelést — lagoldatban végzett
pacolas utan — forrasban levd desztillalt
vagy lonmentesitett vizben, a gdzfazist oxi-
dalast pedig telitett vizg8ztérben 20...480
kPa nyoméason 105...120 °C-on, egyes szer-
z0k szerint célszer{ibben 200 °C h6mérsékleten
hajtjak végre.

A tiszta vizben vagy géztérben keletkezett
bohmit-réteg szintelen, atlatszé, igen témor,
finom szerkezetli és bizonyos mértékig az
anédos oxidéacioval elGallitott pdrusszegény
oxidbevonatokhoz hasonlé. A bohmit-réteg
atlagosszetételét AIOOH képlet fejezi ki, Kis
porozitasa miatt a bOhmit-film utélagos festési
miivelettel nem szinezhets.

5.3.3.2. Bevonatkészités
az aluminiumfeliileten

foszfatozassal

A Foszfatin-eljaras szerint az aluminiumon
16 tomegében tiszta foszfatvegyiiletekbdl 4ll6
bevonatokat lehet el6allitani primer nehéz-
fémsdé-foszfadtokbdl és kiilonleges adalékokbdl
késziilt foszforsavas fiird6ben. A technolégiai
paramétereket a feliiletkezelendd kénnytifé-
mek mindsége szerint szokds meghatarozni.
Jé olajfelvevs, Lkedvezd siklasi-surlédasi
tulajdonsagnu és tartosan kopasallé foszfat-
bevonatok elfallitasdra leginkabb a cink-
foszfatos, korldtozottabban a mangin-fosz:
fatos eljarast hasznaljak. Az iparban haszna-
latos foszfatozé készitmények a kereskedelem-
ben késztermékként kaphatdk, ezért Osszeté-
teliik részletezése helyett a szakirodalomra
utalunk.

Az aluminiumotvizetek foszfatozdsara ki-
dolgozott hazai eljardsokhoz cink-foszfat ala-
pa Foszfatin-fiird6t hasznalnak, amelyhez az
oldatba keriild aluminiumionok komplex-
vegyiilet alakjaban valé megkotésére alkali-
sziliko-fluoridot adnak. A fiirdSoldatot a
kévetkezO modon készitik: 19 1 Foszfatin 10A
és 31 Foszfatin 10E torzsoldatot 781 95. ..
.. .98 °C-ra elomelegitett, ionmentes vizben el-
kevernek, majd 8 éras pihentetés utan 98 °C-on
keverés kozben 10 liter vizben oldott 3 kg
natrium-szilikofluoridot adagolnak a fiird-
hoz. A kész fiird6oldat pontszaméat 55-re allit-
jak be, lizem kozben a savassidg csokken, a
megengedhetd alsé hatar 45 pontszam.

Foszfatozashoz a munkadarabokat a kony-
ny(ifémek feliiletkezelésében szokisos mdd-
szerekkel, wvagyis lGgos zsirtalanitdssal és

18%

salétromsav-fluorsav kevert pacoldatban ke-
zeléssel, majd alapos lemosdssal kell meg-
tisztitani. A foszfatozast 95...98 °C hémér-
sékletii fiird6ben 10 percig végzik.

Az aluminiumon létesitett réteg atlagosan
5 um vastag és foleg cink-foszfatbdl all. A
rétegképz6dés mechanizmusa lényegében az
aluminium foszfatozasakor is hasonlé a t6bbi
téméhez. Rendkiviil el6nybs, hogy acélbdl,
aluminiumbdl és esetleg cinkbél Gsszeépitett
szerelvények ugyanabban a fiird6ben egy-
szerre foszfatozhatdk.

Bevonatkészités

az aluminiumfeliileten
kromatozassal

és passzivalo kezeléssel

5.3.3.3.

A fémtargyak krémsavas vagy alkali-kromdt-
tartalmu kozegben vald kezelése, az tun. kro-
matozas, amely nemecsak a fém ellenalléképes-
ségének novelésére, passzivaldsara, hanem sok
esetben a festék- és millanyagbevonatok ta-
padoképességét fokozé alapelSkészitésre is
alkalmas. A kroméatozéfiirdék oOsszetételére
és a martokezelés miiveleti utasitdsaira vo-
natkozdadatok az5.39.tablazatban talalhatdk.

Ezeken az adatokon tulmenden az egyes
fémfajtak kromaéatozasanak néhany jellem-
vonasat a kovetkezdkben ismertetjiik.

A kromatréteg szinét és vastagsagat a
kezelés idGtartama és a kromationtartalmi
elektrolitoldat pH-értéke befolyasolja donté-
en. Ugyancsak szerepet jatszanak a szin ki-
alakitasaban a kiilénféle adalékok, pl. nitrat-,
fluorid-, szulfat-, formiat- és foszfatvegyiile-
tek. A kroméatozds mai gyakorlatban hasznalt
valtozatal szerint az aluminiumfémeken &at-
tetsz6, kék arnyalatd, sarga, olivzold vagy
fekete kromatbevonat allithaté eld.

Az aluminium kromatozasaval nyert oxid-
filmek altaldinos 6sszetétele az Al,O, - Cr(OH), -
- Cr(OH) - CrO, képlettel fejezhets ki. A film
rétegvastagsdga legtobbszor 0,1...1,0 pm,
fajlagos tomege 0,2...2,0 g/m? A kromatfilm
tapaddéképessége, hajlékonysdga, hidegalakit-

‘hatésdga kitling, és nagyon j6 a hdallésaga.

A korrézicallésag cstkken, ha a kromatozott
felillet tartdsan érintkezik vizzel. llyenkor a
hat vegyértékli krém vegyiilete kioldédik, és
a lazdbb4, pérusosabbd valt oxid-kroméat-film
védShatisa romlik.

Az aluminium és aluminiumotvizetek kro-
matozdsara ajinlott médszerek igen sokfélék,



548

Félgydrimdnyok és éntvények tovdbb-feldolgozasa

5.39. tablizat. Aluminium kromaétozasa, passzivaldsa

Fiird Gosszetétel, H6mérséklet, Idd,
g/l °C min
Iridite 14 eljaras
12...13 CrO0,+0,8...1,6 NH,HF,+ 25...35 0,15...0,50
4 annyi HF, hogy a pH = 1,8 legyen. B i P
Elépécolds hig HF + NH,F-oldatban
Protal-eljaras | martas
5...6 Na,Cr,0,-2H,0+5...6 CrO;+ 14...45 10w 20
+0,5...1,0 NaHF, 4+ Ti-s86 g7oT4s
(pl. kélium-hexafluortitanat) 2...b
Framalite-eljdrds
10...24 ZnCrO, + zselatinoldat 15...2b bekenés utan
6blités nélkiil felileten szarad 110 10...15

—

a gyakorlatban leginkdbb elterjedt az ,,Lridite
14”7 névvel védett eljards, amellyel 0,2 pm
korili vastagsdgt, attetsz6 film képezhetd.
Az Iridite-réteg vezeti a villamos aramot,
tehat elektrotechnikai alkatrészek feliiletke-
zelésére is hasznéalhaté. El6nyos, hogy a be-
vonat az argon-védGgazas hegesztést nem
zavarja és a varratot salakkal nem szennyezi.

Hosszabb idejli kromdtozéssal festékalapul

5.3.4.

szolgalé sarga kromatfilm képzbdik. Erdekes
a Framalite-eljaras is, amelyben a passzi-
valé kezeldst cink-kromdt és zselatin vizes
kolloid oldatéval, szobah8mérsékleten veg-
zik. A mért6, ken8, vagy széréd technika-
val felhordott fiirdGoldatot a targy feliile-
tén oblités nélkill hagyjdk megszaradni,
elbb levegbén, majd 110 °C-on szaritoke-
menceben.

AZ ALUMINIUMFELULET ATALAKITASANAK ELEKTROKEMIAI

MODSZEREl: BEVONATKESZITES ANODOS OXIDACIOVAL

Aluminiumbdl vagy aluminiumotvizetbol ke-
szillt targyat alkalmas kémiai Osszetételil
és hémérsékletfi elektrolitoldatban megfeleld
4dramviszonyok (fesziiltség, dramerdsség) ko-
zott andéddrammal kezelnek, akkor a targy
felilletén — a korilményektdl fliggd vastag-
shgban és tomorségben — aluminium-oxid-
réteg, tn. ,,zaréréteg” képzddik. Az an6dos
oxidacidkor végbemend elektrokémiai folya-
matokra a Faraday-torvények érvényesek.
Bzek szerint — 100%-os aramkihasznalast
feltételezve — az anédon képz6d6 aluminium-
oxid m mennyisége az elektrolizélé dram 1
erésséeétdl, ill. az ¢ = I/F é4rams{irliségtol
(ahol F az oxidalt felillet nagysaga), tovabba
a t kezeléei 1d6t61 és az aluminium k. elektro-
kémiai egyenértékétd] flugg:

m = kelt = keikt (5.3)
Az oxidréteg d vastagsaga a
d = m[sF (5.4)

képlet alapjén szdmithatd, ahol s az alumi-
nium-oxid stirlisége.

A Faraday-torvényben leirt Osszefiiggések
azonban a valésdgban nem adjak meg ponto-
san az oxidréteg vastagsdgit, minden oxidalasi
technolégidval a szdmitottnal kisebb értéke-
ket kapnak. Ez a koriilmény a kovetkezd
okokra vezethetd vissza:

— Mellgkfolyamatok (pl. andédos fémoldo-
dés, oxigénfejlédés) miatt az andédaram nem
teljes 100%-aban haszndlédik fel aluminium-
oxid-képzddésre.

— A keletkezett aluminium-oxidot az elek-
trolizishez haszndlt elektrolitoldat kémiail

“természete szerint tobb-kevesebb mértékben

feloldja, és a folyamat révén az alaptém ere-
deti keresztmetszetmérete csokken. Azért a
méretviltozést szenvedd alapfelilleten levd
z4rérétegre mikropérusos szerkezetl oxid-
réteg épiil. A méretviltozdsokat az 5.76.
4bra szemlélteti. Az oxiddlt Osszes aluminium
és a végeredményben el@éllitott oxidrétegben
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jelenlevd aluminium mennyiségi viszonya
fejezi ki az anédos oxidacié hatasfokat.
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5.76. abra. Az aluminiumtest keresztmetszetének és az
oxidréteg-vastagsagnak valtozdsa az oxiddcios id6
fliggvényében

I eredeti fémfeliilet; 2 méretviltozis az elméleti 100%;-08 dramki-

hasznilés esetén; 3 az aluminiumtest keresztmetszetének csikkenése

(bazisfelillet) oxiddcidkra; 4 valdsigos méretviltozis kénsavban vég-

zett anodizdlaskor; § valdsigos méretviltozds oxdlsavban végzett
anodiziliskor

Az elektrolit kémiai min&sége, koncentra-
ci6ja és homérséklete meghatirozé szerepet
tolt be az oxidképzidésben, tehat az oxid-
réteg szerkezeti felépitése és vastagsiga dontd
moédon fiigg a technoldgiai tényezlktSl. Az
alapfém otvozetalkotéinak az oxidréteg vas-
tagsdgira gyakorolt hatdsat jol szemléltetik
a hagyoméanyos eljards szerint kénsavfiirds-
ben kiilonb6z8 Osszetételi alapfémeken els-
allitott oxidbevonatok rétegvastagsdg-dia-,
gramjal (5.77. abra).
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5.717. 4bra. Az oxidréteg-vastagsig nivekedésének fliggé-
se az alapfém osszetételétél 159,-os kénsavoldatban
végzett anodizéliskor

I Al 99,5; 2 AIMgSi-Otvizet; 3 AlMg5-Otviizet; 4 AlCuMg-Gtvizet

Az olyan elektrolitokban, amelyek nemecsak
az aluminium-oxidot, hanem magat az alu-
minium alapfémet is oldjak (pl. sésav, fluor-
sav) anddos eljardssal oxidréteget egydltalan
nem, vagy (pl. bizonyos adalékot tartalmazé

fluoridoldatokban) csak igen vékony oxid-
hartyakat lehet elGallitani.

Egyes elektrolitféleségek (pl. kénsav, krém-
sav, oxalsav sth.) az aluminium-oxidot mér-
sékeltebben oldjak, ezekben tehdt vastag
(pl. 30...40 um), bizonyos technolégiai ki-
rilmények kozott néhdny szdz pum vastag-
sagu kisebb vagy nagyobb mértékben mikro-
porusos szerkezetlli oxidrétegek allithaték
el6. Az ilyen tipusa fiirdék alkalmasak az
ipari gyakorlatban a diszitési és korrézié-
védelmi, vagy kiilonleges mfiszaki célokra
felhaszndlni kividnt anédos oxidbevonatok
el6allitasara.

Mas elektrolittipusok gyakorlatilag nem
oldjadk az aluminium-oxidot (pl. bérsav,
ammonium-borat, borkdsav), az ilyen fiirdGk-
ben késziilt oxidrétegek nagyon vékonyak
(1 pm-nél vékonyabbak), de rendkiviil tomao-
rek és porusmentesek. Azokban az elektrolitok-
ban, amelyek az aluminium-oxidot igen nagy
meértékben oldjak (pl. foszforsav, fluorsav)
kello vastagsdga és védShatdst oxidréteg
nem is létesiil, kedvezd kisérleti koriilmények
k6z6tt azonban az alapfémen sima, fényes
feliilet alakul ki. Az ilyen fiird6k megfelels
technolégia esetén az aluminium elektrolitos
polirozasara hasznalhatok fel.

Az aluminium andédos oxidiciéja nemecsak
egyenarammal, hanem vailtakozdéarammal is
végezhetd. Ilyenkor az elektrolizdld cella
mindkét pdélusira aluminiumelektréda kot-
hetd, a megfeleld Gsazetételli oldatban és tech-
noldgiai jellemzékkel mindkét elektrédan
egyenletes oxidréteg képz6dik. Az dram haté-
sara ilyenkor is elsdlegesen egy vékony alumi-
nium-oxid-hirtya fedi be a targy feliiletét, és
ez az oxidhartya a tovdbbiakban bizonyos
egyeniranyitd (ventil-) hatast fejt ki. Ennek
kovetkeztében az oxidréteg tovabbépiilési fo-
Iyamataiban csak az anédaramlokések vesz-
nek részt. Az aram valtakozasa miatt a réteg-
képzbdés sebessége, mds szdval az azonos id6
alatt létesiilt oxidréteg vastagsaga fele annyi,
mint az egyenaramu oxidaldskor.

Az anédos oxidalo
alkalmazastechnikai jellemzoi

és az lizemi megvalésitasai

5.3.4.1.

Anddos oxidaciéra nem minden aluminium-
féleség alkalmas. A rafindlt (Al 99,999%) és a
kohdéaluminium (Al 99,5%), tovabba a mag-
néziummal, ill. magnézium +sziliclummal gyen-
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gén Gtvozott aluminium egyarant j6l oxidal-
hatok anédos eljardssal. A szinesfémotvozdik
vagy a nagyobb mennyiségli sziliciumtarta-
lom korladtozzdk az oxidréteg képzddését. A
killénboz6 aluminiumféleségek andédos oxidal-
hatéségéra nézve a vonatkoz6 hazai szabva-
nyok, a kiilonb6z6 alkalmazéstechnikai célok-
ra javasolt oxidbevonatok osztélyozasara az
5.40. tablizat nyujt attekintést.

Az oxidréteg mindsége és vastagsiaga az
alapfém Osszetételén kivill — mint azt az
5.78. és 5.79. dbrik is szemléltetik — nagy-
mértékben fiigg az anédos oxidacié techno-
l6giai tényezdit6l, ezért az elSirt mfiveleti
utasitdsok pontos betartésa igen fontos kove-
telmény. Az 5.3. fejezetrészben leirt feliilet-
elGkészités (zsirtalanitas, oxidmentesités, si-
mitds, fényesités sth.), majd az anédos oxida-
ci6 és végiil az utdkezelés (Oblités, szinezés,
pérustomités, mosds, szaritas) miiveleteinek
sorrendjét az 5.41. téblizat sorolja fel. Az
5.42. tablazat és a kovetkezd leirdsok az ipar
gyakorlatban hagyoményosan hasznalt ano-
dizélisi eljardsok f6bb miszaki jellemz6it
foglaljak Ossze. Az anédos oxidalé miiveletek
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1 . i —
10 20 30 &5
Anodizalasi ido, min
A furdd ésszetétele: (kensavsoxalsav)
10 % H;;:n-ﬂ; + 1% H2C20; 5
— — —=~ 10% H,S0, (tiszta kensav)

10

5.78. 4bra. Az oxidréteg vastagoddsa az elektrolitoldat
5sszetétele, az anodizald cellafesziiltség és id6
fliggvényében

Cellafesziiltség: 110 V; 215 V; 320 V; 425 V; 520V, 623 V.
Fiirdohémérséklet: 20 °C
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1 I 1 1
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Anodizalasi ido, min —_—

5.79. Abra. Az oxidréteg vastagodasa kiilénbo6z6 elektro-
litokban végzett anodizalaskor

In 15...189% kénsav, 15...18 V egyenaram, 20 °C; Ib 15...13%

kénsav, 15. ..18 V valtakozd dram, 20 °C; 2a 3. . .5% oxalsav, 30...35

V egyendram, 30 °C; 2b 3...5% oxdlsav, 30...40 V véltakozddram,

40 °C; Ja 15% kénsav+19, oxilsav, 25 V egyeniram, 20 °C: 3b 19%
kénsav +19 oxalsav, 15 V egyendram, 20 °C

LA
[

5.80. abra. Befiiggesztd szerszamok kiilonbozd alaki kise
és kdzepes méreti munkadarabok anodizilésahoz
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5.40. tablazat. Oxidbevonatok alkalmazastechnikai osztalyozasa

mf;ﬂﬁﬁigéﬂ Rétegiﬁmgmg’ Igénybevétel — felhaszndlds
Diszitébevonat 3...6 szaraz, belsd koérnyezetben, mechanikal igénybevétel nélkiil; disztargyakra
§.:.10 valtakozo nedvességtartalmia belsé térben, kiltéri felhasznaldsra korlato-
zottan; ipari és tengeri atmoszférahoz, valamint mechanikai igénybevé-
telhez nem alkalmazhato (pl. nyilt lizletek, részben fedett helyiségek be-
rendezésl targyainak diszitése stb.)

Védo-diszitd 10...20 nagyvarosi, ipari és tengeri légkorben, idészakos kiiltéri felhasznaldsra, gyak-
bevonat rabban tisztitandd berendezések bevondsira, kénnyd mechanikai igény-

bevételre, (pl. jarmiivek, diszlécek, kézhasznalati cikkek)

15...30 nagyvarosi, ipari és tengeri légkoérben, dllandd kiiltéri felhasznélasra, koze-
pes mechanikai igénybevétellel (pl. épitészeti elemek, diszlécek, panelek,
burkolatok)

Védobevonat Yicuss g nagy fényerejii reflektortiikrékoén és hasonld targyakon, ahol a tiikrézéképess-
ség csikkenésének megeldzésére tlikrisités utdan révid ideji andédos oxida-
ciot kell végezni; az oxidréteget a titkrozéképesség csikkenése miatt még
tropusi vagy ipari gaztérben vald igénybevétel esetén sem szabad vasta-
gitani

|

i 15...20 nagyvarosi, ipari és tengeri légkérben dllandé kiiltéri felhasznAldsra erds me-
chanikai igénybevétellel; (pl. kézzel gyakran érintett épftészeti elemek, kiilss
kapufogantyik, védéburkolatok stb.)

Kiildnleges 40...150 kiilénleges nagy mechanikai igénybevételi célokra, (pl. gépalkatrészek siir-
miszaki l6dd, esuszo, forgd felilletei, textilipari orsdk, szdlvetdk, fogaskerekek)
mindgségi
bevonat

5.41. tablazat. Az aluminium anddos oxidacidjanak technoldgiai miiveletei

1. Elékezelés

1.1 Zsirtalanitds szerves oldoszerben mosassal

1.2 Szaritas melegleveg6-aramban, vagy farészporban
1.3 Zsirtalanitas ligos pacolassal

—
T

az 5.13. tablazat adatal szerint
Mosdas folyd hideg vizben aztatassal és ismételt oblitéssel
Savas pdcolds
3 tr. HNO,+ 0,5 tr. HF + 3 tr. viz ésszetételi oldatban 10...300 s-ig

1.6 Mosas folyd hideg vizben aztatassal és ismételt Gblitéssel

2 Anddos oxidacid

az 5.2.12. tablazatban leirt valamelyik elijaris szerint

3. Utokezeles

3.1 Mosas folyd hideg vizben dztatdssal és ismételt oblitéssel
3.2 Semlegesités 19,-0s Na,COg;o0ldatban Gblitéssel

3.3 Mosds folyd hideg vizben Aztatdssal és ismételt 6blitéssel
3.4 Szinezés 0,3...10 g/l toménységu szerves festékoldatban

w0 oot
0 =1 &% On

50...80 °C-on, vagy szervetlen vegyiiletek kémiai reakeidja Gtjan az 5.24. tablizat adatal szerint
Mosas folyé hideg vizben ismételt dblitéssel
Porustomatés az 5.25. tabliazat adatai szerint
Szaritds meleg (40.. .80 °C) levegéaramban
Ellenérzés vonatkozd szabvany- vagy gyartasi utasitdsok szerint

i — ————c—rr— e ——r—— e ———
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5.42. tablazat. Eljarasok az aluminium anédos oxidaldsara

kb stk i Fiird 6osszetétel, Homérséklet, Aramviszonyok, 1d6, vag"g’;fg:
g/l o 'S A/dm? o Hm %

Oxidalas kromsavban egyenarammal
Bengough — 30...100 CrO, 35...40 53 0,3...1,2 556...60 5...10

Stuart 40...50
Seo-(Sie- b

mens —

-Halske) 10...30 CrO, 20 40...50 0,3...1,0 50...60 5...10
Oxidalas kénsavban egyenarammal
Eloxal -GS 100...250 H,S0, 18...22 12...20 0,6...2,8 20...40 10...30
Alumilite 100...300 H,S0, 18...25 12...15 Losiw D 20...40 10....20
Sheppard 50...250 H,SO, + :

+ 50...200 glicerin 20...30 1&...1H Lol 20...60 10...20
Oxidalds kénsavban valtakozd arammal
i

Eloxal - WS 120...250 H,S80, | 20...30 12...15 2,1...2,6 40...60 8...15
Oxidalds oxalsavban egyendrammal
Eloxal -GX 30...50 H,C,0,-2 H,O| 18...20 40...60 Lived 40...60 15...35
Eloxal —
) GXh 30...50 H,C,0,-2 H,O 35 30...35 1...2 20...30 10...20
Krome — |

Alume

d. c. 30...50 H,C,0,-2H,0| 20...25 65...80 0,5 20...30 10
Oxidalds oxélsavban véaltakozé drammal .
Eloxal - WX 30...50 H,C,0,-2H,0| 25...35 20 2...3,3 40...60 6i .10

- 40 — 60

Krome —

Alume - : '

a. . 30...50 H,C,0,-2H,0| 20...25 5...50 0,5 20...40 5...10

Oxiddlas oxdlsavban egyendramra szuperponalt viltakozé drammal

Eloxal — 30...100 H,0,0,-2H,0| 20...30 2240...60 SR 40...60 10...20
WGX =30...60 2...3,3

Oxidalas foszforsavban egyenarammal

Elytal 300 H,PO, 32 - 1,2 10 §...10

Bunce 350...500 H,PO, 18...35 10...35 1,2...1,8 | 10...15 10

Oxidélas bérsavban egyendrammal

Formézés 80...100 H,BO,+ 70...95 230...250 <1

4+ 2 bérax 5010

Jelmagyardzat

~ valtakozd dram jelélése
= egyenaram jelélése
< kisebb
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kivitelezéséhez sziikséges gépészetl ismerete-
ket ezen a helyen nem részletezziik; ezek a
kozolt szakirodalomban megtalalhaték.
CUsupan szemléltetés céljabdl a berendezési
eszkozok néhany példiajat mutatjuk be; neve-
zetesen az 5.80. abran a nagyobb méreti
egyedi munkadarabok befogd, ill. befiiggesztd
szerszamalt, az 5.81. abrdn az aprdé tOmeg-
cikkek anodizdlisihoz hasznalhaté, kadba

5.81. dbra. Kidba helyezhet6 befliggesztd-késziilék aprd
tomegeikkek anodizalasahoz

I perfordlt alumininmesd a friss fiirddoldat betdplilisihoz; 2 horog-

grerfl esatlakozis az anddsinre; 2 a friss oldatot bevezetd csl vezetékre

csatlakozésa; 4 perforalt fald alumininm kosir; 5 gumiszivacs; 6, 7

tartd és szoritd alkatrészek; & katddlemezek dramkivézetlvel; 9 kdd-,
tartaly az anodizdld késziilék flirddbe meritéséhez

Q ®
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5.82. Abra. Anddos oxidalé kddberendezés beépitett
hidegviz-hiit6esd rendszerrel

I andd-csatlakozd kapocsrész; 2 katdd-csatlakozo kapocsrész; 3 le-
vegd-bevezetd esl (az oldat keveréséhez); 4 hidegviz-hiitdesd bevezeto
része; § hidegviz-hiitdcsd kivezetd része; 6 flirdé-hémérd; 7 fémsin az
anodizdalandd munkadarabok felfiiggesztésére (andGdsin); § katdd-
lemezek; ¢ az anddsinre erdsitett befiggesztO szerszdm; 10 tarto-
kapocs a befiiggesztd szerszamon; IJ anodizilisra berakott alumi-
nium profil-munkadarab; 72 a kid belss falan kdrbevezetett hiitdess-
gpirdlvezeték: 13 a fémkad kiilsd és belss falinak keménygumi védd-
bevonata; 14 a fémkad fala

18/a Aluminium kézikdnyv

helyezheté mértokésziilék vazlatat, az 5.82.
Abrén korszerti anodizald kiadberendezés mo-
delljét.

Zaroréteg tipusa
oxidbevonatok eldallitasa
anddos oxidacioval;
,formazas”

A csekély oxidoldé-képességii elektrolitokban
el6allitott vékony, de rendkivil tomor és
gyakorlatilag pérusmentes oxidhartyak ki-
valé dielektrikum sajitsigaik miatt az elek-
trolitkondenzdtorok gyédrtasaban hasznala-
tosak. Az ilyen oxidhartyakkal boritott alu-
minium félidk 2. ..550 V feszultség és —40. ..
+ 70 °C hémérséklethatirok kozott hasznalha-
tok, kapacitasuk tobb ezer mikrofaradot is elér.
A tobbnyire 1 pm-nél vékonyabb, ritkab-
ban 2...8 um vastagsigu oxidhértyat anoé-
dosan, az Gn. ,,formazdis’’-sal csaknem forrds-
pontig melegitett bérsav-, bérax-, ammaonium-
borat- vagy -citromsavoldatban allitjidk eld.
A formdzast az ipari gyakorlatban gépi at-
htzéberendezésekben folyamatos anddos oxi-
ddcié utjan végzik. A forméazé dramsiriséget
allandé utdnszabdlyozdssal tartjak 4llandé
értéken, a cellafesziiltség 230...250 V, egyes
esetekben 500 V-ig névekszik. A tomor, zart
oxidhartya szintelen, ill. interferencia szinek-
ben irizdl. A réteg lagy és rugalmas, kopds- és
korrézidalloképessége jelentéktelen.

Diszito-védo oxidbevonatok
eloallitasa

Anddos oxiddcio krémsavban. A Bengough —
Stuart-féle eljaras szerint 40 42 °C hémérsék-
letli, és levegGbefuvatissal vagy elektréda-
mozgatassal kevert, 2,5...3%-0s kromsav-
oldatban végzik az oxidaciét. A cellafesziilt-
séget az elektrolizis els§ 10 percében 40 V-ig
novelik, majd 20 percig ezen az értéken tart-
jik, és végiil az utolsé szakaszban 5 perc alatt
50 V-ra fokozzak, majd tovdbbi 5 percig
ezzel a fesziiltséggel oxidalnak. Az arams{iri-
ség 0,1...0,5 A/dm? hatarok koziott valtozik.

- A képz6dd oxidréteg sdrgisbarna szini

és tobbnyire zoméncszerli kiilalakt. Ha az
elektrolit 0,039, koriili mennyiségben kén-
savat tartalmaz, akkor a réteg dtlatszobba
valik. Ennél nagyobb kénsavtartalom esetén
a bevonat tejszerli lesz. A réteg porozitasa
elég kicsi, ezért nem tul agressziv kozegben
pérustomitd utdkezelés nélkiil is kielégitGen
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korrézi6allé. Szerves festékanyagokkal jol
szinezhet. A rétegvastagsig 40 perc kezelés
utdn 2...5 wm. Lagysdga és vékonysaga
miatt a kréomsavban elGallitott oxidréteg
mechanikai igénybevétellel szemben kevéssé
ellendllé, viszont ugyanezen tulajdonsagai
aluminium huzalok és szalagok folyamatos
4thizé berendezésben valé anddizdlasara te-
szik alkalmassa.

Anddos oxiddcié kénsavban. A szakiroda-
lomban ,,Eloxal —GS” vagy ,, Alumilite” né-
ven ismert eljards sok véltozatban hasznala-
tos. A 10...20%-0s kénsavfiirdoben egyen-
dramu anodizaliskor az eldirt cellafesziiltség-
gel tiszta aluminiumon és AlMg-6tvozeteken
szintelen, atlitszé oxidréteg képzodik. Man-
gan, szilicium és egyéb, heterogén faziskép-
zésre hajlamos 6tvoz6k jelenlétében sziirke
vagy shrgésbarna drnyalati az oxidréteg
szine. Nagyobb Si-tartalmi otvozetek oxida-
ciéjra hig (10%-o0s) kénsavat és kis (10 V)
fesziiltséget alkalmaznak.

A rétegvastagsig eleinte a kezelési idGvel
majdnem ardnyosan novekszik, az oxidkép-
26dés — oxid-visszaoldédds egyensulyanak be-
allta utdn azonban a réteg gyakorlatilag nem
vastagodik tovébb. Szokédsos koriilmények
kozott legfeljebb 30...35 um vastag oxid-
réteg allithaté eld. Hideg oldatban tomorebb
és keményebb, meleg oldatokban (pl. 35 °C-on)
porézus, ligy bevonat keletkezik: Ez utébbi
erésen folyadékszivé, tehit festésre, kenGanya-
gok, kiilonboz6 szerves bevonatok megkote-
sére igen alkalmas.

Az el8irt munkafeltételek pontos betartd-
sédra nem engedhet meg, hogy a kidban egy
berakdssal egymastol erésen eltérd dsszetétell
aluminiumgyartmanyokat kezeljenek. Katdod-
ként aluminium lemezeket hasznélnak. Ano-
dos oxidécié utdn a vizben oblitett darabokat
1%-0s NH,OH-, NaCOj-oldatba bemartas-
sal kozombositik a kénsavmaradvanyok elta-
volitdsara.

Az , Eloxal-WS-eljards” szerint kénsavban
valtakozé arammal végzett oxidacidkor az
4ramforrds mindkét poéluséra lehet kapesolni
oxiddlandé aluminium targyakat. A réteg-
képz6dés ugyan lassabb, a jobb kddkihasz-
nalds miatt azonban sok esetben gazdasigo-
sabb, mint az egyenidramu eljards. A lagy és
rugalmas oxidréteg egyenletesen festhetd, és
kell6 utékezelés utdn korrdzidallosaga az
dtlagos igényeket kielégiti.

Az eljarés hasznilhatésdga és technologiai
mfiveleti sorrendje tekintetében A4ltalaban

ugyanazok a szempontok érvényesek, mint
az egyenaramu oxidaciora.

Anddos oxiddcid oxdlsavban. Az egyenaramu
oxalsavas oxidédciéval (GX-eljaras) az alumi-
niumon és a nehézfémmentes aluminium-
otvozeteken kissé sargas szindrnyalatd, kopas-
4116 és jol festhetd oxidréteg keletkezik.

Mérsékelten novelt hémérsékleten végzett
oxidéciéval (GXh-eljirds) a maximalis réteg-
vastagsig hamarabb kialakul. Ez a réteg
szintelen és erdsebben poérusos, mint a hide-
gebb oldatban elGédllitott oxidbevonatok,
ezért jobban festhetd, s6t fényképészeti célokra
megfelels fényérzékenyitd utékezelés 1s kony-
nyen elvégezhetd. Ha az oxdlsav-fiirdohoz kis
mennyiséghen borkésavat is adagolnak, akkor
a képz6d§ réteg dielektromos tulajdonsagai
jelentdsen javulnak.

A véltakozé dramu oxiddlast (W X-eljaras)
az el6bbivel azonos Osszetételli és h6mérsék-
let{i fiird6ben, de valamivel nagyobb aram-
stirfiséggel és 20 V-t6l fokozatosan 50...60
V-ig szabélyozott fesziiltséggel hajtjak végre.
A képz6d6 lagy és rugalmas oxidréteg alumi-
nium huzalok és szalagok bevonéséra is alkal-
mas. A bevonat szine sirgas, a nehézfémotvo-
zeteket tartalmazé gydrtményokon sotétebb
sziirkéssérga szinl. Az egyenaramra szuper-
ponalt valtakozé dramu oxidalaskor (WGX-
eljards és Hardas-eljards) a véltakozo es az
egyensram ardnyatol fiigg a réteg szamos
tulajdonsdga, pl. keménysége, porozitasa és
szine.

Az aluminium galvanikus fémbevonasahoz
foliilet-el6készitésként hasznélt ,,Krome-Alu-
me” -eljarés szerint 10 perc alatt 5-t81 50 V-ig
fokozott egyen- vagy véltakozé drammal kis
4ramsiiriséggel porézus réteget allitanak el6
oxalsavban. Az oxidréteget 60 g/l toménységi
NaCN-, vagy 2,5...10 g/l toménységi HE-
oldatban 20...15 percig tarté mértassal
. modifikaljak”’. Ilyenkor az oxid oldédasa
kévetkeztében a pérusok annyira kitdgulnak,
hogy egyes pontokon az alapfém teljesen sza-
baddé és a galvanizildskor levalé fém szilard
megkitésére képessé valik.

Anddos oxiddcio foszforsavban és kevert

 elektrolitokban. Az aluminium-oxidot nagyon

erésen oldé foszforsavban diszité vagy védo
hatdst oxidréteget nem lehet elSallitani. A
foszforsavas oxidaciét mint galvanikus fém-
bevonds el6tti kiilonleges elSkezelési méd-
szert hasznaljak. Az , Elytal”-eljards szerint
kissé novelt hémérsékleten hig foszforsavban
— az Otvozet Osszetételétsl fiiggen — 10 és
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35 V kozott valtozé cellafesziiltséggel 10 pere
alatt vékony és rendkiviil pordzus oxidréteget
létesitenek.

Andédos oxidacié és alapos mosas utan
, modifikdlas’ nélkiil, Itgos fiirdében kozvet-
leniil rezezik, kadmiumozzak vagy ezistozik
az aluminium targyat. Egyes elGirasok szerint
7 pH-értékli pirofoszforsavas oldatban koz-
vetleniil rezezni, Watts-tipusu fiirdében pedig
nikkelezni lehet az Elytal-eljarissal oxidalt
targyat. A mikroszképos vizsgalatok szerint
az igy levalasztott fém az oxidréteg tag péru-
saiba beékelodve tapad az alapfémre.

A felsoroltakon kiviil az irodalomban még
mas Osszetételll fiirdék hasznalatara is talal-
hatok javaslatok. Igy pl. egy médszer szerint
200 g/l toménységli szulfaminsavoldatban
1...2,5 A/dm? éalland6é aramstriséggel oxi-
ddlnak 30...40 °C hémérsékleten. A kezelési
id6 45 pere, ezalatt a cellafesziiltség értéke
erdsen valtozik.

A diszito-védo oxidbevonatok
utokezelési modszerel

A zéiréréteg tipust oxidhartyak kivételével
minden anddos tuton elGallitott oxidréteg
porézus, és ezért kiillonbozs folyékony anyagok
felszivasara és adszorbedlisara képes. A leg-
tobb oxidrétegtipus pordzus volta miatt ag-
ressziv kozeghben nem védi meg az alapfémet
a korréziétol. A korrézidallésig novelésére és
egyben az oxidréteg felhasznaldsi igényeknek
megfeleld diszitésére az anédos oxidacio befe-
jezése, a munkadarabok vizben vald lemosasa,
kozonséges vagy nivelt hdmérsékletiilégtérben
va'o szaritisa utdn utdkezelés: muveleteket:
az oxidrétegek szinezését és porustomiteéset
végzik. A vizes kizegben vald utokezelés utan
vizben Oblités és szaritds, a szerves anyaggal
valé pérustomités (lakkozas, festés sth.) utan
csak szaritasi mivelet sziikséges.

Az oxidrétegek szinezése. Az aluminium-
oxid-réteg hagyomanyos eljaris szerint szer-
vetlen vagy szerves festékanyagokkal szinez-
hetS. A szervetlen szinezbanyagok oldott szi-
nes fémsdék, amelyek az oldatba martaskor az
oxidrétegbe beszivédnak és megtapadnak a
pérusokban. Ez az eljards nem ad tartos
hatdst, mert a besziviédott festék vizzel valo
tartés érintkezéskor részben vagy egészben
ismét kioldédhat. Eredményesebb az a maod-
szer, amelyben két megfeleld Osszetétell
oldat felhaszndlidsaval a szinesfémsot csapa-
dék forméjaban magaban a rétegben hozzik
létre. Ilyenkor legalabb két kiilonboz6 oldat-

18!‘1* ¥

ban — kozbeest konnyl oblitéssel — egymas
utan kezelik az oxidalt aluminium targyat.
A szervetlen festékkel valé szinezés 1tjan
rendkiviil szintarté, de altalaban kisebb szin:
skalara terjedé szineket és szinarnyalatokat
lehet csak elérni. A szervetlen vegyiiletekkel
val) festés gyakrabban hasznalt mddszereinek
utasitdsai az 5.43. tablazatban talalhatok.

A szerves festékkel vald szinezés ugyancsak
a festékoldat egyszerli beszivasa és a festék-
anyagnak az oxidréteg poérusfalain adszorp-
cios erGkkel valé megkotése révén, vagy pedig
a festéktest porusokon belill valé el6allitdsa
utjan megy végbe. Ez utébbi esetben az ad-
szorpeids kotésen kiviil kémial kotderlk is
érvényesiilnek, tehat a festékanyag nem mos-
haté ki a réteghdl. A szaklkereskedelemben
kaphaté szerves festékkel val6 szinezés utjan
széles szinskdlit és nagyon tetszetls, csillogé
szinhatasokat lehet elérni. A legtobb szerves
festéknek azonban az a hatranya, hogy nem
elég szintartd, fény- és atmosziérahatasra
lassan kifakul és foltossa valik. Ahol szintarto-
sagi kovetelmény van, ott az oxidréteg fes-
tésére csak kiilonleges, szin- és fénytarto
festékanyagokat szabad hasznalni.

Az oxidrétegek porustomits utokezelése (seal-
ing ). A vizben alaposan lemosott és levegin
megszaritott oxidréteg poérusait fizikal vagy
kémiai modszerekkel lehet elzarni. Az el6bbi-
ekhez tartozik a viztaszité anyagokkal, mint
pl. viasszal, paraffinnal, dsvanyi vagy néveényl
olajokkal, zsirokkal, tovabba természetes
vagy novényi olajokkal, zsirokkal, tovabba
természetes vagy mianyagbdzisi lakkokkal
méartdssal végzett impregndlas. Az olvasztas-
sal higfolyéssd tett vagy oldészerben oldott
telitGanyag martiskor beszivodik a porus-
csatorndkba, és azokat eltomitve az alapfémet
elzdrja a kiilvilagtol.

A kémiai poérustomités egyik moddja az,
hogy az oxidilt aluminium targyat forrd viz-
ben vagy vizgdzben kezelik, amikor az alu-
minium-oxid  vizfelvétellel = monohidritta
(bohmitté) alakul, és a térfogatnivekedés ko-
vetkeztében a poérusok elzarédnak. A masik
kémiai mddszer szerint nehézfémsé-, példaul

‘Ni- vagy Co-acetdt oldatbél hidroxidesapadék

képzidik a pérusok belsejében, és ez tomi el a
porusnyilisokat. A viziiveges telitéskor, ill.
a telitést kovetd bedgetéskor aluminium-szili-
kit képzidése kivetkeztében zarédnak el a
péruscsatornak.

Ezen a helyen kell megemliteni a Seo-Photo-
eljarast, amely szerint az oxdalsavban vagy
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5.43. tiblazat. Aluminium-oxid-hevonatok szinezése szervetlen pigmentanyagokkal

Fiird 6Gsszetétel, Hﬁmérééklet,
= és eljaras
Sarga 5...30 Fe(NH,) (C,0,). -
. Szindrnyalat k;zelési i':d:’itﬁl fiiggfen aranyszintdl sotétsargalg 70...80
Sarga, 10...50 KMnO, .— . ‘ o
barna Szinarnyalat kezelési id6t6l fiigg. Vékony réteg irizdld szivarvanyszinu 50...60
Barna 22 KMnO, + 64 K,Cr,0,+ 10,5 FeCl,+ 20 H,S0, (stuiség 1,8) 70...80
Fekete 100 Co(NO,), -6 H,0+NH,0H a esapadék feloldasaig; 5 ..30 mix} bemartds utan
60...80 °C-on szdritani, majd 220 °C-on 8...10 min-ig beégetnl 60...80
Mélyfekete 25 Co(NO,),-6 H,0+10 KMnO,+4ml HNO, (stirtiség 1,4); kezelési id6 5. ..10
min ) 86...90
Kék 150 K,S+50 K,Fe(CN)g+ 50 FeCl, 70...80
Fehér I. 10...15 Pb(CH,COO0),+1 ml CH,COOH 40. . .50
II. 10...20 Na,80,-10 H,O
Sarga I. 10...20 Pb(CH,C00),+1 ml CH,COOH Az I. oldatban 40...50
II. 10...15 K,Cr,0, vagy K,CrO, 10...15 min-es
- aztatds, majd 5 9
Barna I. 30 Co(NO,), -6 Hy,O wizben vald 20, .:.3
II. 6 NH,OH (striiség 0,91)+6 ml H,0, (30%) rovid oblités
utan
Téglaviris I. 5...10 %ENGE eninslihicis s 40...50
II. 10...15 K,CrQ, II. oldathan
Kék I. 65...10 Fe(Cl, 60...80
II. 10...15 K, Fe(CN),

krémsavban elGallitott oxidréteg pérusaiba
sotétkamraban fényérzékeny anyagokat, pl.
eziist-haloid vegyiileteket (pl. AgCl, AgBr)’
agyaznak be. Oldhaté eziistsé (pl. Ag-nitrat)
oldataban, majd alkali- vagy ammonium-
bromid oldatiban 4ztatjak egymas utan az
oxidalt aluminium targyat, ilyenkor a péru-
sokban igen finom eloszlasu eziist-haloid kép-
zGdik. A fényérzékenyitett oxidrétegekre fo-
tografial uton — fotépapir-méasolatokhoz ha-
sonléan — fényképek mdsolhaték. ElGhivas
és rogzités utan az oxidréteget lakkoldattal
impregnaljak.

A pérustomitd eljardsok technolégiai ada-
tait az 5.44. tablazat foglalja Ossze.

5.3.4.2. Kiilonleges oxidbevonatok

eloallitasi modszerei

Diszito oxidbevonatok
eloallitasa direktszinezo
anodizalassal

Szines oxidbevonatolk elddllitdsa szerves sawv-
elegyekben. Szin- és fénytartd, tovabba az
atmoszferikus hatasokkal szemben ellenallo,

kivalé mechanikai tulajdonségt szines oxid-
bevonatok eléallitisdra az Un. direktszinezd
eljardsok haszndlatosak. A direktszinez0 ano-
dizalast kiilonleges osszetétel elektrolitolda-
tokban, meghatdrozott kisérleti feltételek
kizott végzik. Ilyenkor az alapfém Gtvozet-
alkot6i, vagy ezek sajit szinli oxidacios ter-
mékei, ill. az elektrolit elektrokémiai reduk-
ci6jabol szdrmazé bomlastermékek Elemcs&k
a pérusokba, hanem kolloiddlis eloszlasban az
oxidréteg minden részébe beépiilnek. A direkt-
szinez$ anodizdlds korszerli modszereinek
kozos jellemzbje, hogy a meghatarozott Ossze-
tételi alapfém oxidaldsat olyan elektr}ohtbarn
végzik, melyek bizonyos mennyiségi Eengavat
és esetleg alkalifém-szulfatot, amnkn:h] na-
cyobb koncentréciéban valamely aromas E‘:-Zl:ll-
fonsavat, pl. szulfo-szalicilsavat, szulfo-ftal-

savat, maleinsavat stb. is tartalmaznak. Az

oxiddciéhoz 50...120 V hatdrok kozott a
kivint szindrnyalatnak megfelel6 fokozatban
szabélyozott fesziiltségli egyendramot hasz-
nalnak. Az dramsiirfiséget a kivint dramfoko-
zat szerint 2,5 és 30 A/dm? hatdrok kozott
beallitott 4llandé értéken tartjak. KellS
szinmélység, ill. fedettség eléréséhez dltalaban
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5.44. tablazat. Eljardsok oxidrétegek pérustomitt utékezelésére

Pérustomités

1

Fiird 6Gsszetétel,

g/1
és eljarés

Hdmérséklet,
*C

Impregnalas

Viztaszito szerves anyagok: lenolaj, paraffinola), vazelin, viaszok olvadt
vagy oldott allapotban

20, 11l
olvadds-
pont

Természetes vagy mugyanta lakkok hig oldata szerves olddszerben

20

Kémiai eljardas

Csapadékképzés 5 Ni({CH,COO0),-4 H,0+1 Co(CH,C00),-4 H,O+8 H,BO,
osszetételt oldatban 20. . .30 min-es fézéssel, pH = 5,7

80...95

10...50 Na,SiO, -nH,0 oldatban fézés 10...15 min-ig, utdna hideg-, majd
melegviz-iblités.

Szaradas utan beégetés. Beégetés helyett hig ecetsavban aztatassal a
porusokban finom eloszlasa 510, esaphato ki

80...95
106...150

Bohmitezés: Fézés desztillilt vizben 15.. .30 min-ig, vagy kezelés 490 kPa
tulnyomasa vizgozben

80...100
~ 155

50 Na,Cr,0, -2 H,O oldatban fézés 20...30 min-ig, utdna aztatas tiszta
forrd vizben 10 min-ig

80...100

Porustémités
fényérzékeny
anyaggal(Seo-
Photo-eljaras)

Krémban — esetleg oxdlsavban — késziilt oxidbevonati aluminiumot

59 NH,Cl+4 59 NaBr vizes oldataban impregnaljak. Szaritas utan sététben
10 min-re 109-08 AgNO,-oldatban telitik, amikor eserebomléssal a péru-
sokban ezlist-haloid csapadék keletkezik. Az impregnalist és lecsapast cél-
szera egymés utan tGbbszér ismételni. Alapos mosas desztillalt vizben, majd
30...40 °C-o0s légiramban sotétben (!) megszaritjak. Szaritds utdn a fény-
érzékenyitett anyagot fel kell haszndlni, tarolni nem lehet. Normal negativ-
rol 60 em tévolsighdl 2 kW-os égdvel 1/,...1 min-es expozicidoval méasolnak.
El6hivas savanyd, in. fizikai el6hivéban, szokdsos régzités, mosas, szaritas.

Célszerti a kész képet szintelen lakkal lefedni

50...65 perc, egyes esetekben 20...40 perc
anodizaldsi id6t irnak el6. A jelentGsebb kiid-
foldi és hazai direktszinezé oxidald eljarasok
(pl. Grinatal-, Alcanodox-, Kalkolor-, Veroxal-
AUTOKOLOR — HSH, AUTOKOLOR —
MBA-eljaras sth.) f6bb elGirasait az 5.45.
tablazat foglalja tssze.

A  direktszinezett oxidbevonatok beltéri
felhasznaldsra kiilonleges utdkezelés nélkiil is
felhasznalhatdk, a kiiltérrel 1s érintkezé tar-
gvakat azonban pérustomiteni kell.

Szines oxidbevonatok elddllitasa elektrokémiai
Szinezéssel. A kiozelmilt években elterjedt el-
jardsok szerint az aluminium anyagokon a
szinezett oxidbevonatokat kombindlt mddon
egymast kovetd elektrokémiai miiveletekkel
allitjak el. Az 5.46. tablazatban kozolt elja-

rasok (pl. Alean-, Cegedur-, ELEKTROKO-

LOR-eljaras stb.) lényege a kivetkezo:

A kell6en megtisztitott aluminiumfelileten
hagyoméanyos médon kénsavban, oxdlsavban
vagy krémsavban egyenarami anodizalassal
5...25 um vastag, pdérusos szerkezetil, szin-
telen oxidbevonatot allitanak el$, majd valta-
kozé arammal olyan fémsdék vizes oldataban

folytatjak az elektrokémiai kezelést, melybdl
az oxidalapréteg podrusaiban a katédaram-
16kések hatasara finom eloszlasa fém- vagy
fémoxid-csapadék valik le. A kénsavban és
oxalsavban egyenarammal anodizilt alumi-
nium-oxid alaprétegének szinezését Ni, Co,
Cr, Mn, V, Ti, Cu, Cd, Zn, Sn, Ca, Mg, Au, Ag,
Pt vagy tjabban Se, ill. Te-vegyiiletet tartal-

,

mazé, savas pH-értékid szulfit-, oxalat-,
kromat-, foszfat-, nitrat-, klorid-, acetat-,

tartarat-oldatokban, szobahOmeérsékleten,
5...74 V cellafesziiltségli valtakoz6 drammal,
néhany perces kezeléssel végzik.

A svajei eredett ,,[Kmatal’-eljaras elOirasa
szerint titan-, cirkénium- vagy tallium-sot 1s
tartalmazd oxdlsavoldatban kis fesziiltség-
értékrdl 120 V végfesziiltségig novekvo egyen-
aramu cellafesziiltséggel diszitdé hatasa, te]-
fehér szinti, kifejezetten zoméanc-, ill. porce-
lanszer(, eléggé kemény és korr6zioallé bevo-
nat allithaté elé. Oxidécié kizben a fiirddol-
datot allanddan keverni, célszerfien aAramol-
tatni kell. Az oxidréteg mindsége nagymértek-
ben fiigg az oldat pH-értékétol, ezért az elektro-
litoldat Osszetételét rendszeresen ellendrzik.
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5.45. tablazat. Direktszinezd anddos oxidilé eljarasok

=

Aramviszonyok,

Az eljérds neve Fiird Gosszetétel, Homér- Réteg- Az oxidbevonat
¢és tulajdonosa % 395};“- , | vastagsdg, szinvaltozatai
¥ A/dm A

Grinatal

Grinataleolor

(Aluminium NSZK) | 10...15 kénsav 20...22 1 18...30 |1,6...30 vilagos — kdzép —

(egyen-, sotetsziirke ; csak
valta- nagy Si-tartalmni
kozo6 otvizeteken (Grau-
aram) tonlegierungen)

Alcanodox 8...10 oxdlsav 18...22 | 45-55 |1,6...30 | 20...30 | djeziist —bronz —

(ALCAN (egyven- — barnasfekete
Industries, Aram)

Anglia)

Duranodie — 300 7...13szulfo-ftalsav 4| 20...25 | 30...80 | 15...30 | Gjeziist —bronz —

(ALCOA, USA) +0,3...1 kénsav (egyen- — fekete
(vagy fém- aram)
(szulfit) '

Kalecolor 7...15 szulfo- 20...30 | 30—-100 |1,5.. .4 15...30 | éarany — bronz —
(KAISER szalicilsav -+ (egyen- — barna — fekete
Aluminium and +0,3...4 kénsav aram)

Chemical (vagy fémszuffit
Corp. USA) pl. — Fe,(S0,),

Veroxal — I. 3...5 szulfo-szalicil- 20...25 | 30-65 |1,5...3 20...30 | 1jeziist —bronz —
(VEREINIGTE sav-+0,5...1 (egven- — fekete
Aluminium maleinsav 40,5 dram)

Werke, NSZK) kénsav, vagy
fémszulfat

Veroxal — Il 10...20 maleinsav+4 | 18...25 | 30...70 [1,5...3 | 20...30 | Gjeziist —bronz —
(VEREINIGTE +1...3oxdalsav + — fekete
Aluminium + 0,3 kénsav (vagy
Werke, NSZK) szulfat

AUTOKOLOR — szulfoszalicilsav 18...25 | 40...90 |1,5...5 | 20...40 | vilagosbarna —keki —
HSH (egyen- —gziirkésbarna —

(ALUTERV — FKI) aAram) — sziirkésfekete

kénsav 4+ stabilizdtor 18...256 | 40...90 |2,5...8 20...30 | viligos arany — darany
(valtd) — bronzbarna —
— barnas — fekete

AUTOKOLOR — maleinsav + adalék 18...25 | 50...70 3...8 20...50 | sziirke — fekete
— MBA (egyen-

(ALUTERV —FK) (Aram)

Ematal-zoménec 50...100 H,C,0, - 50...70 | 10...120{0,2...0,3| 10...20 | sdrga —sziirke
(Aluminium, -2 H,O0+3...5 TiO-

NSZK) (KC,0,). -2 H,0O
pH = 1,6...3,0
40 Ti-K-oxalat 55...60 | 80...90 |1,5...3 2...18 | sdrga —sziirke
TiO(C,0,K), - 2H,0 +
+8 H,BO,+ 1 citrom- 100...120
sav+ 1,2 H,C,O, -
-2 H,O

Feddénév nélkiili 30 CrO,+1...2 H,BO, 55 40...60 0,3 fehér — sdarga — sziirke

eljardsok
100 CrO, + 20 H,C,0,-( 30...50 | 20...30 [0,5...0,8] 10...20
-2 H,0 + 20 H,PO,
50 CrO,+5 H,C,0,- | 30...50 | 25...40 |0,8...1,0

.2 H,0+2...5 H,BO,
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5.46. tablazat. Anddos szines oxidbevonatok eldallitasa elektrokémiai szinezéssel

5 : nh 3 ' L H6mér- .&ramvismnyﬂl-:. Rét«&g—

:é.: t?;]lﬁarjﬁ?: > ::: 3: Furdﬁﬁg& zetéte EéE::Et' " AR vaaa?iaﬂ.g. Az oxidbevonat szine
Feddénév nélkil Szinezés 18...2b6 6...76 |0,15..0,30f 2...8 barnasfekete vagy
(T. ASADA, 1,4...2 Ni-, Co-, valta- (anodi- kékeszold, kékessziir-
Japan) Fe-, Cr-, Cu- szulfat, kozd zalasi ido ke vagy bronz, sziir-

vagy Cu-, Pb-nitrat, aram, | (PR ¢ késbarna, virdsbarna
-acetdt, vagy -oxalat, esetleg min), sth.
Ag-, Au-nitrat, Se- valtako- | ellen-
vagy Te-vegyiiletek Z0 €8 elektrod:
sth. 4 egyen- SiC,
+ 1...2 kénsav vagy aram szén
foszforsav, NH -szul- kombi- | vagy
fat, -+ -foszfat, nacioja alumi-
NH,-tartardt, NH,- nium,
acetat stb. esetleg
pH = 1...0 olom
Feddénév nélkiil Szinezés 20...25 | 10...80 | 0,5...2 .| 5...15| Kékes- vagy barnds-
(ALCAN Indust- 10...25 Ni-, Cu-szul- valta- fekete, bronz, kékes-
ries, Anglia) fat, vagy Ag-nitrat+ kozo sziirke, vordsbarna,
+ 20 Mg-szulfat + 25 aram zildessarga
borsav
10...15 Cu-szulfat,
Ag-nitrat 420 Al-
szulfat 46 kénsav
5...6 Na-szelenit
vagy Na-tellurit -+ 20
Al-szulfit + 10 kénsav
Feddnév nélkiil 50 Ni- és 50 Co-szul- 20...25 B...18 | 0,3...2.5 eziistosarany, voros,
(Chr. fat (esetleg -+ Cu- valta- barna, bronz, barna,
PIESSLINGER, szulfat) + 40 bérsav 4+ kozd- barnisfekete
Ausztria) + 10 szulfo-szalicilsav aram
Feddnév nélkiil ElGoxidalis: 20 30...40 | 1,b 5...10 | vilagos —kizep —sd-
(K. KURODA, 5 oxalsav vagy 15 . 18...25 | (30 min) tétbronz —barna
Japan) kénsav * | (egyen-
aram),
anad
Pérusnoveld oxidalds | 25...30 | 20...30 | 1 0,6...2,56
15 kénsav valta- (2 min)
Szinezés kozd-
dram),
15 Ni-szulfat 4 1,5 20...25 | 20...40
bérsav+ 1,5 NH,- (egyen- | 1,6
klorid aram) 3 [S—
katod min)
Feddnév nélkiil Eléoxidalas 159, 20 10:.+.18 B 5 3 perc utan rézvirds,
(CEGEDUR, kénsav (egyen- 10 perc utan fekete
NSZK) aram)
Szinezés 15...20 | 0,6...0,8
20 Cu-szulfat + 5 (valta-
(Japan) kénsav kozd
aram)
Eloxidalas 159, 20 10...15 | 1...1,5| 8 z61desbarna
kénsavban - (egyen-
aram)
Szinezés 22 3 0,6...0,8
5 Ag-szulfat 4 20 (valta-
kénsav; kozd
5 perc utan dram)
10 Cu-szulfat + 10 20 9 Laaiks
kénsav egyen- ¥
aram) et




560

Félgydrtmdnyok és ontvények tovdbb-feldolgozdsa

5.46. tablazat. (folytatés)

Aramviszonyok,

eljaris neve FiirdSisszetétel, Homér- Réteg-
4;: tuﬁdnnasa " té aéig_lét.. V P vast;gls:ig. Az oxidbevonat szine
ELEKTROKOLOR| CuS0, + adalék 20...256 | 16...26 | 0,3...1 rézvoros —bordo
KRB (valta-
ALUTERV - FKI kozo
aram)
Fedénév nélkiil ElSoxidalas: 20 10 lD LowieedyB) sargasbarna
(SCHWEIZ 10...159% kénsav- egyen- bronz
Aluminium AG.) ban Aram vordsbarna
Szinezés 20 8...16 | 1,6...0,3 fekete
5 Cu-szulfat 4 0.5 egyen-
Ag-nitrat + 10 kén- Aram
sav vagy 1,0 Sn- (katod)
szulfat 4+ 7,56 Cu-
szulfit 4 10 citrom-
sav
Fedd&név nélkiil Elsoxidalds: 20 10...15 1...1,2] 12 Narancsvoros
(SUMITOMO, 159, kénsavban (egyen
Japan) ATam)
Szinezés 20 4 2,6
2,5 szelénsav (egyen- | (2 min)
Adram)
katod
vagy 10 CrOy+1
kénsav 20 7 2 sdrgasbarna
(egyen- | (2 min)
aram)
katod
Feddnév nélkiil 2 kénsav + 7 Al-szul- | 20 20 0,4 mélyvords
(OVE Chr. fat + 1,56 Cu-szulfat valtakozd aram
GEDDE, (NSZK) (10 min) egyidejiileg mais
frekvencidju val-
takozd Aram szu-
, | perponalissal
modulalva
ALMECOLOR SnSO, +adalék 20 1018 ] 0,2....k sziirke — bronz —
(NSZK) fekete
ELEKTROKOLOR | AgNO;+ adalék
—NXA 20...25 | 10...20 | 0,3...1 aranysarga, barna
(ALUTERV —FKI
— Fémmunkais) (valta-
kowd
aram)
ELEKTROKOLOR | AgNO,+ adalek
— AXZ 20...25 | 10...20 { 0,3...1 ziildes aranybarna
(ALUTERYV —FKI) valta-
kozo
Aram)
ELEEKTROKOLOR
—NBA NiSO, + adalék 20...25 | 10...20 | 0,3...1 sziirke — fekete
(ALUTERV — FKI) :




Aluminium felitletkezelése 561
5.47. tablazat. Keményoxid bevonatok eloallitisa anddos oxidalo eljarasolkkal
Eljir4s neve Elektrolitoldat, Hdmér- Aram- KezdG— 1dd, Réteg-
és tulajdonosa % Eé%gt- Eif f?iﬁnélgj IEE:i[iéﬁ;-a - min "'ﬂﬂfnﬂlﬂﬁﬂl
HDA-eljaras 10H,50, + 10 250 15.. .25~ 60 100...130
(High Duty Alloys Ltd, - 80
Anglia)
Martin Hard 15 H,S0, —-1...+4,6] 2...2,6 256...30~ 60 34
Coating eljarés - 40...60 120 76
(Alum. Comp. of 240 152
America)
Alumilite 225 and 725 10 H,SO, +4...4+10 25...60 60 26...30
eljards, Alumilite 226 60 50...60
and 726 eljaras
(Alum. Comp. of America)
Hardas-eljdrdas 10...15 H,S50, 0...4+4 5 10...12V—~ 240 100
Hard Aluminium vagy 6...8 H,C,0, - : - B60...70
Surface; Aluminium -2 H,O V (valta-
Ltd, Anglia) kozd-
aram) es
erre szu-
perpo-
nalva
20...24
VOV~
-120...140V
{egyen-
dram)
Sandford-eljiras (Sanford 6...7 H,50, 4 tézeg-| +4,6..4+18| 1,3...2 -1{] - 150 40 65
Process Comp., vagy barnaszén- +4,5..—-18
Anglia) kivonat ( 4+ 7 metanol
vagy amino-
szulfonsav)
Tomasov — Bjalobzseszkij- | 10...20 (4N) H,80, | —=6...+10 30 - 280 160 115...150
eljards
(Szovjetunid)
Alcoa-eljaras 10...15 H,50, + 8 4 20...25- 60 58...80
(Alum. Comp. of America) - 60
LPW-eljaras 10...20 H,50, 0...+4 4 20 - 60 60 70...80
(Langbein — Pfanhauser
Werke NSZK)
Lelong — Segond — 8 H,C,0, - 2 H,O+ +15...4+25| 5...6 45 — 90 150...250
Hérenguel-eljiras + 5,6 HCOOH (1...1,5 pm)
(Aluminium France)
Csokdn-eljaras 1 -5 H,S0,+szerves | 41 -1 4...320 40...60 60 100...250
(ALUTERV — FKI inhibitor kons-
Budapest) tans
KORUNDEKOLOR —i szulfo-szalicilsav + 20 °C S 40. ..60 60 30
MBS + adalék | egyen-

aram)




Félgyarimdanyok és ontvények tovdbb-feldolgozdsa

Az elektrokémiai szinezd eljardssal elGalli-
tott oxidrétegek szintartésaga ultraibolya
fényben is kivals, hédllésiguk megfelel a
szokasos elbirdsok kivetelményeinek. Korré-
ziballosag tekintetében a fémpigmentekkel
szinezett oxidbevonatok pérustémité  uto-
kezeléssel jonak mindsithetok.

Extrakemény, vastag
oxidbevonatok eldallitasa

A szokdsosnal vastagabb és keményebb oxid-
rétegek allithatok eld, ha az anodizalis kdzben
fellépd oxid-visszaolddddasi folyamatokat kellG-
képpen visszaszoritjak. A keményoxid elGalli-
tasara ajanlott eljardsok kozos jellemvonasa
(5.47. tablazat), hogy a szokvéanyosndl na-
gyobb dramsfiriiseget irnak eld, és az aram
hatasara felléps melegedés (Joule-ho), ill. a
fokozott oxidoldédds megelGzésére a kénsavas
vagy oxdlsavas sth. elektrolitoldat erélyes
hiitését és keverését kovetelik meg. E hasonlo-
sdg mellett egyes jellemzdk (vegyi Osszetétel,
koncentracié, adalékanyagok, Aramviszo-
nyok) tekintetében jelentés eltérések is van-
nak az irodalomban eddig ismertté valt ke-
ményoxid-elGallito eljarasok kozt.

Hazankban kidolgozott eljaras szerint nem-
csak a kénsavoldat hiitésével, hanem a kon-
centricid jelentds cstkkentésével is mérséklik
az oxid-visszaoldéddst. Ilyen koriilmények
kiozott 45...60 V allandé cellafesziiltséggel,”
20 és 4 A/dm? hatdrok kozott valtozé aram-
slirtiséggel lehet végezni az anddos oxidaciot
anélkiil, hogy szamottev6é melegedés fellépne.
[y médon jé hatdsfokkal egy ora alatt — az
otvozet Osszetételétd] fiiggben — 150...200
um (némely Otviozeten 250 um) vastag,
500...520 HV, egyes Otvizeteken 600 HV

5.3.5.
REDUKCIOS ELJARASSAL

Meghatarozott vegyi Osszetételi és homer-
sékleti fémsdoldatokban szervetlen vagy
szerves alapu redukdlé vegyszerek hatdsara
szinfém valaszthaté le. A spontan redukeios
folyamatok korlatozdsira a gyakorlatban az
oldatok készitésekor a redukalé vegyszer
oldatahoz megfeleld késleltets hatasi stabili-
zitor vegyszeradalékokat (pl. tiokarbamid,
Na-etilsantit sth.) is adagolnak. A képzido
fémrétegbe a redukdiloszer bomlastermékei
(pl. a nikkelrétegben a redukdaldészerbol szar-

Vickers-keménység(i réteg allithaté elS. A
kopdsallésidg olyan nagy lehet, hogy feliil-
mulja nemecsak a betétben edzett acélokat,
hanem a galvanikusan levilasztott kemeény-
kréombevonatét is. Hatranynak tekintheto,
hogy a keményoxidrétegek ridegek, hajlito
vagy hizé igénybevételkor repedeznek, az
alapfémrdl azonban nem vélnak le.

A keményoxidbevonatok szine az alkalma-
zott technoldgia sajitsdgain kiviil nagymeér-
tékben fiigg az alapfém mindségétdl és a réteg
vastagsfgatol. Tiszta aluminiumon vilagos-
sziirke, nagyobb rétegvastagsig esetén bar-
nassziirke réteg képzddik. Az otvozott alu-
miniumfajtak keményoxidbevonatinak szine
a kizépsziirkétdl a kékes drnyalati mélyfekete
szinig valtozhat.

A keményoxid kevéshé pérusos, mint a
kozonséges anddos eljarassal el6allitott oxid-
rétegek, ezért alig, vagy egydltalaban nem
szinezhet6k utolagos festéssel. A korr6zid-
allosdg utokezelds nélkiil is j6, miianyaglakkal
val6 impregnalds utdn azonban a legagresz-
szivebb kizeggel szemben is ellenallévé vilik.
Kémiai utékezelést, pl. forrd vizben vagy g0z-
ben kezelést nem szoktak alkalmazni, mert
ilyenkor a réteg keményscége tobbé-kevéshé
csokken.

Angol eljaras szerint 8...10 pum vastag,
rendkiviil kemény korundbevonatot lehet
elGallitani, ha az aluminiumot oxidalé hatasu
szervetlen s6 olvadékdban, pl. kalium-hidro-
aén-szulfat és natrium-hidrogén-szulfat 180
9C hémérsékleten megolvasztott keverékében
160 V cellafesziiltséggel, ill. 1 A/dm? dramstiru-
séggel 30 percig anodizaljak. A  korund
(2-A),0,) keménysége, HV = 350...450, rend-
kiviil tomér, pérusmentes és kivaléan korro-
z104ll6.

FEMBEVONATOK KESZITESE ALUMINIUMFELULETEN KEMIAI

mazé foszfor, ill. bér, mint Ni-foszfid-, ill.
Ni-borid), esetleg egyéb idegen anyagok Is
heépiilhetnek, és ezdltal hatdst gyakorolhatnak

a fémbevonat tulajdonsagaira.

A redukeiés Gton eléallitott fémbevonatok
altaldban pérusmentesek, minthogy az un
fémszorodas” a feliillet minden részén, tehat
a kiallo cstesokon vagy a résekben és a fura-
tokban is egyenletes. Az alapfeliilet eredeti
érdességei a fémlevalis elsé szakaszaban a
levalt fémréteg feliletén is keletkezhetnek,
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