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W listach czytelnikéw wielokrot-
nie powtarzajg sie pytania: w jaki
sposéb zabarwié jaki§ wyréob alumi-
niowy, na czym polega alodynowa-
nie, co to jest eloksalacja?

Zaczniemy od wyjasnienia termi-
nu eloksalacja, gdyz juzw
nim jest zawarta odpowiedi doty-
czgca samej istoly procesu.

Termin ,eloksalacja” powstal =z
pierwszych litera wyrazéw — ELek-
trolityczna OKSydacja Aluminium
(oksydacja, czyli utlenianie). Termi-
nem tym, chociaz moze niezupelnie
stusznie, obejmujemy caloksztalt
obrobki galwanicznej i chemicznej
aluminium. Podczas tych procesow
aluminium i jego stopom moZna na-
daé¢ lSnigcy polysk lub jedwabisty
mat, kolory zywe, ostre lub lagodne,
pastelowe. Pamietajmy przy tym, ze
taka obrobka zapewnia przedmiotom
nie tylko estelyczny i przyjemny
wyglad, ale zarazem doskonale chro-
ni je przed matowieniem, §cieraniem
i korozja.

Sztuczna bizuteria, a wiec lan-
cuszki, broszki, klipsy, pierscionki,
bransoletki; drobna galanteria do-
mowa, oslony termosow, obudowy
budzikow, ramki, pudetka, diugopi-
sy, pibra wieczne, papieroSnice, po-
kretla, skale przyrzgdow pomiaro-
wych — zawdzieczajg swoj wyglad
i trwalo§¢ wiasnie procesom elok-
salacji.

Poniewaz procesy te sg w zasa-
dzie proste i mozliwe do przepro-
wadzenia w warunkach amator-
skich, zapoznamy sie z najwazniej-
szymi czynno$ciami, jakie trzeba
przeprowadzié przy eloksalacji alu-
minium.

Mowige w skrécie — proces elok-
salacji polega na elektrolitycznym
utlenianiu powierzchni aluminium,



celem wytworzenia na niej twardej,
mechanicznie wytrzymatlej warstew-
ki tlenkowej Al:Oa, nastepnie ewen-
tualnym jej zabarwieniu i wreszcie
uszczelnieniu.

Procesem zupelnie dodatkowym,
lecz calkowicie nie zwigzanym 2z
samym barwieniem i utlenianiem,
jest polerowanie. Zabieg ten prze-
prowadzi¢ mozna na drodze chemi-
cznej, badz elektrolitycznej. Tego ro-
dzaju polerowanie nadaje jedynie
powierzehni lustrzany polysk, lecz
nie chroni metalu przed korozjg.
Dlatego tez dalsze postepowanie
przy barwieniu i utlenianiu alu-
minium jest niezbedne, Powiemy
wiec krotko — powierzchnie alu-
minium mozna utleniaé i barwié z
uprzednim polerowaniem albo tez
' bez niego.

Eloksalacja jest procesem stoso-
wanym nie tylko do aluminium, ale
tez do jego licznych stopéw. Pamie-
tajmy jednak, ze najlatwiej i naj-
trwalej daje sie utleniaé¢, a nasiep-
nie barwié¢ czyste aluminium. Bar-
dzo wazng role odgrywa tu struktu-
ra metalu. Im jest bardziej porowa-
ta, tym gorsze uzyskuje sie wyni-
ki. Stad wniosek, iz odlewow pia-
skowych, jake zbyt porowatych, tg
metoda obrabiaé¢ nie mozna. Z dru-
giej jednak strony sklad chemiczny
stopu réwniez odgrywa duza role.
Na przyklad zawartos¢ krzemu og-
romnie utrudnia polerowanie, a na-
stepnie utlenianie. Krzem powoduje
bowiem wystepowanie ciemnych
plam na obrabianej powierzchni.

W przeciwienstwie de eloksalacji
alodynowanie jest od poczatku do
konca cyklem operacji czysto chemi-
cznych, w ktérych wyniku na alu-
minium zostaje wytworzona zabar-
wiona powloka tlenkowa.

A wiec w przeciwienstwie do elok.
salacji zbyteczne jest jakiekolwiek
#rodlo pragdu. Trzeba jednak pamig-
taé, iz w wyniku alodynowania po-
wstaje od razu zabarwiona na zélto-
zielono powloka tlenkowa, ktorej
barwy nie moina juz zmienié. Meto-

da alodynowania nie mozna réwniez
polerowaé wyrobéw aluminiowych.

Dlatego tez proces ten jest stoso-
wany do zabezpieczania przed ko-
rozjg roinych drobnych wyrobbow
aluminiowych, jak réwniez w celu
wytwarzania powloki tlenkowe],
ktora stanowi doskonaly podklad dla
farb i lakieréw, gdyz malowanie
aluminium nie jest wcale sprawg
prostg. Jezeli bowiem powierzchnig
aluminium oczyséci¢ i nawet najdo-
kladniej odilusci¢, a nastgpnie po-
malowaé, to juz po paru dniach za-
uwazymy odstawanie oraz zluszcza-
nie sie powloki. Po prostu zZaden ze
znanych lakierow (a zwlaszcza ni-
tro) nie posiada dobrej przyczepno-
$ei do aluminium.

Dlatego tez przed malowaniem,
aluminium trzeba koniecznie utle-
ni¢, czyli wytworzyé na nim war-
stewke tlenkows. Dopiero taka war_
stewka umozliwia dobrg przyczep-
nosé lakierGw.

Obrébka aluminium, zwana alody-
nowaniem, polega na zanurzeniu
przedmiotébw w odpowiedniej ka-
pieli utlenlajacej, a mnastepnie u-
szezelniajace].

Oczywibcie, i tu nie obejdzie sig
bez wstepnego, starannego pPrzygo-
towania powierzchni. Rodzaj ob-
r6bki mechanicznej zaleiny jest od
przeznaczenia przedmiotéw i od zg-
danego przez nas stanu powierzchni.
Jesli cheemy mieé gladkie, blyszezg-
ce pudeltko, wowezas z powierzchni
aluminium, droga polerowania i szli-
fowania, trzeba usungé¢ wszystkie
rysy i nieréownosci. Z kolei, gdy
chcemy uzyskaé jedwabisty, lekko
blyszczacy mat, taki jaki jest np. na
tarczach przyrzadéw pomiarowych
czy ramkach, woéwczas przedmiot
poddaje sie szczotkowaniu migkka,
mosiezng szczotka.

Zupeilnie matowe powierzchnie
otrzymuje sie poddajac uprzednio
przedmioly piaskowaniu. Niestety,
zabiegu tego w warunkach domo-
wych przeprowadzi¢ nie mozna,

Przygotowanie powierzchni przed-
miotéw aluminiowych do eloksalacji
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polega na usunigciu z nich warstwy
tlenkowej, brudu oraz itluszezu. W
zaleznoSci od stanu powierzchni
przedmiotéw, dobieramy odpowie-
dnig metode przygotowania.

A wiee gdy przedmioty aluminio-
we sg silnie skorodowane, wowczas,
w celu usuniecia produktéw koro-
zji, wytrawiamy je w roztworze o
skladzie:

woda 50 ml,
kwas azotowy 40%
HNOs 50 ml.

Czas wytrawiania w tym roztworze
jest bardzo krotki, gdyz wynosi 10
— 30 sekund.

Natomiast przedmioty ,na oko”
czyste i malo skorodowane, jak tez
wykonane ze stopéw aluminium,
wytrawiamy 1—2 minuty w roz-

tworze:
woda 100 ml,
wodorotlenek sodowy
(NaOH) 10 g.

Temperatura roztworu podczas tra-
wienia winna wynosié¢ 50—60°C. Po
wytrawieniu, w celu rozjaénienia
powierzchni, przedmiot zanurzamy
na pare sekund do 5% wodnego roz-
tworu kwasu azotowego.

Do wstgpnego odtluszczania przed-
miotéw wypolerowanych mechanicz.
nie uzywamy miekkiej szczotkii roz-
puszezalnika organieznego, tréjchlo-
roetylenu, czyli ,tri".

Natomiast ostateczne odtluszeza-
nie przeprowadza sie chemicznie
kwasnym roztworem soli chromo-
wych, A wiec broszki, pudeleczka i
inne drobiazgi, po przemyciu roz-
puszczalnikiem, zanurza sie na 2—3

minuty w goracej kapieli o skla-
dzie:
woda 60 ml,
dwuchromian potasowy
(K2Cr207) 20 ml,
kwas siarkowy stezony 2
(Ha2S04) 40 ml,
kwas fosforowy stezo.
ny (HsPOu) 110 ml.
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W podanej iloSci wody rozpuszcza
sie najpierw 20 g dwuchromianu
potasowego, nastepnie dodaje kwas
fosforowy, a ng koncu kwas siarko-
wY.

A oto drugi, prostszy przepis na
kapiel do chemicznego odtluszczania
aluminium:

woda 91 ml,
wodorotlenek sodowy
(NaOH) 07 g,
fosforan tréjsodowy 45 g,
szklo wodne 35 g.

W podanej iloSci wody rozpuszcza

sie fosforan trdjsodowy, nastepnie
wodorotlenek sodowy, po czym do-
daje sie szklo wodne. Temperatura
roztworéw odtluszczajgcych musi
wynosi¢ 50—60°C. Przedmioty wyje-
te z kgpieli odtluszczajgcej plucze-
my dokladnie zimng wodg i od ra-
zu, jeszcze mokre (nie dotykajgc ich
palcami), przenosimy do polerowa-
nia lub od razu do utleniania.

W zwyklych pracach galwanicz-
nych trawienie jest procesemn osta-
tnim podczas przygotowania przed-
miotu. Tymezasem w przypadku alu-
minium sprawa przedstawia sie ina-
czej. Najpierw idzie obrdbka mecha-
niczna (szlifowanie, polerowanie),
dalej trawienie i wreszcie odtiusz-
czanie zasadnicze. Tak przygotowa-
ny przedmiot mozna jui wzigé do
utleniania lub tez do polerowania.

Aluminium mozna polerowaé trze-
ma sposobami — mechanicznie, che-
micznie i elektrolitycznie. Sposéb
mechaniczny nie daje nigdy zbyt
dobrych wynikéw. Polerowanie che-
miczne jest juz znacznie lepsze, a
elektrolityczne pozwala na alumi-
nium wytworzy¢ dostownie lustrza-
ng powierzchnie.

Poniewaz polerowanie decyduje o
przyszlym wygladzie przedmiotu,
om6wimy obie metody polerowania

., aluminium.

Polerowanie chemiczne ma na ce-
lu rozjasnienie powierzchni przed-
miotéw oraz nadanie im polysku.
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Metody polerowania chemicenego,
zwanego ted cxgeto wyblyszezaniem,
nie moing jednak nadsdé powierzch-
niom aluminium penego lustrzanego
potysku. Motemy to pordwnac do
rwylklego mechanicrnegn polerowa-
nia prredmiotu stalowego nie szlifo-
wanegn, a ohrobionego poprzednio
jedynie grubym pilnikiern, Blyszczq
ce miejsea poprzecinane sg licznymi
glebokimi rysaml.

Jeteli powierichnia przedmictu
byla poprzednlo starannle wypolero-

WANE . toproces chemi-
ceny jeszeze ja rozjasni, wyblysz-
czy | wyghidzi.

Polerowunie chemiczne jest pro-
cesem prostym, szybkim i nie wy-
magajyeym  dadnyeh dodatkowych
urggdzern. Polegas tno bowiem na
parominutowe] kapleli w goracych
roztworach wyhlyszezajgeych. Skind
tyeh rostwordw oraz warunki pracy
moeEs by riine:

Rys.2.

1. Kwas fosforowy ste-
(HaPOu)

ny ml,
kwas slarkowy ste-

tony (HaS0u) 41
wasy arotowy steio-

oy (HNOs) 4.5 ml,
kwas borowy (HaBOa) 05 g,

weglan miedziawy
) 05 g
5°C,

{CuCOs
Temperatura vortworuy 100—10
cdag zanurzenis 1—4 minut,

2. Kwas fosforowy ste-

iony (HxPOu) 75 ml
kwas siarkowy o stg-
taniu G0%. 25 ml.

Temperatura rogtworu 110°C, ceas
anurzenia 0,5—2 minuty.

1. Woda 20 ml,
kwas fosforowy ste-
dnny (HiPOu) 80 ml,
kwas axolowy o sie-
reniu 60 (HNCa) 5 ml

87




Temperatura roztworu 756—85°C,
czas zanurzenia 10—15 minut,
4. Woda 15 ml,
kwas fosforowy ste-
zony (HaPOs) % g,
kwas azotowy o ste-
Zeniu 60% (HNOs) 25 g,
kwas octowy lodowa-
ty (CHsCOOH) 85 g.

Temperatura roztworu okolo 100°C,
czas zanurzenia 2—6 minut,

Z uwagi na wywigzujace sie pod-
czas polerowania chemicznego duze
ilosci szkodliwych par i gazoéw (pa-
ry kwasoéw, tlenki azotu), proces ten
najlepiej przeprowadza¢ na otwar-
tej przestrzeni.

Wypolerowane przedmioty na-
tychmiast trzeba bardzo starannie
wypluka¢ w zimnej wodzie.

Polerowanie elektrolityczne jest
procesem do&é trudnym do przepro-
wadzenia, ale pozwalajgeym na na-
danie powierzchni zwierciadlanego
blasku. Ty wlaénie metodg polero-
wana jest sztuezna bizuteria, odbla-
skowe wkladki reflektoréw.

Cala trudnoié w przeprowadzeniu
elektrolitycznego polerowania alu-
minium polega na tym, ze do tego
procesu trzeba stosowaé i duze na-
piecie, i duza gesto§¢ pradu, a kg-
piele muszg pracowaé¢ w podwyiszo-
nej temperaturze.

Ze wszystkich mozliwych przepi-
sOw na elektrolityczne polerowanie
podajemy tylko metody wymagajgce
stosunkowo najmniejszego napiecia
i natezenia pradu:

1. Woda 80 ml,
weglan sodowy (NaaCOs) 15 ml,
fosforan troéjsodowy
(NasPOu) 5 ml.

Aby proces elektrolitycznego pole-

rowania przebiegal wlasciwie, roz-

twor musi byé ogrzany do tempe-
ratury 70°C. Czas polerowania wy-
nosi 5—6 minut, napiecie pradu —

12—14 V, a jego gestosé 3—4 A/dem?,

Katodg jest'blacha stalowa.

2. Woda 14 ml,
kwas fosforowy ste-
zony (HsPOa) 70 ml,
kwas siarkowy stezo-
ny (HaSOs) 3 ml,
bezwodnik kwasu
chromowego (CrOs) 6 g.

Polerowanie w tej kapieli nalezy
przeprowadzaé w temperaturze 80 —
85°C stosujgc napiecie 7T—15V i ge-
sto§¢ pradu 10—15 A/dem? UWA-
GA: Katodg podczas elektrolityezne-
go polerowania w tej kapieli m u-
si by¢ pasek blachy ze stali kwa-
scodporne].

Jeszcze lepszy roztwor do elektro-
litycznego polerowania aluminium,
a zwlaszcza jego stopoéw, stanowi
kwas fluoroborowy (HBF.). Aby ta-
ki roztwor otrzymaé, do szklanego lub
porcelanowego naczynia wlewamy
25 ml wrzacej wody i rozpuszezamy
w niej 5 g kwasu borowego, HiBOs
(popularny kwas borowy do naby-
cia w aptekach). Po rozpuszczeniu
sie tego zwiagzku, stale mieszajge
dolewamy 30 ml kwasu fluorowodo-
rowego, HF.

Apelujemy, aby z calg powagg
podejsé do pracy ze irgeym i truja-
eym kwasem fluorowodorowym. Pa-
mietajmy o rekawiczkach.

W wyniku reakcji:

Hs3BOs + 4HF — HBF: + 3H:0
powstaje kwas fluoroborowy, HBF..
Tak otrzymana kgpiel pracuje w
temperaturze 25—35°C, przy napie-
ciu 30—35 V. Gestosé pradu powin-
na wynosi¢ 6—8 A/dem? a czas po-
lerowania 10—15 minut. Do polero-
wania w tym roztworze trzeba sto-
sowaé¢ katody miedziane.

A teraz pare siéow o samym pro-
cesie.

Do przeprowadzenia elektrolitycz-
nego polerowania potrzebne jest na-
czynie szklane lub kamionkowe
(kwas fluoroborowy szkla nie tra-
wi). W $rodku naczynia, na jego
brzegach oblozonych drewnem,
umieszczamy pret mosiezny lub alu.
miniowy i lgczymy go z dodatnim



biegunem 2#rodla pradu stalego. Na
precie fym  bedziemy  zawieszali
przedmicty <o polerowania.

W odleglo$ci 10 ecm od szyny
srodkowej, po obu jej stronuch,
kladziemy dwie boczne szyny i za-
wieszamy na nich katody ocdpowied-
nie dla danego procesu. Szyny te
lgczymy z ujemnym biegunem &rod-
la pradu stalego. Przedmioty, prze-
mmaczone do polerowania, jur do-
kladnie odtluszczone i starannie za-
mocowane na drucie aluminiowym,
zawieszamy na Srodkowej szynie
(rys. 1), Poniewa?® kgpiele dzialajg
bardzo silnie trawigco (rozpuszczajg-
ee) na sluminium, przedmiot nale-
iy whkiladaé¢ do kgpieli polerujgeej i
wyimowad z niej zawsze przy wyla-
czonym prgdzie elektrycznym.

JesIcie rag TWrLRCAMY UWAEHE, 7
podczas elektrolitycznego polero-
wania aluminium potaczenia irddia
pradu = szynam} sg odwroine nik
przy pokrywaniu galwanicznym
{rys. Z).

Przy pgalwanicznym pokrywaniu
na szvnach boenych wiszy Toz-
puszczajace sie anody (biegun do-
datni), przedmiol zad wiszqcy na
szynie &srodkowej jest katodg (bie-
gun ujemny). Natomiast elektrolity-
cznie polerowany przedmiot ted wi-
ai naszynie frodkowel, ale jest ano-
da (biegunem dodatnim). To on te-
raz wlasnle pod wplywem pradu
elektrycznegoe ulega powolnemu
rozpuszezeniu. Na tym wladnie po-
lega istota tego rodzaju polerowa-
nia. Rozpuszczaniu bowiern ulega-
ja w pierwszym rzedzie wszelkie
najmnicjsze nawel wystepy na po-
wierzehni aluminiowego przedmiao-
tu. Dricki temu powierzchnia staje
si¢ coraz bardziej gladka i lsnlgca

Przedmioty wyjete = kapisll pole-
rujacej (niezaleznie od jej skladu)
muszg byé od razu dokladnie oplu-
kune wods.

W nastepnym odeinku zajmiemy
sie utlenianiemn, barwieniem i u-
srcrelnianiem,

Mgr Sicfan Sekowskl



