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Application Manual

Crystal Fashion Components



ALLGEMEINE INFORMATION

Kristallkomponenten von Swarovski lassen sich dank ihrer hervorragenden Qualitat und mit Hilfe speziell entwickelter Applikationsverfahren sehr
gut und unkompliziert weiterverarbeiten. Darliber hinaus konnen alle, die Swarovski Kristallkomponenten einsetzen, den bislang einzigartigen
Service Application Support nutzen und so von den umfassenden Erfahrungen von Swarovski profitieren.

Dieses Handbuch gibt lhnen einen raschen Uberblick tber die wichtigsten Verarbeitungstechniken von Kristall. Noch detailliertere Unter-
stlitzung erhalten Sie von unseren weltweit verfligbaren technischen Spezialisten oder auf unserer Business-to-Business Website
www.business.swarovski.com.

Hier finden Sie unter anderem ein breites Spektrum an multimedial aufbereitetem und kontinuierlich weiterentwickeltem Support: Animationen,
FAQs sowie Tipps und Tricks unterstiitzen Sie bei verschiedensten technischen Herausforderungen. Denn schlief3lich geht es in der Mode vor allem
darum, Traume Wirklichkeit werden zu lassen.

PRODUKTGRUPPEN AUSGEWAHLTE VERARBEITUNGSMOGLICHKEITEN

KLEBEN* DURCH HITZE* FADELN NAHEN* LOTEN* MECHANISCH* SETZEN
ROUND STONES u u
FLAT BACK NO HOTFIX u u
FLAT BACK HOTFIX u
SEW ON STONES ] ] u
FANCY STONES ] ] u u
BEADS ] u
CRYSTAL PEARLS ] u
PENDANTS ] u u
TRANSFERS ]
CRYSTAL FABRIC ] ] u
PLASTIC TRIMMINGS u u ] u u ]
ZIPPERS u
BUTTONS & FASTENERS u u u
METAL TRIMMINGS ] u u u
CRYSTAL MESH NO HOTFIX ] u
CRYSTAL MESH HOTFIX u ] u
CUPCHAINS & FINDINGS u u ] u u

* Diese Applikationsarten werden in diesem Manual im Detail vorgestellt. Informationen zu allen anderen Applikationsarten erhalten Sie Gber Ihren
Swarovski Partner oder auf unserer Website www.business.swarovski.com

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Bild und durch Versuche erfolgt nach dem heutigen Stand unserer Kenntnisse und den Angaben
unserer Lieferanten. Sie kann jedoch die eigene Priifung der von uns vorgeschlagenen Verfahren auf deren Eignung fiir die beabsichtigte Anwendung
nicht ersetzen. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Verfahren und Produkte erfolgen daher ausschlief3lich auf Ihre Verantwortung.
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LOTEN, GALVANISIEREN
UND WEITERE VERARBEITUNGSMETHODEN

Durch das Loten von Swarovski Cupchains kénnen Sie einfach und

problemlos modernste Schmuckstiicke und Accessoires herstellen.

Cupchains und Findings sind ungalvanisiert oder in verschiedenen
Veredelungsvarianten von Gold- und Silberfarben bis hin zum
Sterlingsilber erhaltlich.

35

LOTEN

VERARBEITUNGSMEHTODEN

GALVANISIEREN



NIAOLHINSONNLIIGYVYEIA

NILO1

NIHIISINVAIVD

4

LOTEN, GALVANISIEREN UND WEITERE VERARBEITUNGSMETHODEN

WERKZEUGE UND HILFSMITTEL

Lotstation Lotformen Lotmittel
LOT
= _
1 2 3
1 Lotdraht

Létdraht ist das fiir die Herstellung von Kesselkettenschmuck am haufigsten verwendete Létmittel. Wir empfehlen die Verwendung eines Lotdrahtes
mit Flussmittelseele. Dies garantiert einen gleichméRigen Fluss des Lotes. Der Schmelzpunkt des Lotes sollte max. 185°C (370°F) betragen. Richtig
aufgetragenes Lot flie3t in die Fugen des Schmuckstiickes und sorgt fiir starke Verbindungen.

2 Loétpaste
Lotpasten mit integriertem Fluf3mittel sollten punktgenau aufgetragen werden, um eine saubere Létfuge zu erhalten.

3 Lotpellets
Bitte achten Sie darauf, Lotpellets vor der Verwendung in saures Flussmittel zu geben. Dadurch wird der richtige Fluss des Lotmittels sichergestellt.

AUFTRAGEN DES LOTS

Exakter Lotauftrag Zu viel Lotauftrag Zu wenig Lotauftrag

36



LOTEN, GALVANISIEREN UND WEITERE VERARBEITUNGSMETHODEN

1 Schneiden Sie die gewiinschte Lange der Kesselkette zu.
2 Legen Sie die Kesselkette in die Lotform ein.
3 Loten Sie die gewiinschten Stellen.

4 Nehmen Sie die verlotete Kesselkette aus der Form.

FLAMMENGROSSE

Die richtige Flammengrofe ist eines der wichtigsten Kriterien bei der Herstellung von Kesselkettenschmuck. Vermeiden Sie eine zu grof3e Flamme!

LOTFLUSS

Erhitzen Sie immer nur den Teil des Schmuckstiickes in dem das Lot fliessen soll.

LOTMENGE
Dosieren Sie das Lot richtig! Sowohl zu wenig als auch zu viel Lot kann zu Beschadigungen lhrer Kreationen oder zu einem unerwiinschten
Verfarben der Kristalle fiihren. Die richtige Lotmenge sorgt fiir starke und saubere Létverbindungen, die einwandfrei galvanisiert werden kénnen.

LOTZEIT
Vermeiden Sie zu lange Verweilzeiten der Flamme auf dem Schmuckstiick. Das Schmuckstiick wird weniger stark beansprucht, wenn Sie ihm regel-
méfig Zeit zum Abkuhlen einrdumen. Entfernen Sie dazu die Flamme in regelmafigem Abstand vom Schmuckstiick.

Detaillierte Informationen tber die weiteren Verarbeitungsmoglichkeiten und das Galvanisieren von Swarovski Kesselketten erhalten Sie auch auf
unserer Website www.business.swarovski.com.
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LOTEN, GALVANISIEREN UND WEITERE VERARBEITUNGSMETHODEN

REINIGUNG

Wir empfehlen, gelotete Schmuckstiicke méglichst rasch nach dem Verloten zu reinigen! Dies erleichtert das darauffolgende Galvanisieren deutlich.

Bitte beachten Sie, dass nicht alle Poliergerdte einen schonenden Reinigungsprozess garantieren. So kénnen zum Beispiel harte oder zu schnell
drehende Trommeln lhre Schmuckstiicke beschadigen.

Um die hohe Qualitat Ihrer Kreationen zu erhalten, empfehlen wir, beim Reinigungsprozess eine maximale Temperatur von 100°C nicht zu tber-
schreiten.

Galvanisierte Kesselketten und Findings konnen mittels Swarovski Endkonnektoren auf einfache Art und Weise zu effektvollen Schmuckstiicken
verarbeitet werden.

Dazu werden die Endkonnektoren mit einer Flachzange an den Enden der Kesselketten angebracht und zum Beispiel durch Spaltringe und
Karabinerverschliisse miteinander verbunden.

.
(Y
[ |

Die wichtigsten Qualitatskriterien fiir eine hervorragende Veredelungsschicht sind

« Eine sorgfaltige Pflege und Wartung von Anlage und Elektrolyten

* Die Auswahl verldsslicher Lieferanten, die guten Service und ausfiihrliche Bedienungsanleitung fiir ihre Elektrolyte anbieten kénnen
+ Die Auswahl geeigneter Hochleistungselektrolyten

* Die Einhaltung der empfohlenen Parametereinstellungen fiir das Galvanisieren von Kesselketten
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LOTEN, GALVANISIEREN UND WEITERE VERARBEITUNGSMETHODEN

PARAMETEREINSTELLUNG FUR DAS GALVANISIEREN VON KESSELKETTEN

e

L/

L/

Gestellfixierung
Abkochentfettung t<Smin, pH<12.5, T<55°C
Spiilen t<30sec, T<25°C

4|

Elektrolytische Entfettung t<15-20sec, 3a/dmz2, pH<12.0, T<45°C

=

A

Spiilen t<30sec, T<25°C
Dekapieren t<15-20sec, pH<1
Spiilen t<30sec, T<25°C

Cyanidisch Kupfer

t=Tmin, 2A/dm2, pH<10.5, T=60°C

Spiilen

t<30sec, T<25°C

Glanzkupfer

t=5-6min, 3A/dm2, pH<1, RT

N N G

v

4 4 <

v

Palladium
t=1-2min, 1A/dm2, pH<8-9, T<25-30°C

Silber
t<1min, 2A/dm2, pH<12.0, RT

v

v

Spiilen

t<30sec, T<25°C }

Spiilen

t<30sec, T<25°C}

v

<

v

Rhodium  t~1min, 1A/dm2\ Gold t~1min, 1A/dm2\ Anlaufschutz t<30sec, T<25°C \
Spiilen t<30sec, T<25°C\ Spiilen t<305ec,T<25°c\ Heif3 Spiilen & Trocknen t=30sec, T=50°C \

<

v

Heif3 STEgéoecn &Trocknenw

t=30sec,

Heif3 S1Ei5j|(&°ecn &Trocknen\

t=30sec,
v
Edellackierung \
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FEHLER

LOTEN, GALVANISIEREN UND WEITERE VERARBEITUNGSMETHODEN

FEHLER AN DER METALLKOMPONENTE
Briichige Létstellen

Eingeschrénkte Beweglichkeit des Schmuckstiickes
Fehlerhafte Metalloberflache allgemein
Unregelméafige Oberflache

Fehlerhafte Veredelung an den Lotstellen

Korrosion

1,2,3,4
2,6
2,7

10

FEHLER AM KRISTALL
Absplitterungen von Kristall

Verfarbte Kristalle

11,12,13,14
15,16, 17,18

FEHLER URSACHE

EMPFEHLUNG

1 Zu wenig Lot

Die Verwendung von zu wenig Lot schwaécht die Létstelle, da der Lotspalt
nicht vollstandig ausgefiillt wird.

2 Zu viel Lot

Die Verwendung von zu viel Lot kann zu Briichen fiihren. Der zu grof3e
Lotspalt bewirkt, dass jegliche Krafteinwirkung auf das Lot wirkt, welches
bei zunehmender Schichtstérke an Festigkeit verliert — die Létstelle bricht.

3 Unzureichender Lotfluss

Verschiedene Faktoren kénnen dazu beitragen, dass das Lot nicht aus-

reichend flief3t:

+ Aufgrund einer zu kleinen Flamme werden Lot und Kessel nicht richtig erhitzt.

+ Zu hohe Lottemperaturen konnten zu einem Verdampfen des Fluss-
mittels fiihren -> das Lot hat keine Mdglichkeit die Metalloberflache zu
benetzen

+ Das Lot hat zu hohe Schmelztemperaturen.

4 Verschmutzte Metalloberflache, Lot, Flussmittel oder Lotform

Samtliche Teile miissen sauber und absolut frei sein von Verunreinigungen.
Bitte achten Sie aber ganz besonders auf saubere (vor allem fettfreie)
Metalloberflachen.

5 Zu viel Lot

Achten Sie darauf, dass die Lotstellen im Bereich der beweglichen
Elemente nicht mit zu viel Lot beaufschlagt werden.

6 Zu lange Expositionszeiten bei der Veredelung

Halten Sie die Expositionszeiten fiir funktionelle und flexible Elemente
moglichst kurz. Zudem empfehlen wir eine Optimierung des
Polierprozesses bzw. den Einsatz von Hochleistungselektrolyten.

7 Unzureichende Reinigung

Eine fehlende oder mangelhafte Reinigung nach dem Léten wirkt sich
negativ auf Veredelungsprozesse aus. Uberpriifen Sie den Reinigungsprozess.

8 Fehler beim Veredelungsprozess

Weist die Metalloberflache Unregelmafigkeiten wie zum Beispiel Anbren-
nungen, Poren, Orangenh&ute oder andere auf, ist dies in der Regel auf
mangelnde Polierqualitat oder nicht optimal eingestellte Galvanobader
zurlickzufiihren.

9 Fehler beim Loten, bei Reinigung oder Veredelung

Eine unansehnliche Veredelung der Lotstellen kénnte auf unsachgemafes
Loten, unzureichende Reinigung nach dem Léten (insbesondere bei der
Verwendung von bleihaltigen Loten), den Einsatz einer schwefelsauren
Dekapierung oder auf schwefelsaures Glanzkupfer zuriickzufiihren sein.

10 Fehler bei der Veredelung

Anlaufen oder Korrosion werden haufig durch ungeniigendes Spiilen oder
durch kontaminierte Spiilwésser verursacht. Halten Sie daher die Uber-
hebzeiten zwischen den einzelnen Prozessstufen méglichst kurz. Zudem
kann das rasche Anlaufen von Silber durch leistungsfahige Anlauf-
schutzsysteme (z.B. Beschichtungen, Wachse, Lacke und andere)
vermieden werden.

1 Mangelhafte Létform

Die Létform muss so ausgefiihrt sein, dass beim Einlegen der Kessel-
kettensegmente in die gewiinschte Position kaum Druck notwendig ist.
Eine hohe mechanische Beanspruchung bzw. Deformierung des Kessels
kann Beschadigungen des Kristallsteines zur Folge haben.
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LOTEN, GALVANISIEREN UND WEITERE VERARBEITUNGSMETHODEN

FEHLER

URSACHE

EMPFEHLUNG

12

Temperaturschock

Ein plétzlicher Temperaturabfall wahrend des Lotens verursacht Spannun-
gen im Kristall. Dies kénnte zu Beschadigungen wie zum Beispiel Ab-
splitterungen fiihren. Vermeiden Sie daher extreme Temperaturunter-
schiede wéahrend und nach dem Léten.

13

Verwendung von Poliertrommeln

Harte Polierkérper in einer rotierenden Poliertrommel konnten die
Oberflache der Kristalle beschadigen. Bitte iiberpriifen Sie die Fiillmenge,
Poliermedien und —zeit, Rotationsgeschwindigkeit und Fallhdhen. Halten
Sie mechanische Beanspruchungen maéglichst gering.

14

Verwendung von Galvanotrommeln

Generell empfehlen wir, Kesselkettenschmuck mittels Galvanogestellen zu
veredeln. Sollte jedoch aufgrund von Grof3e oder Form ein Trommel-
verfahren angewandt werden, beachten Sie bitte, dass schwere oder spitze
Artikel Beschéddigungen am Kristall verursachen kénnen. Optimieren Sie
gegebenenfalls Trommeltyp, Rotation und Fallhéhe. Beim Uberheben der
Trommel zwischen den Veredelungsschritten kdnnten sich die zu galvanisie-
rende Teile ohne flussiges Puffermedium gegenseitig beschéadigen.

15

Zu hohe Léttemperaturen

Zu hohe Temperaturen wéhrend des Létens (z.B. zu groRe Flamme, zu
lange Verweilzeiten) fithren zu einer Uberhitzung der Létstelle und einer
Beschadigung des Kristalls. Zielfiihrend kénnte auch die Verwendung eines
niedrigschmelzenderen Lotes sein.

16

Zu viel Lot

Die Verwendung von zu viel Lot kann auch zu Beschadigung der
Similisierung der Kristalle und damit zu dessen Verfarbung fiihren.
Entfernen Sie einen Kristall und stellen Sie sicher, dass sich im Kessel kein
Lot befindet. Andernfalls reduzieren Sie die Lotmenge. Dies erreichen Sie
zum Beispiel durch die Verwendung von Lotdrahten mit maximal 1T mm
(0,04 inch) Durchmesser.

17

Reinigung durch Ultraschall

Zu intensiver und/oder zu langer Einsatz von Ultraschall wirkt sich nega-
tiv auf die Kristalle aus, insbesondere auf deren Similisierung.

18

Fehlerquellen im Veredelungsprozess

Mégliche Fehlerursachen fiir verfarbte Kristalle kénnten in einzelnen
Veredelungsteilschritten liegen. Uberpriifen Sie unter anderem Alkalitét,
Stromdichte, Expositionszeiten, Temperaturen, die Verwendung von
Ultraschall, Spiiltechniken oder Nachbearbeitung.
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