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1.CELOWOSC UTLENIANIA ANODOWEGO

Utlenianie anodowe ma za zadanie wytworzy¢ na powierzchni aluminium warstwe tlenkowa wykazujaca
podwyzszong odpornos¢ na korozjg. W przypadku niektérych stopéw pozwala na uzyskanie dekoracyjnego wygladu.
2.UTLENIANIE ANODOWE

2.1 Informacje ogélne

Zlecenie anodowania powinno by¢ poprzedzone doktadnym okresleniem rodzaju materiatu.

Klient moze uzyska¢ informacje w Dziale Obstugi Klienta dotyczace rodzaju stopow przeznaczonych do
anodowania i barwienia oraz efektow jakie moze oczekiwac z zastosowanego stopu.

Zalecane stopy do anodowania ochronno-dekoracyjnego:

- ksztattownik serii EN AW 6060, EN AW 6063

- blachy serii 1000, 3000, 5000

- czyste aluminium.

Do procesu anodowania, wyroby surowe, moga by¢ dostarczone w dwoch gatunkach:

a) materiat w jakc$i do anodowania,

b) material w jakos$ci normalnej

Potwyrob w stosunku, do ktorego mozna stawia¢ wymagania dekoracyjnego wygladu po procesie anodowania,
zamawia si¢ u producenta wyrobow aluminiowych w jako$ci zaznaczajgcej przeznaczenie do anodowania.

2.2. Obrébka wstepna

Obrébka wstepna (mechaniczna lub chemiczna) elementéw przeznaczonych do utleniania anodowego ma na celu
dekoracyjne przygotowania powierzchni.

Odpowiednia obrobka pozwala osiggnac rozne efekty powierzchniowe, ktore winny by¢ uzgodnione pomigdzy
Zleceniodawca a Ustugodawca.

Tabela nr 1 przedstawia skroty dotyczace utleniania anodowego w zaleznosci od obrobki wstepnej

, Rodzaj obrébki e e . .
Skrot obrobka obrobka Wskazowki i wyjasnienia
wstepna wladciwa
utlenianie anodowe prowadzi si¢ po odttuszczaniu i
trawieniu (usuwanie naturalnie powstajacej warstwy
. . tlenkowej ) bez dalszej obrobki wstepnej. Wyglad
bez istotnej . . X .
brobki _ powierzchni uzyskany po procesie anodowania
. anodowane i zostaje zachowany jak na surowym ksztaltowniku.
EO wstepnej I ) i d 2 obtarcia. &lad
zdejmujace] utrwalone Jest blyszczaca. B izny, zadrapania, obtarcia, $lady
g : pilnika, rysy, smugi wzdtuzne, powstajace w
powierzchnig . . . . .
procesie wyciskania ksztattownikow, pozostaja
widoczne. Zjawiska korozji, przedtem nie
widoczne, stajg si¢ wyrazne.
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obrabianie Po odttuszczaniu i wytrawianiu w specjalnej kapieli
chemiczne otrzymuje si¢ satynowa matowg powierzchni¢. Smugi 1 wady
. anodowane A . o
E6 specjalnych . powstale podczas produkcji i obrobki moga nie zanikngé
: i utrwalone e : . . .
kapielach catkowicie, lecz pozostaja w duzym stopniu usunigte.
trawigcych - Niektore zjawiska korozji mato wyrazne przed trawieniem
satynowanie moga sta¢ si¢ teraz widoczne.
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Obrobka srutowania pozwala na uzyskanie jednolitej
matowej powierzchni ,ktora w procesie anodowania nie
wymaga trawienia satynowego. Obrobka ta niweluje wady
powierzchniowe o ograniczonej gtebokosci (drobne rysy
,zatarcia ). Obrobka dedykowana dla profili dekoracyjnych,
meblowych, jak rowniez dla stolarki aluminiowe;.
Standardowa dtugo$¢ do $rutowania wynosi od 4,5 do 7 m,
dhugos$ci mniejsze wymagaja konsultacji.

anodowane
ES Srutowanie i utrwalone

3.WYMAGANIA ODNOSNE POWEOK ANODOWYCH.

3.1.Grubo$¢ powloki tlenkowej.

W zaleznosci od przeznaczenia materiatu, zalecane sg powtoki tlenkowe anodowe uszczelnione na
aluminium i stopach aluminium zgodnie z tab. nr 2.

Warunki uzytkowania Minimalna grubosé¢ powltoki
,u’”’- uszczelnione
W - wyjatkowo cigzkie Al/An 25 u
C- ciezkie Al/An 20 u
U - umiarkowane Al/An 15u
L - lekkie Al/An 10 u
B - bardzo lekkie Al/An5u

W - warunki bardzo trudne o silnym dziataniu korozyjnym, odpowiadaja wyjatkowo cigzkim warunkom uzytkowania
C - $srodowisko trudne o silnym dziataniu korozyjnym odpowiadajace cigzkim

warunkom uzytkowania.

U - $rodowisko o umiarkowanym dziataniu korozyjnym odpowiadajace srednim warunkom uzytkowania

L - warunki o lekkim dziataniu korozyjnym, odpowiadajace lekkim warunkom uzytkowania

B - srodowisko o bardzo tagodnym dziataniu korozyjnym odpowiadajace

najlzejszym warunkom uzytkownika.

3.2.Jako$¢ warstwy tlenkowej

Warstwa tlenkowa musi spetni¢ warunki metod kontrolnych stawianych przez normy: PN-801H-97023, PN- EN
12373 czescei 1,2,3,4,5,6.

3.3.Wyglad powierzchni zewne¢trznej

Proces anodowania musi by¢ poprzedzony okresleniem pozadanego

przez Zleceniodawce wygladu oraz zadanego koloru potwyrobu. Zleceniobiorca ustala ze Zleceniodawca
dopuszczalne odchylenia w kolorze.

Odchylenia zgodne z obowiagzujacymi w firmie ,,Wzornikiem tolerancji wykonania anodowania barwnego-
standardowego”

UWAGA!

Niewielkie odchylenia w odcieniu wynikajace z przyczyn technologicznych sg nie do unikniecia. Zleceniodawca
powinien by¢ poinformowany o koniecznosci zastosowania podporek technologicznych (dotyczy profili o matej
sztywnosci, typu listwy) ze wzgledu na powstawanie niewielkich sladow pozbawionych zabarwienia.
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Tabela nr 3 przedstawia obowiazujaca symbolike w Final S.A

L.p. Symbol. Kolor
1 C-0 naturalne aluminium-standard
2 C-31 jasny szampan-standard
3 C-32 szampan-standard
4 C-33 oliwka-standard
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5 C-34 braz-standard

6 C-35 ciemny braz (bliski czerni)-standard
Tabela nr 4 ukazuje efekty powierzchniowe po poszczegdlnych obrobkach.
L.p. Symbol Rodzaj obrobki wstepnej Efekt powierzchniowy
1 EO bez obrobki wstepnej powierzchnia materiatu surowego
2 E6 wytrawianie satynowe matowy, satynowy
3 ES Srutowanie jednorodny, matowy, satynowy

4. INFORMACJE DLA KLIENTA

Zamowienie na ustuge anodowania powinno by¢ poprzedzone szczegdtowym opisem, co do wymaganej obrobki
wstepnej (tabela nr 1), ktéra ma bezposredni wptyw na wyglad dekoracyjny wyrobu finalnego, jak rowniez
szczegdlowymi rysunkami elementow przeznaczonych do anodowania, na ktérych okreslona jest powierzchnia
anodowana elementu oraz jego dtugo$¢. Anodowaniu moze by¢ poddany potwyrdb w jakosci normalnej, aczkolwiek
nie mozna stawia¢ wymagan, co do jego wygladu dekoracyjnego, jak dla ksztattownikow w jakosci do anodowania,
nawet gdy, zastosuje si¢ obrobke wstepna E-6. Zamawiajac u producenta wyroboéw aluminiowych nalezy zaznaczy¢, w
jakiej jako$ci winien by¢ wykonany oraz jakie bedzie jego pdzniejsze zastosowanie, poniewaz od tego zalezy wyglad
dekoracyjny elementu po procesie anodowania. Powloka anodowa na wyrobie bedzie dobrej jakosci bez wzgledu na
sam wyglad dekoracyjny. Po procesie anodowania, na kazdym z koncow profilu, mogg by¢ widoczne $lady po
mocowaniu, na odcinku do 3 cm . W przypadku blach aluminiowych §lad ten moze pozosta¢ w kazdym z rogow
elementu, na szerokosci do 2 cm

Do najczestszych wad materialowych na surowych ksztattownikach aluminiowych, a takze na blachach i wyrobach
aluminiowych, widocznych rowniez po procesie anodowania, zaliczy¢ mozna:

1. Wypuktos¢ na catym przekroju poprzecznym.

2. Popekania poprzeczne spotykane na krawedziach.

3. Zatarcia, zadarcia.

4. Mate zadarcia i wypukto$ci mniej lub bardziej zageszczone.

5. Liniowe porysowania materiatu ciagnionego.

6. Bable powierzchniowe wystepujace wzdtuz kierunku ciagniecia. Lekkie powierzchowne

wybrzuszenia. Wada ta uwidacznia si¢ po procesach szczotkowania i trawienia.

7. Bable glebokie(widoczne gotym okiem) znacznie uwypuklaja si¢ po procesie anodowania.

8. Slady prostowania, szeregi rownolegtych bardzo btyszczacych odcinkéw, skosnie ustawionych do 0si

ciaggniecia materiatu.

9. Zadymienia, prazki i smugi. Wada nie widoczna na ksztattowniku surowym, po anodowaniu szczeg6lnie

uwidacznia si¢ w postaci ciemniejszych lub jasniejszych pasm.

10.Otarcia powstate w miejscach tarcia ksztattownikow podczas transportu oraz uszkodzenia

mechaniczne, zadarcia, zarysowania. Po anodowanie wady pozostaja.
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11 Material po anodowaniu ma szarg barwe. Przyczyng jest zbyt duza obecno$¢ w stopie aluminium metali
(krzemu, magnezu, zelaza, manganu), ktorych sktadniki majg tendencje do pozostawania w cato$ci w
warstwie tlenku. Stop nieodpowiedni do uzyskania dekoracyjnego wygladu powierzchni po anodowaniu.
12. Plamy o r6znym odcieniu, ksztalcie 1 wielko$ci wystepujace na po anodowanym elemencie z pewng
regularnos$cia, sa wynikiem niejednorodnego rozktadu materialu surowego.

13. Korozja widoczna na surowym ksztattowniku po procesie anodowania jest rowniez widoczna. Wada ta
jest czgsto nie widoczna na materiale surowym, podczas gdy silnie uwidacznia si¢ po anodowaniu. Korozja
moze mie¢ charakter miejscowy, rozlegly, powierzchniowy lub wgtebny.
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14. Na profilach mostkowanych czg¢sta przyczyng wystgpienia zabrudzen sg niedoktadnie zacisnigte
przektadki a-termiczne ,ktore w znacznym stopniu utrudniaja wyptukanie kapieli technologicznych przez co
po zakonczonym procesie pozostatosci zabrudzaja wyrdb gotowy.

Anodowanie elementéw spawanych

1. Anodowanie elementéw spawanych z profili otwartych niesie ze soba mozliwo$¢ powstania nastepujacych wad i
zagrozen:

a) z powodu zmian strukturalnych i nieciggto$ci w obrebie spoiny powstajg zmiany w przeptywie pradu powodujace
wady powtoki anodowej w obrebie tej spoiny, w ekstremalnych wypadkach powloka w ogodle si¢ nie tworzy.

b) sktad chemiczny spoiny powoduje réznice jej koloru w poréwnaniu do koloru materialu bazowego (sktad
chemiczny drutu do spawania musi by¢ jak najbardziej zblizony do sktadu chemicznego elementéw spawanych

¢) zly przetop spoiny moze spowodowac trwate jej uszkodzenie podczas procesu trawienia przez co moze dojs$¢ do
trwatego uszkodzenia elementu spawanego

d) w miejscach mikro-szczelin, ktore dziataja jak kapilary pozostatosci kapieli powoduja w pozniejszej eksploatacji
krystaliczne wykwity, co $wiadczy o statej obecnosci resztek kapieli 1 powoduje niszczenie elementu.

2. Anodowanie elementow spawanych z profili zamknigtych niesie ze sobg mozliwo$¢ powstania dodatkowych wad i
zagrozen, oprocz tych wymienionych powyzej:

a) nieszczelno$¢ spoiny penetrujace whasciwosci kapieli trawigcej na bazie wodorotlenku sodu powoduje
przedostawanie si¢ tej kapieli do wnetrza elementu spawanego. Przy braku technologicznych otworow
umozliwiajacych doktadne wyptukanie po procesie trawienia nast¢puje uwigzienie kapieli wewnatrz i narastanie tego
efektu w nastepnych fazach procesu, gdzie element narazony jest na uwiezienie si¢ kapieli anodujacej na bazie kwasu
siarkowego. Znajdujace si¢ wewnatrz pozostatosci kapieli powoduja niszczenie elementu spawanego i ostabienie jego
wytrzymatoéci mechanicznej

b) dodatkowo substancje chemiczne znajdujace si¢ wewnatrz elementu stwarzajg zagrozenie dla 0s6b zwigzanych z
montazem i dalszg eksploatacja takiego elementu

Ustalenie miejsca i wielkosci otworéw technologicznych musi nastepowaé indywidualnie do kazdego ksztattu
elementu Spawanego.

Czyszczenie i konserwacja
Zastosowania wewnetrzne
Na ogo6t elementy zamontowane we wngetrzach wystarczy systematycznie wyciera¢ migkka §cierka. Jesli nie byly
czyszczone przez jaki$ czas, moze by¢ uzyty obojetny plyn czyszczacy i migkka $cierka, nastepnie ptukac czysta
zimna woda. Mozna potem elementy polerowa¢ migkka, sucha $cierka dla otrzymania wygladu zblizonego do
nowego.
Zastosowania zewnetrzne
W praktyce czgstotliwos$é, z jaka elementy strukturalne wystawione na dziatanie atmosfery beda czyszczone, zalezy od
rodzaju elementu i agresywnosci srodowiska.
Dla zewngtrznych zastosowan, gdzie dekoracyjny wyglad i funkcja ochronna sg szczegdlnie wazne, np. portale,
wejscia, fronty sklepowe, etc, zaleca si¢ cotygodniowe czyszczenie. W tym przypadku, tj. przy regularnym
Czyszczeniu, mozliwe jest uzywanie do czyszczenia wody i irchy (zamszu), nastgpnie wyciera¢ z gory do dotu
elementy mickka suchg Scierka.
Ramy okienne, parapety i fasady muszg by¢ czyszczone regularnie, czestotliwos¢ zalezy od
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agresywnosci Srodowiska i konstrukeji fasady. Najlepiej wykona¢ to neutralnym, syntetycznym ptynem
czyszczacym 1 Sciereczka gabka irchg lub migkka szczotka. Potem plukac¢ czysta wodg 1 wyciera¢ do
catkowitego wysuszenia.

Uporczywy brud mozna usuna¢ lekko $ciernymi srodkami czyszczacymi lub tkaning pokryta drobnym
proszkiem polerskim.

Jesli po czyszcezeniu elementow strukturalnych stosowany jest §rodek ochronny, nalezy zwrocic¢ szczegolng
uwage na usuniecie cienkiej warstewki resztek wody. Srodek ten nie moze powodowa¢ zotkniecia, nie
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przyciagac pyhu 1 brudu i nie wywotywac efektu opalizowania. Woski, wazelina, lanolina 1 podobne $rodki
nie s3 odpowiednie.
Uniwersalne $rodki czyszczace muszg spetniac te same wymagania.

Nalezy zawsze unika¢ roztworow sody, alkaliow 1 kwasow. Nie nalezy rdwniez stosowac¢ materialow
sciernych, $cierek z wtoknem metalicznym, drucianych szczotek itp.

Final S.A. nie odpowiada za wady wyrobu anodowanego, ktore sa wynikiem
nieodpowiedniej jako$ci materiatu dostarczonego do anodowania.

Opracowat Zatwierdzit
Kierownik Anodowni Dyrektor Techniczny
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