ANOGDRL

Anodowanie aluminium
Wysoka trwatosc i walory estetyczne
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=g OPIS PROCESU

Anodowanie to proces wytwarzania powtoki tlenku aluminium na powierzchni elementéw drobnych
1 i profili aluminiowych. Warstwa anodowa jest $cisle zwigzana z powierzchnig elementu, moze byé
barwiona. 70% powtoki wchodzi w gtgh materiatu, a 30% narasta na zewnatrz.

EFEKT

Powtoka spetnia funkcje ochronng przed
czynnikami zewnetrznymi, nawet tak agresywnymi
jak kwasne deszcze czy woda morska.

Posiada takze wysokie walory estetyczne.
Powtoka moze by¢ barwiona metodg chemiczng
lub elektrochemiczng w zalezno$ci od
pozadanego koloru.

CO PODDAJE SIE PROCESOWI

Wtasnosci i wyglad powtoki tlenkowej zalezg
przede wszystkim od materiatu wejSciowego
(rodzaj stopu i stan utwardzenia aluminium -
tabela), sposobu jej wytworzenia i zastosowanego
przygotowania powierzchni wyrobu.

BRANZE

Lotnicza, budowlana, RTV/AGD, automotive,
sportowa i wiele innych.

DORADZTWO

Doradzamy w zakresie wyboru materiatu,

tak aby efekt koricowy spetniat oczekiwania
nawet najbardziej wymagajacych klientow.
W tym celu skontaktuj sie z naszym doradca.
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Barwienie aluminium
Szeroka gama koloréw
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OPIS PROCESU

Aluminium barwimy dwiema metodami: chemiczng oraz elektrochemiczng. Barwienie chemiczne powtok
aluminiowych, polega na ich zanurzeniu w danym barwniku na okreslony czas, w zaleznos$ci od zadanej
intensywnosci koloru. Barwnik wchtania sie w warstwe tlenkowa, tworzac efekt gtebokiego koloru na aluminium.
Barwienie elektrochemiczne jest duzo bardziej skomplikowane i wymaga zastosowania kilku technologii.

EFEKT - BARWIENIE ELEKTROCHEMICZNE

Metoda tg mozemy otrzymac wiele odcieni brazu i kolor imitujgcy wyglad stali nierdzewnej. Barwy otrzymane
w procesie elektrochemicznym charakteryzujg sie bardzo wysokg odpornoscig na dziatanie Swiatta. Powtoki
barwione elektrochemicznie doskonale nadajg sie do zastosowan zewnetrznych ze wzgledu na podwyzszong
odpornosc¢ korozyjna. Dostepne kolory:

Sredni braz (C33) Braz ciemny (C34) Czarny (C35) Ztoto (Z33) Stal nierdzewna (Inox)

EFEKT - BARWIENIE CHEMICZNE

Powtoki barwione chemicznie doskonale sprawdzaja sie tam, gdzie najwazniejsze sg walory dekoracyjne.
0 tym, czy powtoka nadaje sie do zastosowarn zewnetrznych decyduje materiat, grubos¢ powtoki i wybrany kolor.
Nalezy pamietac, ze dla réznych gatunkéw aluminium otrzymane odcienie koloréw mogg sie r6zni¢. Dostepne kolory:

Czarny (C35) Zielony (G1) Niebieski (B1) Jasny ztoty (Z32) Pomarariczowy (01) Czerwony (R1)

EFEKT - ANODOWANIE BEZBARWNE

=

Srebro (C0)

TUVNORD

UWAGA: Przy seryjnej produkcji, tworzymy kolor pod zamdwienie. W tym celu skontaktuj sie z naszym dziatem handlowym.
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Barwienie aluminium
Szeroka gama koloréw

CO PODDAJE SIE PROCESOWI

Barwa powtoki tlenkowej na aluminium zalezy od rodzaju materiatu wejSciowego. Wptyw ma tu rodzaj
zawartosci sktadnikow stopowych w materiale wejSciowym a takze warunki otrzymywania wyrobu.
Barwienie anodowanych wyrobéw aluminiowych wykonujemy dwiema metodami, ze wzgledu na materiat
oraz pozadany efekt koficowy:

* najbardziej jednorodne powtoki otrzymywane sg na materiatach,
ktore byly mechanicznie deformowane lub poddane
homogenizacji temperaturowe;j.

+ catkowicie bezbarwne powtoki otrzymuje v
sie tylko w przypadku anodowania
czystego aluminium.

L

Zastosowanie materiatéw wysokostopowych
powoduje, iz otrzymane powtoki stajg sie
szare. Nieodpowiednia homogenizacja stopow
sprzyja powstawaniu na powierzchni plam o
réznym zabarwieniu.

Grubos$¢ powtok tlenkowych na aluminium zalezy

od zastosowanych warunkéw anodowania a takze
od sktadu materiatu wejsciowego. Dla materiatow
niskostopowych i wykonanych z czystego aluminium
wytwarzamy powtoki o grubosci od 5 - 25 pm w zaleznoSci
od potrzeb zamawiajgcego.

Twardos¢ powtoki zalezy w bardzo duzym stopniu od parametrow
procesu anodowania. Twardo$¢ konwencjonalnych powtok waha sie
od 100 do 300 HV0,05.

Co do zasady, najskuteczniejsze do barwienia sg powtoki wykonane
na bazie czystego aluminium (1xxx) lub materiatdw niskostopowych
(5xxx, 6xxx). Niskg podatnoscia na barwienie charakteryzuja sie
stopy aluminium wysokomiedziowe (2xxx) i cynkowe (7xxx),

Nie anodujemy stopow odlewniczych (krzem w domieszce ponad 3%).

LR
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Anodowanie twarde
Wytrzymatos$¢ stali, lekkosc aluminium

OPIS PROCESU

Twarde powtoki anodowe na aluminium i jego stopach, powstajg w elektrolitycznym procesie utleniania
w elektrolitach kwasnych, w specjalnie dobranych warunkach temperaturowych i pragdowych.

Powtoka tworzy sie w ten sposob, ze potowa jej grubosci wchodzi w gtgb materiatu wyjSciowego

a potowa narasta na zewnatrz.

EFEKT

W poréwnaniu do konwencjonalnych powtok anodowych na aluminium powtoki twarde sa grubsze i maja
zdecydowanie lepszg odpornosc¢ na scieranie. W zalezno$ci od rodzaju i stanu materiatu wyjsciowego
osiggane grubosci powtok lezg w przedziale 25um - 250 pm. Kolor twardych powtok anodowych zalezy
od rodzaju materiatu wyjSciowego i ich grubosci. Na 0gét sa to rézne odcienie brazu i szarosci.

Przy bardzo grubych powtokach mozliwy jest tez kolor czarny.

Witasciwosci twardych powtok anodowych:

+ Bardzo wysoka odpornos¢ na scieranie.

- Doskonata odpornos¢ korozyjna (1000 - 1500 h w komorze solng;j).

» Bardzo duza twardos$é (380 - 550 HV 0,025).

+ Optymalne wtasnosci przeciwcierne.

+ Wysoka odporno$¢ na przebicie (1500 V przy grubosci 50pm).

- Wysoka odporno$¢ na temperature (do 2000°C przy krotkiej ekspozycji).

+ Doskonate wtasnosci termoizolacyjne (1/10 do 1/30 przewodnictwa
cieplnego materiatu wyjsciowego).

CO PODDAJE SIE PROCESOWI

Wtasnosci i wyglad powtoki tlenkowej zalezg przede wszystkim od materiatu wejSciowego

(rodzaj stopu i stan utwardzenia aluminium - tabela), sposobu jej wytworzenia i zastosowanego
przygotowania powierzchni wyrobu. UWAGA: W przypadku ztego okreslenia rodzaju stopu i jego stanu
elementy mogg ulec zniszczeniu.

BRANZE SPECJALISTYCZNE

* Cylindry pneumatyczne i hydrauliczne - Ttoki oraz formy do wtrysku « Zawory, dysze oraz kota prasowe
* Narzedzia chirurgiczne « Przektadnie zebate « Ptyty grzejne * Sprzet gospodarstwa domowego
* Przemyst samochodowy « Przemyst lotniczy
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Elektropolerowanie aluminium
Idealny potysk

Polerowanie elektrochemiczne jest procesem, w ktérym otrzymujemy gtadka i efektownie btyszczaca Z /"
powierzchnie obrabianego materiatu. Aby 0siggnac najlepszy rezultat, zaleca sie poddac¢ materiat =
polerowaniu mechanicznemu a nastepnie polerowaniu elektrochemicznemu.

EFEKT

Ll
ml MMMI“ Przy zastosowaniu wyzej wymienionej
‘|.H|WM]|” kolejnosci obrdébki oraz stopu zalecanego do
LT elektropolerowania, uzyskaja Parnistwo idealnie
'tﬂﬂl btyszczgcq powierzchnie. Przy zastosowaniu

_ | ponizszych stopdw aluminium otrzymaja Panistwo

idealny, lustrzany potysk:

EN-AB-1199 EN-AW-5657 EN-AW-6201
EN-AB-1030 EN-AW-5210 EN-AW-6463
‘ (T N EN-AW-5505 EN-AW-5252 EN-AW-6060 (Fe<0,15%)

A
A
\
1

Przy zastosowaniu innego materiatu prosimy
o kontakt z dziatem handlowym.

CO PODDAJE SIE PROCESOWI

Efekt polerowania elektrochemicznego zalezy od: sktadu i struktury obrabianego materiatu
(tabela ze stopami), stopnia utwardzenia materiatu, uprzedniego przygotowania powierzchni.
Polerujemy profile i elementy drobne.

BRANZE

Elektropolerowanie jest czesto wykorzystywane
w branzach specjalistycznych:

* Przemyst samochodowy

« Kabiny prysznicowe

* Elementy opakowan kosmetykow

* Odbtysniki lamp i elektroniki

« Akcesoria meblowe

* Elementy obuddw elektroniki
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Obrobka mechaniczna
powierzchniowa stali i aluminium
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OPIS PROCESU

Obrdbke mechaniczng powierzchni aluminium oraz stali wykonujemy trzema metodami, w zaleznoSci
od efektu. Oferujemy metode szczotkowania, metode szkietkowania kulkami szklanymi oraz
polerowanie mechaniczne.

EFEKT

Mechaniczng obrobke wykonuje sig, aby zakry¢ wady materiatowe powstate po procesach produkcyjnych
- nawet dos¢ gtebokie rysy i zatarcia oraz uzyskac interesujgce wykonczenie o duzych walorach
estetycznych. Stosujemy r6zne metody obrobki mechanicznej.

METODA SZCZOTKOWANIA (E2)

Wykonujemy szczotkowanie powierzchni w réznych wariantach (Med., Hard, P120 i P80).
Ta metodg obrabiamy elementy ptaskie oraz rury.

Maksymalna szeroko$¢ szczotkowania na powierzchni ptaskiej: 170 mm
Maksymalna srednica szczotkowania dla rur: 180 mm

METODA SZKIELKOWANIA (S1)

Dla otrzymania powierzchni matowych doskonale nadaje sie wykonywana przez nas
obrébka cisnieniowa powierzchni kulkami szklanymi (SZK. 100+200 i KOR).
Wymiary komory: 800x870x640mm

POLEROWANIE MECHANICZNE (POL)

Dla otrzymania powierzchni btyszczacych, szczegdlnie przed polerowaniem
elektromechanicznym proponujemy polerowanie mechaniczne (POL)

CIECIE PROFILI ALUMINIOWYCH

Maksymalny przekrdj 140x100mm
Ciecie pod katem 90°

Minimalna dtugo$¢: 50mm
Doktadnos¢: L7

AR

Uwaga! Wszystkie ustugi wykonujemy pod zamdwienie, zgodnie z indywidualnym zapotrzebowaniem klienta.
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Nowos¢ INOX
Wyglad stali nierdzewnej, zalety aluminium

OPIS PROCESU

Technologia INOX, czyli anodowanie aluminium na kolor stali nierdzewnej, jest procesem dwustopniowym.
Po procesie anodowania, nastepuje elektrobarwienie. Otrzymana powtoka, szczegdlnie na powierzchniach
uprzednio polerowanych lub szczotkowanych, daje wyglad stali nierdzewnej.

EFEKT

Powtoka wykonana metodg INOX, wykazuje bardzo wysokg odpornosc¢ na dziatanie promieni UV
oraz temperatury (do 130°C). Charakteryzuje sie takze bardzo wysokg odpornoscia korozyjna,

nie przewodzi pradu . Aluminium jest metalem prawie trzy razy Izejszym od stali nierdzewnej,

w zwigzku z tym w wielu branzach, korzystniejszym rozwigzaniem bedzie zastosowanie aluminium
barwionego na kolor stali nierdzewnej, niz samej stali nierdzewne;.

CO PODDAJE SIE PROCESOWI

Proces ten ma zastosowanie do stopéw aluminium z serii 1000, 5000 i 6000.

BRANZE

Aluminium barwione na kolor stali nierdzewnej (INOX), moze by¢ wykorzystywane w budownictwie:
jako elewacje budynkdw, wykonczenie tazienek czy kuchni. Moze by¢ wykorzystywane takze w szeroko
rozumianej branzy AGD oraz w branzy meblowej i w elektronice.
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