ANGODRAL

— Od 1985 roky =——————

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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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.
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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%).
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