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Anodicka oxidacia

Chrani a dodava dekorativny vzhlad
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Dovody pre anodicku oxidaciu

Hlinik je v§ade okolo nds, je sucastou nasho kazdodenného Zivota. Je to fascinujuci, flexibilny a vel'mi vSestran-
ny materidl, ktorého pouZitie je limitované iba predstavami dizajnérov. Zarovei sa hlinik lahko recykluje bez
toho, aby stratil kvalitu a svoje jedinecné vlastnosti.

Povrch je dolezity Anodicka oxidacia

Vyber materidlu je pre produkt klicovy. S volbou Vzhlad a kvalita povrchu hlinika, ako aj jeho priro-
materidlu okrem iného suvisi aj nutnost ¢i moznost dzena odolnost voci kordzii su absolutne vyhovujuce
jeho povrchovej tipravy. Ulohou povrchovej tipravy pre mnohé aplikdcie. AvSak existuju priemyselné

je chranit a prediZit Zivotnost produktov. Nesmie sa odvetvia a produkty, pre ktoré su vyssia kvalita

vSak zabudnut ani na dal§iu doéleZitu funkciu povr- povrchu, farebnost a pripadne aj vysSia odolnost voci
chovej dpravy, a to je esteticky vzhlad. kordzii nevyhnutnostou. A vtedy je potrebné pouZit

niektorud z metdd povrchovej upravy. NajpouZivane;j-
Sou metddou povrchovej upravy hlinika je anodicka

oxid4cia.
Doévody pouzitia povrchovej upravy: Vd'aka anodickej oxidacii je mozné:
e Protikorézna ochrana e Vytvorit novy esteticky vzhlad
* Odolnost voci opotrebovaniu ¢ Zlepsit odolnost voci korozii
¢ Rozmanity farebny vzhlad e Vytvorit povrch odpudzujuci necistoty, ktory

. Strukttra povrchu spifia vysoké hygienické normy
. Elektrickd izolicia e Zaistit dekorativny povrch s trvalou farbou a
leskom

e T.ahké Cisteni j y
ahke cistenie » Vytvorit povrch, ktory je prijemny na dotyk

¢ QOchrana pred dal$im opracovanim ey ) . .
p p e Zaistit elektricky izolacny povrch s vysokou

e Lesk/mat odolnostou voci oderu
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Spolo¢nost Hydro ma rozsiahlu ponuku technologickych moznosti povrchovej upravy. Nasi odbornici vam
poradia pri vybere optimalneho rieSenia pre vaSe aplikdcie.
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Proces anodickej oxidacie

Hydro

Pocas procesu anodickej oxiddcie sa na povrchu hlinikového materidlu vytvara vrstva oxidu hlinitého. Hliniko-
vy materidl tak ziskava povrch eSte odolnejsi voci kordzii a opotrebovaniu.

Proces anodickej oxidacie
Anodicka oxiddcia je elektrochemicky proces, ktory
pozostdva zo §tyroch vyrobnych faz:

e Mechanicka a chemicka preduprava
e Vytvorenie oxidovej vrstvy
e Farbenie

¢ Utesnenie

Mechanicka a chemicka preduprava
Preduapravné operacie zlepSuju kvalitu povrchu
hlinikového materidalu. Povrch odmastia, chemicky
odfrézuju a nasledne ho vycistia.

Odmastenie

Predupravné operdcie sa za¢inaju odmastenim
materidlu v alkalickych alebo kyslych priemyselnych
odmastovacich roztokoch.

Morenie

Dal$ou operaciou je morenie hlinikového materialu.
Je to chemicky spdsob odstrafiovania oxidovych
vrstiev a necCist6t z povrchu materidlov. Morenie hli-
nikového materidlu v alkalickom prostredi je ozna-
cované ako EO morenie. Satindlne morenie, zname
pod oznacenim E6, umoZiiuje vytvorit jemne leptané
povrchy s hladkym matnym leskom alebo hodvab-
no-matnym vzhladom.

Vyjasfiovanie

Na vycistenie morenych povrchov od uvolnenych
hydroxidov tazkych kovov, ktoré sa v alkalickych
kuipeloch neodstranili, sluzi vyjasnovanie. Hydroxi-
dy tvoria na povrchu hlinikového materialu Sedy
povlak. Ponorenim hlinikového materidlu do vyjas-
novacieho kupela nadobudne povrch jasny hlinikovy
vzhlad.

Odporucana hrubka anodizovanej vrstvy

Prirodna anodicka oxidacia
25 pm
20 pm

Vytvorenie oxidovej vrstvy

Po zrealizovani predipravnych operdcii je hlinikovy
materidl pripraveny na dalSi vyrobny proces, ktorym
je samotnd anodickd oxid4cia — vytvorenie oxidovej
VIStvy.

Pri tomto procese je hlinikovy material pripojeny ku
kladnému polu zdroja jednosmerného prudu, stdva sa
anddou, preto proces anodizdacie. Spolu s katédou su
ponorené v chemickom roztoku (elektrolyte) a vytvara-
ju elektrolyticky ¢lanok. Ako elektrolyt sa beZne pouZi-
va kyselina sirova pri presne urcenych koncentraciach
a teplotach. Pocas elektrolyzy povrch kovu oxiduje.
Proces pokracuje dovtedy, pokial sa nedosiahne poza-
dovana hribka vrstvy (obvykle 5 — 25 pum).

Farbenie

NajpouZivanejSim farebnym prevedenim hlinikového
materialu je prirodna anodicka oxidacia (prirodny elox).
Prirodnd anodicka oxidécia si nevyZaduje farbenie.

Pre dosiahnutie farebnych odtieniov je potrebné
hlinikovy materidl vyfarbit chemickym procesom
pouzitim organickych farbiv alebo elektrolytickym
procesom pouZitim kovovych soli. Tento vyrobny
krok nasleduje po vytvoreni oxidovej vrstvy na hlini-
kovom materidli.

K najviac pouZivanym farebnym odtiefiom patri
zlaty elox alebo odtiene bronzu. Ponikana farebna
Skdla zavisi od vyrobcu — poskytovatela povrchovej
upravy anodickou oxid4ciou.

Utesnenie

Poslednou fazou procesu anodickej oxidacie je
utesnenie. Oxidovd vrstva obsahuje velké mnoZstvo
porov, ktoré je potrebné utesnit, aby sa zabezpecil
nepriepustny povrch. Pre utesnenie je moZné pouZit
viac metdd. Jednou z nich je horuce utesnenie pre-
biehajuce v deionizovanej vode pri teplote 96 — 98°C,
ktord zmeni oxid hlinity na bohmite. Ten zvacsi
objem a pory uzavrie.

Povrchy vystavené vysokej namahe (vysoko korozivne prostredie, prostredie nachylné na oder).

BezZné a vysoko namahané povrchy vystavené vonkajSiemu prostrediu (doprava, stavebnictvo).

Vysoko namahané povrchy vystavené kontaktu s chemikéliami vo vnitornom prostredi

(potravinarsky priemysel).
15 pm
10 um

Vnutorné a vonkajSie prostredie vyrazne nachylné na oder. Such4 a cista atmosféra.

Povrchy vystavené normalnej namahe vo vnutornom prostredi.

5 pum Ochrannd oxidova vrstva. Aplikuje sa v pripade ochrany materidlu pred procesom opracovania.

Farebna anodicka oxidacia

>15um  Farebnd anodickd oxidacia vyZaduje minimdalnu hribku vrstvy 15 pm.




Schéma procesu
anodickej oxidacie

Odmastenie
Pred morenim sa materidl vycisti od
mastnoty a inych kontaminantov.

4

Morenie
Morenim ziska hlinikovy material
jednotny matny povrch.

+

Oplachovanie

N4

Vyjasnovanie
Ponorenim do vyjasiiovacieho
kyselinového kupela ziska hlinikovy
material jasny hlinikovy vzhlad.

+

Anodizacia
Profil je pripojeny k zdroju jednosmerného
prudu a stava sa anddou. Na povrchu kovu
sa vytvara vrstva oxidu hlinitého.

4

Oplachovanie

+

Farbenie
Ak sa pozaduje ind ako prirodna anodicka
oxid4cia, hlinikovy material sa pred
utesnenim vyfarbi.

+

Oplachovanie

4

Utesnenie
Porézna oxidova vrstva sa utesni, ¢cim sa

ziska poZadovana tvrdost a odolnost voci
korozii.




Technické parametre v Hydro Extrusion Slovakia

Maximalne rozmery hlinikového materialu
e 7500x 2000 x 450 mm

Farebné prevedenie
e Prirodna anodicka oxidacia (C-0)

e QOdtiene bronzu (C-31 az C-35)
Certifikacia kvality

¢ Qualanod Industrial — Anodicka oxidécia pre
priemyselné ucely

Technologické odtlacky

Technologické odtlacky su nevyhnutnou sucas-

tou vyrobného procesu. Hlinikovy materidl musi
byt elektricky vodivo spojeny so zavesom, priCom
v mieste spojenia vznikd technologicky odtlacok.
Odtlacky vznikaji na oboch koncoch hlinikového
profilu do vzdialenosti 40 mm. V pripade lahkych
profilov alebo dlhych diZok je nevyhnutné material
podporit aj v strede jeho dizky, pripadne pridat dal-
Sie podpory podla poZadovaného modulu. Umiest-
nenie technologickych odtlackov definuje technolég.
V pripade hlinikovych materiadlov, ako su plechy,
ohybané profily a zvarence, je potrebné umiestenie
technologickych odtlackov konzultovat vopred.
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Vlastnosti hlinika po anodickej oxidacii

Anodicka oxidacia dodava hlinikovému materialu dekorativny povrch, ktory je nielen l'ahko udrziavatelny a
elektricky izola¢ny, ale md aj technické charakteristiky, ako je tvrdost, odolnost voci korézii a opotrebovaniu.

Vlastnosti hlinika po anodickej oxidacii

Anodicka oxidacia poskytuje velmi dobrd odolnost
voci kordzii, najma tam, kde je pH v rozmedzi medzi
4 a 9. Pri kontakte s alkalickymi latkami méZe dojst
k poSkodeniu povrchovej vrstvy a vytvoreniu Skvrin.
Preto je potrebné hlinik chranit pred pésobenim
vapna, cementu alebo sadry pouZitim ochrannej félie
na vzhladovych plochéch.

Vo vSeobecnosti je oxidova vrstva tvrda ako sklo a
porovnatelnd s korundom. Tvrdost vrstvy je mozné
vylepsit pomocou tvrdej anodickej oxiddcie, ktord sa
vykonéva pri niZsich teplotach v porovnani s klasic-
kym spdsobom.

Oxidova vrstva je transparentnd. Vzhlad povrchu
anodizovaného hlinika, prirodného alebo farebného
odtiefia, sa meni v zavislosti od uhla pohladu.

Pri teplotach vyssich ako 100 °C sa m6Zu na oxidovej

vrstve objavit jemné praskliny. Tieto m6Zu byt z es-
tetického hladiska neZiaduce. Cim je hribka vrstvy
vacsia, tym su praskliny viditelnejSie.

Anodizovana oxidova vrstva ma zlu tvarovatelnost.
Z tohto dovodu je potrebné operacie tvarovania
uskutoc¢nit eSte pred samotnou anodickou oxidaciou.
Ohybanie po anodickej oxidacii m6ze sposobit po-
praskanie vrstvy. Rezanie a vitanie je mozné zreali-
zovat aj po anodickej oxidacii, avSak vzniknuté rezné
plochy budu bez povrchovej tpravy. Zvaranie sa od-
poruca pred anodickou oxidaciou. Treba si uvedomit,
Ze vyplii zvaru bude mat vplyv na kone¢ny vzhlad.

Oxidova vrstva je elektroizolacnd. Utesnend oxidova vrs-
tva v hrubke 15 pm m4 prierazné napitie 500 — 600 V.

Pri recyklécii hlinika povrchovo upraveného anodic-
kou oxidéciou nie je potrebnd Ziadna preduprava.
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C-0 C-31 C-32 C-33
Prirodny Jasny Svetly Stredny
elox bronz bronz bronz

FFarebna anodicka oxidacia

Existuju aplikdcie, pre ktoré je farebny odtienl hlinikového materialu dolezity. Farbenim anodizovanej vrstvy je
mozné dosiahnut rozsiahlu §kalu farieb, ktora prindsa velké mnozstvo dizajnovych rieSeni a moznosti.

Existuje niekol'ko faktorov, ktoré ovplyviiuju vzhlad Elektrochemické vyfarbovanie

farebnej anodickej oxidacie. Patria k nim: Elektrochemické vyfarbovanie sa vykondava ako sa-

mostatna operdacia po anodickej oxidacii a poskytuje

e Tvar profilu . o s .
vysoku odolnost voci ultrafialovému Ziareniu.

¢ Osvetlenie a uhol, pod ktorym sa ¢lovek na pro-

il pozer4 Farbiaci prostriedok, ktorym je cinova sol sa poso-

3 benim striedavého prudu vylucuje z roztoku elek-

e Struktdra povrchu trolytu, usadzuje na dne oxidovych pérov a podla
nastavenych parametrov vyfarbuje oxidovu vrstvu.
Farebnd Skala sa pohybuje od farby jasny bronz az do
* Hrubka anodizovanej vrstvy takmer Ciernej. Farby su vysoko odolné voci vybled-

e Lesk/mat nutiu.

o Struktura zakladného hlinikového materialu

« Vyber zliatiny Po zaf.a,rbenl' sa takto povrchovo upraveny hlinikovy
material utesni.
Kombinécia tychto faktorov robi z hlinikového pro-
filu ,,Zivy“ material. Odolnost’ farieb v prostredi
Ak sa hlinikovy materidl pouZiva v interiéri aj exte-
riéri, tak vyber sp6sobu farbenia zavisi od urovne

Farbenie ultrafialového Ziarenia a teploty, ktorej bude materidl
Hlinikovy materidl povrchovo upraveny prirodnou vystaveny. Stalost farieb zavisi od pouZitych pigmen-
anodickou oxidaciou je moZné eSte pred utesne- tov a tiez od spdsobu farbenia.

nim vyfarbit ponorenim do vyfarbovacieho kupela.
Vyfarbovanie sa vykonava chemickym procesom
pouzitim organickych farbiv alebo elektrochemic-
kym procesom.

Chemicky vyfarbend vrstva pouzitim organickych
farbiv (pigmentov) ma v niektorych pripadoch
obmedzenu farebnu stalost, preto nie je vhodna pre
aplikacie pouzivané v prostredi, ktoré je vystavené
vysokym teplotam alebo UV Ziareniu.



Udrzba a ¢istenie hlinikovych profilov

Anodicka vrstva je vysoko odolna a dlho trvdcna ochrana hlinika. Pre zachovanie metalického vzhladu je po-
trebné hlinikové profily pravidelne Cistit a pri Cisteni dodrziavat niekol'ko pravidiel.

Pravidla udrzby profilov povrchovo upravenych
anodickou oxidaciou

Pri beZnej idrZbe je moZné hlinikové profily Cistit s
neutralnymi cistiacimi prostriedkami (saponatové

prostriedky). Nesmu sa v§ak pouzivat roztoky s obsahom

kyselin a alkalii a taktiez prostriedky s obsahom
abrazivnych Castic.

Pre odstranenie vysoko odolnych Skvrn alebo znecis-
tenia je moZné pouZit Specidlne Cistiace prostriedky na
hlinik, napriklad Alupolish. Je nevhodné pouzit alka-
lické roztoky s pH = 10, pretoze m6zu trvale poskodit
povrch hlinikovych profilov.

Skvrny a znedistenia na hlinikovom profile nie je vhod-
né odstrafiovat pouzitim bruisneho papiera, drotenky
alebo tvrdych textilii.

VSeobecné pravidla prepravy, skladovania a manipulacie

Pre dlhodobé zachovanie vzhladu hlinikovych profilov, bez ohladu na to, ¢i bola alebo nebola pouzita povr-
chova uprava, je potrebné dodrziavat vseobecné pravidla prepravy, skladovania a manipuldcie. K zdkladnym

pravidlam patria:

 Profily je potrebné prepravovat v zaplachtovanych

vozidlach s moznostou nakladania a vykladania
pomocou vysokozdvizného voziku zboku alebo
Zeriavom.

Pocas prepravy je dolezité zabezpecit baliky proti
pohybu, aby nedochadzalo k vzajomnému treniu
profilov a ich ndslednému poskodeniu.

Profily je potrebné skladovat v suchu a v uzavretych
priestoroch s rovhomernou teplotou, aby nedocha-
dzalo ku kondenzdcii, ktora sposobuje koroziu.

Skladovacie priestory a plochy by mali byt dosta-
to¢ne vetrané, ¢o napomaha udrzZat profily suché,
a zabranuje sa tak vytvoreniu podmienok pre
vznik kordzie.

Povrchovo neupravené profily nie je vhodné skla-
dovat v nekrytych priestoroch. Profily, ktoré su
vystavené vlhku by mali byt v ¢o najkratSom cCase
rozbalené a vysusené.

Hydro

Industries that matter

Hydro Extrusion Slovakia a.s.
Na Varticke 7

965 01 Ziar nad Hronom
Slovenska republika

Tel.: +421 45 601 5001
E-mail: info.profiles.sk@hydro.com
www.hydro.com

Profily by mali zostat zakryté ¢o najdlhsi moZny
¢as, aby sa zabranilo ich znecisteniu.

Po otvoreni balika je potrebné profily zabezpecit
proti vzajomnému pohybu a posSkodeniu od inych
procesov a necistot (rozpadnutie balika, piliny,
iskry od zvarania, in€ necistoty).

Ak su profily skladované v obale je potrebné otvo-
rit jeho konce a umoznit cirkulécii vzduchu, ¢im
sa zabrani kondenzacii vody na profiloch.

Baliky s profilmi je moZné ukladat len ramik na
ramik. Optimalne je ukladat ich do regalovych
zakladacov.

Je nevhodné vytahovat profily z balika pozdiz-
nym smerom.

Pri manipuldcii s profilmi by mali byt vZdy pou-
zité ochranné rukavice, ktoré zabranuju vzniku
korozie sposobenej ludskym potom.



