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1.CELOWOSC UTLENIANIA ANODOWEGO
Utlenianie anodowe ma za zadanie wytworzyé na powierzchni aluminium warstwe tlenkowag wykazujaca
podwyzszong odpornos¢ na korozjg. W przypadku niektdrych stopéw pozwala na uzyskanie dekoracyjnego wygladu.

2.UTLENIANIE ANODOWE
2.1 Informacje ogolne

Aliplast Sp. z 0.0. zapewnia, ze material uzyty do procesu anodowania spelnia wymagania odno$nie rodzaju stopu

potrzebnego do wykonania powtok ochronno — dekoracyjnych.

2.2. Obrébka wstepna

Obrobka wstepna (mechaniczna Iub chemiczna) elementow przeznaczonych do utleniania anodowego ma na celu

dekoracyjne przygotowania powierzchni.

Odpowiednia obrobka pozwala osiggnaé¢ rozne efekty powierzchniowe, ktore winny by¢ uzgodnione pomigdzy

Zleceniodawcg a Zleceniobiorca.
Tabela nr 1 przedstawia skroty dotyczace utleniania anodowego w zaleznosci od obrobki wstgpnej

. Rodzaj obrébki f e e .
Skrot obrébka obrébka Wskazowki i wyjasnienia
wstepna wlasciwa
Utlenianie anodowe prowadzi si¢ po odtluszczaniu
bez istotnei i trawieniu (usuwanie naturalnie powstajacej warstwy
obrobki ! tlenkowej) bez dalszej obrobki wstepnej. Wyglad
. anodowane i powierzchni uzyskany po procesie anodowania zostaje
EO wstepnej d .
L utrwalone zachowany jak na surowym ksztaltowniku. Jest
zdejmujace;j : . L .
. : btyszczacy. Blizny, zadrapania, otarcia, $lady pilnika,
powierzchnig . . . . . .
rysy, smugi wzdtuzne, powstajace w procesie wyciskania
ksztatltownikow, pozostajg widoczne. Zjawiska korozji,
przedtem nie widoczne, staja si¢ wyrazne.
obrabianie Po odthiszczaniu i wytrawianiu w specjalnej kapieli
chemiczne w . otrzymuje si¢ satynowa matowa powierzchnie. Smugi
. anodowane i . . s 5
E6 specjalnych i wady powstale podczas produkcji i obrobki moga nie
g utrwalone a0 .. . . .
kapielach zanikng¢ catkowicie, lecz pozostajg w duzym stopniu
trawigcych - usunigte. Niektore zjawiska korozji mato wyrazne przed
satynowanie trawieniem, moga stac si¢ teraz widoczne.
Obrobka $rutowania pozwala na uzyskanie jednolitej
matowej powierzchni, ktora w procesie anodowania nie
. wymaga trawienia satynowego. Obrobka ta niweluje wady
anodowane i . . . . L
ES &rutowanic utrwalone powierzchniowe o ograniczonej glebokosci (drobne rysy,
zatarcia). Obrobka dedykowana dla profili dekoracyjnych,
meblowych, jak rowniez dla stolarki aluminiowe;.
Standardowa dtugo$¢ do srutowania wynosi od 4 do 7 m,
dlugo$ci mniejsze wymagaja konsultacji.
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3.WYMAGANIA ODNOSNIE POWEOK ANODOWYCH.

3.1.Grubo$¢ powloki tlenkowej.

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

Warunki uzytkowania Minimalna grubos¢ powltoki
u’’- uszczelnione
W - wyjatkowo ciezkie Al/An25u
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 ci¢zkim warunkom uzytkowania
C - srodowisko trudne o silnym dziataniu korozyjnym odpowiadajace cigzkim warunkom uzytkowania.

U - érodowisko o umiarkowanym dziataniu korozyjnym odpowiadajgce $rednim warunkom uzytkowania

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

B - $§rodowisko o bardzo tagodnym dziataniu korozyjnym odpowiadajace najlzejszym warunkom uzytkownika.

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

3.3.Wyglad powierzchni zewne¢trznej
Zleceniobiorca ustala ze Zleceniodawca dopuszczalne odchylenia w kolorze.
Odchylenia zgodne z obowigzujacymi w firmie ,,Wzornikiem wykonania anodowania barwnego- standardowego”

UWAGA!

Zleceniodawca powinien by¢ poinformowany o konieczno$ci zastosowania podporek technologicznych (dotyczy
profili o matej sztywnosci, typu listwy) ze wzgledu na powstawanie niewielkich §ladéw pozbawionych zabarwienia.
Niewielkie odchylenia w odcieniu wynikajace z przyczyn technologicznych sa nie do uniknigcia. Rdznice
w uzyskanych odcieniach pomigdzy profilami o duzym i matym gabarycie (np. Skrzydlo + klips) sa naturalnym
efektem procesu elektrobarwienia i wynikaja z wlasciwosci pradowych — nie mogg by¢ one traktowane jako wada.
Realizowanie zaméwien w kolorach: C-31, C-32, C-33, C-34, C-35 — w znacznych odstepach czasu niesie ze soba
ryzyko réznic w odcieniu pomiedzy partiami i nie moze by¢ podstawa do roszczen. Aliplast wykonuje zlecenia na
kolory inne od CO pod warunkiem akceptacji prob granicznych, przy czym realizacja zlecenia na kolor begdzie
odbywaé si¢ tak, aby efekt koncowy =znajdowal si¢ w $rodku zaakceptowanych przez klienta odchylek
kolorystycznych.

Tabela nr 3 przedstawia obowigzujgca symbolike

Lp. Symbol. Kolor
1 C-0 naturalne aluminium-standard
2 C-31 jasny szampan-standard
3 C-32 szampan-standard
4 C-33 oliwka-standard
5 C-34 braz-standard
6 C-35 ciemny braz (bliski czerni)-standard
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Tabela nr 4 ukazuje efekty powierzchniowe po poszczegdlnych obrobkach.

Lp. Symbol Rodzaj obrobki wstepnej Efekt powierzchniowy
1 EO bez obrobki wstepnej powierzchnia materialu surowego
2 E6 wytrawianie satynowe matowy, satynowy
3 ES Srutowanie jednorodny, matowy, satynowy
4 E2 szczotkowanie szarpany

4.INFORMACJE DLA KLIENTA

Zamoéwienie na ustuge anodowania powinno by¢ poprzedzone szczegdélowym opisem, co do wymaganej obrobki
wstepnej (tabela nr 1), ktora ma bezposredni wplyw na wyglad dekoracyjny wyrobu finalnego. Po procesie
anodowania, na kazdym z koncow profilu, mogg by¢ widoczne §lady po mocowaniu, na odcinku do 4 cm.
W przypadku blach aluminiowych slad ten moze pozosta¢ w kazdym z rogéw elementu, na szerokosci do 4 cm.

Na elementach dekoracyjnych profila moze by¢ zauwazalna niejednorodno$¢ powierzchni wynikajaca z konstrukcji
i budowy detalu oraz technologii jego wyciskania. Powtoka anodowa jest catkowicie transparentna i nie jest w stanie
zamaskowac¢ niedoskonato$ci wynikajacej z procesu tloczenia. Anodowanie w Aliplast Sp. z 0.0. jest prowadzone
zgodnie z wytycznymi znaku jakosci QUALANOD.

Anodowanie elementéw spawanych

1. Anodowanie elementow spawanych z profili otwartych niesie ze sobg mozliwo$¢ powstania nastgpujgcych wad
1 zagrozen:

a) z powodu zmian strukturalnych i nieciaglos$ci w obrgbie spoiny powstaja zmiany w przeptywie pradu powodujace
wady powtloki anodowej w obrebie tej spoiny, w ekstremalnych wypadkach powloka w ogole 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

¢) zty przetop spoiny moze spowodowaé trwate jej uszkodzenie podczas procesu trawienia przez co moze dojs¢ do
trwatego uszkodzenia elementu spawanego

d) w miejscach mikro-szczelin, ktére dziataja jak kapilary pozostatosci kapieli powoduja w pozniejszej eksploatacji
krystaliczne wykwity, co §wiadczy o stalej obecnosci resztek kapieli i powoduje niszczenie elementu.

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

a) nieszczelno$¢ spoiny penetrujagce wiasciwosci kapieli trawigcej na bazie wodorotlenku sodu powoduje
przedostawanie si¢ tej kapieli do wnetrza elementu spawanego. Przy braku technologicznych otwordéw
umozliwiajagcych dokladne wyptukanie po procesie trawienia nast¢puje uwigzienie kapieli wewnatrz i narastanie tego
efektu w nastepnych fazach procesu, gdzie element narazony jest na uwigzienie si¢ kgpieli anodujacej na bazie kwasu
siarkowego. Znajdujace si¢ wewnatrz pozostatosci kapieli powodujg niszczenie elementu spawanego i ostabienie jego
wytrzymalo$ci mechaniczne;j

b) dodatkowo substancje chemiczne znajdujgce si¢ wewnatrz elementu stwarzaja zagrozenie dla oséb zwigzanych
z montazem i dalszg eksploatacjg takiego elementu

Ustalenie miejsca i wielkosci otworéw technologicznych musi nastgpowac indywidualnie do kazdego ksztattu
elementu spawanego.
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Czyszczenie i konserwacja

Zastosowania wewnetrzne
Na ogo6t elementy zamontowane we wnetrzach wystarczy systematycznie wycieraé migkka Scierka. Jesli nie byly
czyszczone przez jaki$ czas, moze by¢ uzyty obojetny ptyn czyszczacy i migkka Scierka, nastepnie ptukaé czysta
zimng wodg. Mozna potem elementy polerowa¢ migkka, sucha $cierka dla otrzymania wygladu zblizonego do
nowego.

Zastosowania zewnetrzne
W praktyce czgstotliwo$é, z jakg 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¢ czyszczenie przynajmniej raz w miesigcu. W tym przypadku, tj. przy
regularnym czyszczeniu, mozliwe jest uzywanie do czyszczenia wody i irchy (zamszu), nastgpnie wyciera¢ z gory do
dotu elementy migkka sucha $cierka.
Ramy okienne, parapety i fasady musza by¢ czyszczone regularnie, cz¢stotliwos¢ zalezy od
agresywnosci Srodowiska 1 konstrukcji fasady. Najlepiej wykonac¢ to neutralnym, syntetycznym plynem czyszczacym
i Sciereczka, gabka, irchg lub migkka szczotka. Potem plukaé czysta woda i wyciera¢ do catkowitego wysuszenia.
Uporczywy brud mozna usuna¢ lekko $ciernymi $rodkami czyszczacymi lub tkaning pokryta drobnym proszkiem
polerskim — takie dziatanie moze jednak doprowadzi¢ do uszkodzenia powtoki.
Jesli po czyszczeniu elementoéw strukturalnych stosowany jest srodek ochronny, nalezy zwrdcic¢ szczegolng uwage na
usuniecie cienkiej warstewki resztek wody. Srodek ten nie moze powodowaé zotkniecia, nie przyciaga¢ pytu i brudu
i nie wywotywac¢ efektu opalizowania. Woski, wazelina, lanolina i podobne $rodki nie sa odpowiednie.
Uniwersalne $rodki czyszczace muszg spetnia¢ te same wymagania.
Nalezy zawsze unika¢ roztwordow o odczynie zasadowym i kwasnym. Nie nalezy réwniez stosowaé materiatow
agresywnie $ciernych, $cierek z widoknem metalicznym, drucianych szczotek itp.
Konserwacja powinna by¢ wykonywana przez specjalistyczne firmy lub osoby posiadajagce odpowiednie
doswiadczenie oraz certyfikaty w zakresie konserwacji powierzchni anodowanej. Fakt przeprowadzenia czyszczenia
powinien zosta¢ udokumentowany w ksiedze konserwacji.

Firma ALIPLAST Sp. z 0.0. nie odpowiada za wady wyrobu anodowanego, ktore sg wynikiem
nieodpowiednie] jako$ci materiatu dostarczonego do anodowania.



