ANODOWANIE - CZWARTY WYMIAR ALUMINIUM

Czesé 2 - Praktyka anodowania powierzchni aluminium

2.1. Technologia anodowego utleniania aluminium

Anodowe utlenianie aluminium potocznie zwane anodo-
waniem jest wielostopniowym technologicznym procesem,
w ktérym kazdy etap ma istotne znaczenie dla koncowego
efektu . W ponizszych rozdziatach omoéwione zostang po-
szczegolne etapy robocze i przedyskutowane najwazniejsze,
istotne w praktyce parametry.

Istnieje wiele wariantow metody, ktorej wybdr jest uwa-
runkowany przez wymagania dotyczgce wygladu produktu
koncowego jak i takze mozliwosci techniczne, ktére mozna
wykorzystac. Ponizszy schemat (rys.3) przedstawia rézno-
rodnos¢ wariantow metody; dotyczy najpowszechniej stoso-
wanych proceséw, przy czym nalezy zwroci¢ uwage, ze nie
wyczerpuje wszystkich znanych i stosowanych wariantow
obroébki. Obok prezentowanych jest jeszcze bardzo duza ilos¢
specjalnych metod, ktére sg stosowane w ograniczonym za-

kresie i nie bedg dalej omawiane.
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Procesy anodowania prowadzone sg w zaktadach
potocznie nazywanych anodowniami w instalacjach technolo-
gicznych sktadajgcych sig z zespotow urzgdzen pozwalaja-
cych na prowadzenie procesow chemicznych i elektroche-
micznych a takze szeregu urzgdzenh towarzyszacych
poczawszy od neutralizacji $ciekdbw poprzez przygotowanie
wody procesowej czy wentylacje. Rozwigzania techniczne
urzgdzen anodowni nie badg tu szczegétowo omawiane jed-
nak dla uzmystowienia skali probleméw wystepujacych przy
projektowaniu i budowie anodowni pozwalamy sobie zamie-
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Sci¢ przyktadowy schemat instalacyjny (rys. 2)

2.1.1. Przygotowanie powierzchni aluminium
przed anodowaniem

Aby uzyskac dekoracyjng warstwe anodowang bardzo

wazne jest odpowiednie przygotowanie powierzchni. Zadna
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Rys. 2. Przyktadowy schemat instalacyjny

inna metoda obrobki powierzchni metali nie zalezy tak bardzo
od wstepnego przygotowania powierzchni jak proces anodo-
wania aluminium.

Rodzaje przygotowania powierzchni profili aluminiowych
sg zdefiniowane w normie DIN 17611 i oznaczone odpowied-

nimi symbolami. Ten system oznaczen przyjeto w wielu
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Tabela 1. Metoda przygotowania powierzchni zgodnie z normg DIN 17611

Rodzaj zastosowanej ob- Uzyskany efekt
rébki powierzchni

EO0 anodowana Wstepne odluszczanie i normalne trawienie. Rowki i kratery po
tloczeniu/prasowaniu, linie po obrébcee pilnikiem i inne wady po-

wierzchni nie zostang usunigte.

T st i e T e T

E1l szlifowana i anodowana Relatywnie rownomierna powierzchnia o matowym wygladzie.

Usuwane sa normalne wady powierzchni. Chropowatos¢ zalezy od
Zzastosowanego ziarna $ciernego .

AP A NP

E2 szczotkowana i anodowana

Powstaje rownomierna, jasna powierzchnia (w odroznieniu od E1).
Sa widoczne linie po szczotkowaniu. Usuwa sig czgsciowo rowki i
kratery po ttoczeniu/prasowaniu.

Mww_,

E3 polerowana i anodowana Powstaje blyszczaca powierzchnia. Warunkowo usuwa si¢ wady

tloczenia, linie po obrobce mechanicznej i inne wady powierzchni.

E4 szlifowana, szczotkowana Poprzez szlifowanie i szczotkowanie uzyskuje si¢ rownomierna, ja-
i anodowana sna powierzchnig.

Normalne rowki i kratery po tloczeniu/prasowaniu, linie po obrob-
ce pilnikiem i inne wady powierzchni zostana usunigte (Zadnego
szlifu plaskiego).

ES szlifowana, polerowana i anodo- Powierzchnia ma gladki, blyszczacy wyglad.
wana Normalne rowki i kratery po tloczeniu/prasowaniu, linie po obrob-
ce pilnikiem i inne wady powierzchni zostang usunigte.

E6 hemicznie przygotor ana Przez trawienie powierzchni uzyskuje si¢ ma-
i anodowana towa, rozjasniong powierzchnig.

Rowki i kratery po tloczeniu/prasowaniu, linie po obrébcee pilni-
kiem i inne wady powierzchni zostana czg$ciowo usunigte.

R e N Y e R A e e Vv

2.1.1.1. Mechaniczne przygotowanie powierzchni

Ostatnio ponownie ktadzie sie duzy nacisk na obrobke
mechaniczng powierzchni. Szczegdlnie w przemys$le samo-
chodowym przezywamy renesans konwencjonalnych a takze
chemicznych metod przygotowania powierzchni aluminium.
Zalezy ona bezposrednio od koncepcji projektantow
— co wyglada jak metal, musi by¢ takze metalem. Wptyneto
to na szybki rozwoju przemystu aluminiowego w Europie
Zachodnie;.

Najwazniejszymi metodami mechanicznego przygotowa-
nia powierzchni sg:
® Szlifowanie za pomocg tarcz szlifierskich i / albo tasm

szlifierskich,

Szczotkowanie metalowymi szczotkami,
® Polerowanie za pomocg odpowiednich tarcz polerskich,

Obrobka strumieniowo-cierna elektrokorundem albo inny-

mi syntetycznymi Scierniwami do obrobki strumieniowo-

Sciernej,

Wybor danej metody zalezy od wymaganego, dekoracyj-
nego efektu. Zastosowanie metody mechanicznej pocigga
za sobg przewaznie znaczny nakfad pracy.

Poczgtkowo sgdzono, ze poprzez poprawienie jakosci
wejsciowego materiatu mozna zaoszczedzi¢ na mechanicz-
nym przygotowaniu powierzchni stosowanym do zniwelowa-
nia wad powierzchniowych, jednak obecnie dominuje po-
glad, iz wykonuje sie mechaniczng obrobke ze wzgledu na
osiggniecie jeszcze ciekawszych specjalnych efektow po-
wierzchni.

Ponizej przedstawiono najwazniejsze kryteria wyboru
mechanicznych wariantéw metody obrébki, scharakteryzo-
wano poszczegodlne metody, aby przedstawi¢ ich zasadnicze
réznice:

Szlifowanie i Szlifowanie i

Szlifowanie
El

Szczotkowanie
E2

Polerowanie
E3

szczotkowanie
E4

Réwnomiernie matowo
wygladajaca powierzchnia

Optycznie bardzo
efektowne metalicznie
btyszczace albo
matowe powierzchnie

Slady po szlifowaniu
widoczne, czgsto
potrzebna praca wstepna
dla dalszej obrobki
mechanicznej

Bardzo pigkna
rownomierna,
I$nigca, blyszczaca
powierzchnia

polerowanie
ES

Réwnomierna jasna
powierzchnia

Slady po
szczotkowaniu
niewidoczne

|

Bardzo fadne, gtadkie
réwnomiernie blyszczace
powierzchnie

Nie usuwa wad
powierzchniowych

Bardzo dobre usuwanie
wad powierzchniowych

Metode nazywa sie
takze szlifowaniem
matowym albo

szczotkowaniem
matowym

Bardzo dobrze usuwa
sie wady
powierzchniowe

Tylko czesciowo
mozliwe usuwanie
wad powierzchniowych

Na profilach mogg
by¢ widoczne $lady
po szlifowaniu
wzdtuznym albo
poprzecznym

Bardzo dobrze usuwa
sie wady
powierzchniowe

Rys.4 Mechaniczne metody przygotowania powierzchni
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Nazwa

Komponenty chemiczne

Funkcja

Sktadniki podstawowe

Fosforany; borany; weglany;
wodorotlenki; krzemiany

Nieorganiczne sole, ktére prze-
waznie sg odpowiedzialne za
dyspergowanie i emulgowanie
(we wspotpracy ze srodkami
powierzchniowo-czynnymi)

i przez to za zapobieganie ich
,wstecznemu zabrudzeniu®.

Srodki powierzchniowo-czynne

Kationowe Srodki
powierzchniowo-czynne
Anionowe Srodki
powierzchniowo-czynne
Niejonowe srodki
powierzchniowo-czynne

Dziatajg w potaczeniu

ze sktadnikami
podstawowymi jako system.
Rodzaj i stezenie decydujg
0 dziataniu dyspergujgcym,
emulgujacym i zwilzajgcym.

Dodatki kompleksujgace

Glukoniany; alkanoaminy; kwas
polikarboksylowe; fosfoniany

Zapobiegajag niepozadanemu
wytrgcaniu sie substancji tworzg-
cych twardosc¢ i zwigzanemu

z tym powstawaniu plam

Tabela 2 Komponenty wodnych preparatow czyszczacych

2.1.1.2. Chemiczne przygotowanie powierzchni

Chemiczne przygotowanie powierzchni jest powszechnie
stosowane w procesie dekoracyjnego anodowania po-
wierzchni aluminium. Dzigki ciggtemu rozwojowi sposobow
trawienia koncowego oraz metod wybtyszczania mozna
powiedzie¢ iz w wielu przypadkach mozna zrezygnowac
z wstepnych proceséw mechanicznego przygotowania
powierzchni uzyskujgc wysokiej jakosci efekt wygladu
powierzchni.

Metody chemicznego przygotowania powierzchni roznig
sie odnosnie ich funkcjonalnego sposobu dziatania

i celu obroébki.

Zasadniczo mozna wyrozni¢ nastepujgce rodzaje obrébki:

® czyszczenie i odttuszczanie bez widocznej zmiany
powierzchni,
® metody usuwajgce warstwe powierzchniowg materiatu,

takie jak: trawienie, wytrawianie, wybtyszczanie itp.,

Czyszczenie i odtiuszczanie

Przed wtasciwg metodg przygotowania powierzchni wy-
magane jest doktadne czyszczenie powierzchni metalu. Przy
tym nalezy usungc nie tylko ttuszcze, woski i oleje, ale takze
wszystkie wynikajgce z obrobki mechanicznej materiaty po-
mocnicze oraz widry i kurz. Czegsto stosowane pojecie nad-

rzedne — odttuszczanie opisuje najczesciej tylko proces cze-

Sciowy wymaganego czyszczenia. Istotne (heterogeniczne)
reakcje przy procesie czyszczenia zachodzg na powierzchni
granicznej medium czyszczgcego metal. Proces czyszczenia
jest procesem kompleksowym fizycznych i fizyczno-chemicz-
nych reakcji. Typowy produkt czyszczacy sktada sie z srod-
kéw powierzchniowo-czynnych i z organicznych i/albo
nieorganicznych soli. Zawarte substancje i ich funkcja

w wodnych produktach czyszczacych podano w powyzszej
tabeli 2.

Wsrod obecnych na rynku preparatach czyszczgcych roz-
réznia sie zasadniczo dwa typy: emulgujgce i demulgujgce.
Na zdjeciach 2 i 3 przedstawiono rdznice w dziataniu po-
szczegoblnych typow preparatdw czyszczgcych. Emulgujgce
preparaty czyszczace wykazujg duzg wydajnosc¢ dla szero-
kiego spektrum zanieczyszczen i zattuszczen. Zdolnosc¢
wchtaniania ttuszczy i olei jest jednak ograniczona (maks.
ok. 409/l - w zaleznosci od zastosowanego preparatu czysz-
czgcego) i preparat czyszczacy musi by¢ catkowicie lub cze-
sciowo zastgpiony po osiggnieciu maksymalnego wchtania-
nia. Demulgujace preparaty czyszczgce oddzielajg stale
faze olejowag, olej ptywa na powierzchni i mozna go usuwac
nieprzerwanie odpowiednimi urzgdzeniami technicznymi
(odolejacze; separatory i inne). Dzieki temu mozliwe sg bar-
dzo dtugie zywotnosci roztwordw roboczych i realizacja réow-

nomiernego stopnia dziatania.
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Naolejony Olej zostaje Olej wznosi sig do
materiat oddzielony... gory

...1 pozostaje na
powierzchni

Zdjecie 2. Fazy robocze demulgujgcyh preparatéw czyszczacych

_.__ :.:.: - ‘Hf ﬁ"*'-:n—...

Naolejony Olej zostaje ) . ul'ega
materiat oddzielony emulguje... homogenicznemu
rozmieszczeniu

Zdjecie 3. Fazy robocze emulgujacych preparatéw czyszczacych

Przez celowy wybor komponentow czyszczgcych uzyskuje  produkty do czyszczenia i dodatki uszlachetniajgce dla trawienia

sie optymalny efekt odttuszczajgcy i czyszczacy. Dzigki nowo-  E6 sg do siebie dostosowane i umozliwiajg zaoszczedzenie

czesnym wodnym produktom czyszczgcym uzyskuje sie posredniej operacji ptukania. Dzieki temu mozliwa jest znaczna
dzisiaj bardzo dobre wyniki juz w temperaturach roboczych oszczednos¢ wody i jednoczesnie oszczednos¢ energii. Profile
< 50°C. Pomiedzy etapem czyszczenia (odttuszczanie) i tra- nie ochtadzajg sie tak mocno po odttuszczaniu i mozna zmniej-
wieniem E6 nie ma ptukania. Bedace dzisiaj do dyspozyciji szy¢ o ok. 20 % dostarczanie energii do trawienia EB6. a

W opracowaniu artykutu wykorzystano:

1.

Praca zbiorowa — Poradnik Galwanotechnika Politechnika, WNT Warszawa 1983

2. Jelinek TW — Oberflachenbehandlung von Aluminium Eugen G. LEUZE Verlag 1996
3. 1.WERNICK S., PINNER, R. and SHEASBY, P.G., ,The Surface Treatment and Finishing of Aluminium
and Its Alloys” 5th ed., ASM International, Teddington Vol 1, 1987
4, KING , R.G., ,Surface Treatment and Finishing of Aluminium”, Pergamon, Oxford, 1988
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