. SUDELOXAL
Info fur Eloxalkunden OBEgLA'CHENVEREDELUNG

Anodisation - Eloxal

Eloxal oder wie es in der Fachsprache heiBt ,Anodisation®, beides ist das gleiche Verfahren.
Anodisation ist die internationale Bezeichnung, Eloxal steht fiir Elektrolytische Oxidation von
Aluminium

Die Anodische Oxidation oder Eloxal wandelt die Metalloberflache in eine dichte und sehr harte
Oxidschicht, die fest mit dem Grundmaterial verbunden ist. Sie bietet Schutz gegen mechanische
Einflisse und ist witterungs- und korrosionsbestéandig. Eloxiertes Aluminium ist ca 8 mal héarter als
Rohaluminium und somit auch 2 mal harter als Stahl. Der metallische Glanz des Materials bleibt
erhalten, da die Oxidschicht transparent ist. Die unter Einfluss von Gleichstrom in einem
Elektrolyten entstandene Oxidschicht kann durch verschiedene Verfahren eingeféarbt werden. Dabei
wird der Farbstoff in die Schicht eingelagert und bleibt so vor schadlichen Umwelteinfliissen
geschuitzt.

Eloxiertes Aluminium kann ohne Probleme wieder eingeschmolzen werden und ist dadurch eine
sehr umweltvertragliche Art der Oberflachenveredelung.

Geeignetes Aluminium zum Eloxieren
Eloxierfahiges Aluminium It. DIN 1725/1 (Auszug aus Aluminium Taschenbuch)

Werkstoff Dekorativ Konstruktionswerkstoff Gut |6tbar

Bezeichn. Eloxierfahig Fir statische Konstruktion- | Verbindungs- schweiBbar Hart | weich
nach DIN1700 Beanspruchung steile teile

Al99,9

Al99,8

Al99,7

Al99,5

AlMg1 X X

AlMg1,5 X

AlMg3 X X

XXX X[ X[ X X| >

XXX | X

AlMgSi0,5 X X X X

Die empfohlenen Werkstoffe werden bevorzugt wegen dieser Eigenschaften angewendet. Dies schlieBt nicht
aus, dass auch nicht bezeichnete Werkstoffe derartige Eigenschaften besitzen.

Diese Ubersicht wird ohne Gewéhr zur Verfiigung gestellt.

Vorbehandlung

Anodisch erzeugte Oxidschichten sind transparent. Der gréBte Teil des auf eine eloxierte
Oberflache fallenden Lichts wird nicht an der Oberflache der Oxidschicht, sondern an der
Grenzflache zum Metall reflektiert. Deshalb bleibt das metallische Aussehen beim Eloxieren
erhalten.

Far die optische Wirkung von eloxiertem Aluminium ist die Art der Vorbehandlung daher von
entscheidender Bedeutung.

Man unterscheidet die chemische Vorbehandlung durch Beizen in alkalischer L6sung, wobei eine
mattierte Oberflache entsteht, und die mechanische Vorbehandlung, z.B. durch Blrsten, Schleifen
oder Polieren. So kénnen unterschiedliche Oberflacheneffekte erzielt werden (Glanz, Schliff oder
Mattierung).

Die Art der Vorbehandlung ist durch das entsprechende Kurzzeichen EOQ bis E6 nach DIN 17611
gekennzeichnet.
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Es ist zu beachten, dass durch den nétigen Beizvorgang (siehe E0) evil. Fehlstellen aus
Vorkorrosionen sichtbar werden, die im Rohmaterial nicht zu sehen sind.

Symbol | Art der Anmerkungen
Vorbehandlung

EO Entfetten und Oberflachenbehandlung vor dem Anodisieren, bei dem die Oberflache ohne
Desoxidieren weitere Vorbehandlung entfettet und desoxidiert wird. Mechanische Oberflachenfehler,

z. B. Eindriicke und Kratzer, bleiben sichtbar. Korrosionsstellen,
die vor der Behandlung kaum wahrgenommen werden konnten, kénnen nach
der Behandlung sichtbar werden.

E1 Schleifen Schleifen fihrt zu einem vergleichsweise einheitlichen, aber etwas stumpfmatten
Aussehen. Alle vorhandenen Oberflachenfehler werden weitgehend beseitigt, aber in
Abhangigkeit von der Schleifmittelkérnung kénnen Schleifriefen sichtbar bleiben.

E2 Birsten Mechanisches Biirsten bewirkt eine einheitliche glanzende Oberflache mit
sichtbaren Birstenstrichen. Oberflachenfehler werden nur teilweise entfernt.
E3 Polieren Mechanisches Polieren fiihrt zu einer glanzenden, blanken Oberflache, wahrend
Oberfléachenfehler nur teilweise beseitigt werden.
E4 Schleifen und Durch Schleifen und Biirsten wird eine einheitlich glanzende Oberflache erreicht;
Birsten mechanische Oberflachenfehler werden beseitigt. Korrosionsstellen, die bei den
Behandlungen EO oder E6 sichtbar werden kénnen, werden beseitigt.
E5 Schleifen und Durch Schleifen und Polieren wird ein glattes, glanzendes Erscheinungsbild
Polieren erreicht; mechanische Oberflachenfehler werden beseitigt. Korrosionswirkungen, die bei
den Behandlungen EOQ oder E6 sichtbar werden kénnen, werden beseitigt.
E6 Beizen Nach dem Entfetten erhalt die Oberflache einen seidenmatten oder matten

Glanz, indem sie in speziellen alkalischen Beizl6sungen behandelt wird.

Mechanische Oberflachenfehler werden ausgeglichen, jedoch nicht vollstandig

beseitigt. Korrosionseinwirkungen auf der Metalloberflache kénnen beim Beizen sichtbar
werden. Eine mechanische Vorbehandlung vor dem Beizen kann diese Wirkungen
beseitigen; es ist jedoch glnstiger, das Metall so zu behandeln und zu lagern, dass
Korrosion vermieden wird.

ANMERKUNG Bei der Vorbehandlung EO wird die nattirliche Oxidschicht ohne wesentlichen Metallabtrag entfernt. Alle anderen
Vorbehandlungen arbeiten mit erhéhtem Metallabtrag.

Der Prozess

Aluminium bildet in einem naturlich stattfindenden Prozess eine Oxidhaut, die den Werkstoff vor
Korrosionen schiitzt. Diese natlrliche Schicht ist allerdings sehr diinn und betragt nur 0,1 — 0,5um
und hat eine geringe Harte.

Im Eloxalbad wird dieser Vorgang unter technischen Bedingungen optimiert. Die technisch erzeugte
Eloxalschicht hingegen hat genau spezifizierte Eigenschaften bzgl. Schichtdicke, -aufbau, Harte
und optische Homogenitat. Es kénnen hier Schichten von wenigen um bis hin zu 30 um erzeugt
werden.

Eloxal Prozess Ablauf

Nachfolgend ist ein vereinfachter Ablauf einer Eloxalanlage dargestellt, der in Wirklichkeit bei uns
mit 31 Badern umgesetzt wird.
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Grafik: Vereinfachter Ablauf Eloxierung
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Schichtdicken bei Eloxal (Auszug aus der DIN 17611)
Klasse Kleinste mittlere Kleinste drtliche | Lage und Beanspruchung
Schichtdicke um (a,b) | Schichtdicke um
10 10 8 Innen, trocken
15 15 12 Innen, zeitweise nass

AuBen, landliche Atmosphare ohne
Luftverunreinigungen (nur geringe SO? Mengen
aus Haus- und Industriefeuerungen)

20 20 16 AuBen, Stadt- und Industrieatmosphare (SO? aus
Verbrennungs- und Industrieabgasen)
25 25 (c) 20 Bei besonders aggressiver Atmosphéare z.B.
Kombination von Industrie- und Seeklima
a Es ist zu beachten, dass die Schichtdicke in Nuten aufgrund der Profilgeometrie und der Streuféhigkeit des Anodisierbades
geringer sein kann.
b Fir Sonderfélle mit getrennt zu spezifizierenden Anforderungen sind auch Schichtdicken von 5 um oder kleiner méglich.
c Schichtdicken von 30 um sollten nicht (iberschritten werden, weil sonst deren Besténdigkeit wieder geringer wird.

Eloxalschicht

Erzeugt wird die Eloxalschicht in einem Elektrolyten, z.B. Schwefelsdure. In dem Elektrolytbad wird
das zu eloxierende Material als Anode geschaltet und ein Gleichstrom angelegt. Die Kathoden
befinden sich am Badrand. In einer sehr komplexen elektrochemischen Reaktion entsteht die
gewinschte Eloxalschicht aus Al,Os. Zuerst bildet sich eine eher diinne, aber geschlossene
Sperrschicht. Wé&chst die Schicht weiter an, entstehen kappilardhnliche Poren (siehe Grafik).

Eloxalpore

Sperrschicht

Aluminium Grundmaterial

Bild: Rohaluminium

Durch die gewahlten Parameter wahrend des Eloxierens kdnnen Eigenschaften wie Harte und
PorengréBe der Eloxalschicht bestimmt werden.

Die nach dem Eloxalbad offenporige Oberflache bietet die einzigartige Méglichkeit unterschiedliche
Farben in diese Poren einzulagern. Die Farbe lagert also nicht auf der Oberflache, sondern in der
Eloxalpore und somit vollig geschutzt. Der letzte Verfahrensschritt ist das Verdichten. Hier entsteht
unter Einwirkung von vollentsalztem Wasser > 96 °C Aluminiumoxidhydrat. Das transparente
Aluminiumoxidhydrat bildet sich in der Pore und wird dadurch verschlossen. Die eingelagerte Farbe
ist so zusatzlich geschuitzt.
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Verdichtung

U g g g Eloxalpore
Metalloxide

Sperrschicht

Aluminium Grundmaterial

Bild: Aluminiumoberfldche mit Eloxalpore und Verdichtung

Das Verdichten ist fur die Korrosionsbesténdigkeit und Langlebigkeit der Aluminiumoberflache ein
entscheidender Schritt

Wichtige Hinweise:
» Vorraussetzung fur dekoratives Aussehen ist einwandfreies Material in Eloxalqualitat (EQ).

» Beim Materialeinkauf bitte unbedingt beachten: Eloxalqualitat Profile - Legierung AIMgSi 0,5 EQ,
Bleche - Legierung AIMg 1 hh EQ. Andere Legierungen und Al-GufB kénnen beim Eloxieren
undekorative Veranderungen zeigen (Eigenfirbung, Strukturverénderung, Flecken, usw.). Abweichende
Legierung sollten deshalb vermieden oder in einem Praxisversuch getestet werden.

» Bei verschweiBten Teilen ist darauf zu achten, dass auch die SchweiBung mit ,eloxierbaren*
SchweiBdraht der gleichen Gite durchgefiihrt wird.

> Vorkorrosionen kdnnen meist erst nach dem Beizen festgestellt werden (siehe hierzu die DIN 17611)

» Farbgenauigkeit: Bei besonderen Anforderungen (z.B. Anpassung an bereits vorhandene Oberfldchen)
sollten Grenzmuster getrennt fur Profile und Bleche vereinbart werden.

» Umformen von Aluminium muss vor dem Eloxieren erfolgen, da eloxiertes Alu sehr hart wird und
bei nachtraglichem Umformen die Eloxalschicht rissig wird.

» Unter Hitzeeinwirkung (SchweiBen, Warmbiegen usw.) verandert sich das Materialgefliige. Beim
Eloxieren kann diese Gefluigeveranderung sichtbar werden und zu undekorativem Aussehen
fihren.

» Um eine einwandfreie Oberflache erzeugen zu kénnen, muss das Vormaterial eben, press- bzw.
walzblank sowie frei von Korrosion und Verunreinigungen wie Kleber, Farben, Filzschreiber,
harzige Ole, Klebebandreste, Silikone sein. Ziehstreifen im Rohmaterial aus dem Herstellprozess
der Bleche oder Profile sind durch das Eloxieren nicht zu beseitigen.

» Fir dekorative Anwendung ist ein Profil oder Blech meist nicht ausreichend fehlerfrei. Hier ist
eine Vorbehandlung durch Schleifen oder Polieren nétig. Um Transportschéaden zu uns zu
verhindern ist eine ausreichend gute Verpackung erforderlich.

» Rahmen aus Hohlkammerprofilen missen entweder dicht verschweiBt sein oder oben und unten
ausreichend groBe Bohrungen zum Ein- und Auslaufen der Behandlungsflissigkeiten haben.
Notfalls erfolgt die Anbringung der Bohrungen gegen Berechnung durch uns. Die Auswahl der
Bohrstellen richtet sich nach unserer Erfahrung.

» Kleine Ritzen und Spalten bergen die Gefahr, dass eingedrungene Chemie nicht mehr
vollstandig ausgespult werden kann. Die nachwirkende Chemie kann dadurch Fehlstellen
verursachen, die nicht immer zu vermeiden sind.

» Gewinde, Passflachen, Schrauben, Nieten usw., die chemisch nicht angegriffen bzw. eloxiert
werden dirfen, kénnen in geeigneter Weise geschiitzt werden.
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» Kontaktstellen - eine wichtige Voraussetzung fir Qualitat. Bei Profilen benétigen wir pro Ende
2cm, je nach Querschnitt sind zuséatzlich Kontaktstellen in der Profilmitte notwendig. Bei Blechen,
Kantteilen und sonstigen Bauelementen zulassige Bereiche flir Kontaktstellen kennzeichnen.

Ein paar Beispiele von nétigen Kontaktstellen (fir die mechanische und elektrische Verbindung fiir die
Eloxierung unerlasslich).

Befestigung tber Schraubzwingen (Fehistelle riickseitig) Fehlstellen an den Enden (Befestigungspunkte)

Befestigung von Blechen Sichtseite (Fehlistelle riickseitig) Fehlstelle auf der Riickseite von ca. 2cm Breite

Befestigung uber Titanklammer in Bohrungen (ohne Befestigung in Spreizklammern (nur geringe Fehlstellen)
Fehlstelle méglich)

Farbeloxal

Das Color-Zweistufenverfahren

Die wahrend der Anodischen Oxidation (Eloxal) erzeugte transparente Eloxalschicht entspricht dem
Naturfarbton des Aluminiums (EV 7). Im Anschluss an diese farblose Oxidation lasst sich in einer
zweiten Stufe die Schicht mit Hilfe einer Metallsalzlésung elektrolytisch einférben. Die in die
offenporige Eloxalschicht eingelagerten Metalloxide ergeben lichtbestéandige Farbtdne, die in ihrer
Helligkeit abgestuft werden kdnnen. Die Farbwirkung entsteht nicht auf der Oberflache der

Eloxalschicht, sondern véllig geschiitzt gegen Umwelteinflisse am Porengrund der Eloxalschicht
(siehe nachfolgende Grafik).
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Color Zweistufenverfahren

Verdichtung
|| Farbeinlagerung
In der Pore
Sperrschicht Metalloxide

Aluminium Grundmaterial

Bild: Aluminiumoberfldche mit Eloxalpore, Farbeinlagerung und Verdichtung

Nach der Farbeinlagerung werden die Poren verschlossen. Dieser Vorgang wird als ,Verdichtung*
oder ,Sealing“ bezeichnet. Die Verdichtung ist der letzte Arbeitsschritt des Eloxierens und der
wichtigste Arbeitsschritt flr die Witterungs- / Korrosionsbesténdigkeit (verschlieBen der Pore).

Bewertung von Eloxaloberflachen nach der DIN 17611

Oberflachenaussehen

Uber das dekorative Aussehen, den Glanz, die Farbe sowie die Farbtiefe anodisch oxidierten
Aluminiums sind jeweils zwischen den Vertragspartnern genaue Abmachungen zu treffen, am
besten anhand von Grenzmustern. Leichte Farbtonunterschiede, die auf material- und
verfahrensbedingte zulassige Streuungen zurlickzufiihren sind, lassen sich nicht vermeiden.

Zur Beurteilung des dekorativen Aussehens sind fir Sichtflachen folgende Betrachtungsabsténde
senkrecht zur Oberflache bei diffusem Tageslicht einzuhalten:

» bei AuBenteilen im Erdgeschoss: 3 m;

» bei AuBenteilen in Obergeschossen: 5 m;

» Dbei Innenteilen: 2 m;

» flr die Farbe im Vergleich mit den Grenzmustern: hdchstens 1 m; andere Betrachtungsabstande
und -kriterien sind zwischen Auftraggeber und ausfihrendem Betrieb zu vereinbaren.

Falls das dekorative Aussehen an anodisch oxidierten Teilen im eingebauten Zustand beurteilt
werden soll, ist vorher eine Reinigung dieser Teile durchzufihren.

Eigenschaften

Nicht behandeltes Aluminium bildet unter atmospharischem Einfluss eine nattrliche Oxidhaut.
Diese ist allerdings sehr diinn (0,1 — 0,5 um nach einigen Monaten), nicht dekorativ, besitzen keine
groBe Harte und schitzen Aluminium noch nicht ausreichend vor Korrosionen.

Nur durch ,Eloxieren“ kann eine ausreichend dicke Eloxalschicht erzeugt werden, die dann neben
der verbesserten Optik dann auch bestens vor Korrosionen schiitzt, sehr hart und kratzfest ist. Als
Schichtdicke wird meist zwischen 10 — 25 um Dicke gewahlt, je nach Einsatzzweck und Wunsch
des Kunden.

lhr Vorteil von Eloxierung:

Gute Verarbeitbarkeit und hohe Festigkeit des Werkstoffes erlauben eine vielféltige Formgestaltung.
Die eloxierte Oberflache steht fur Schutzwirkung und geringen Pflegeaufwand. Das Struktur- und
Farbangebot gibt Ihnen einen groBen Spielraum flir die Gestaltung der Oberflache und der
optischen Wirkung lhrer Idee aus Aluminium.
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Die entstehende Eloxalschicht ist elektrisch nicht leitend, sehr hart und kann eingefarbt werden
(siehe Farbeloxal). Durch ein spezielles Druckverfahren ist es auBerdem mdglich, Farbe so in die
Eloxalschicht einzubringen, dass der Druck absolut abriebfest ist. Die Eloxalschicht aus Al,Oj ist
keramisch, sehr diinn und fest mit dem Aluminium verbunden. Bei der Wiederverwertung eines
Bauteils aus Aluminium verbleibt die Oxidschicht im Schmelzofen und kann problemlos entfernt
werden.

Reinigung + Pflege

Staub und Schmutz der umgebenden Atmosphére kénnen abhangig vom Standort des Objektes
das gute Aussehen der Aluminiumbauteile im Laufe der Zeit mehr oder weniger beeintréchtigen.
Zur Aufrechterhaltung des dekorativen Aussehens ist daher eine dem Verschmutzungsgrad und der
Oberflachenbehandlung angepasste Reinigung zu empfehlen.

Erstreinigung:

Als Erstreinigung wird die Reinigung bezeichnet, die im Anschluss an die Erstellung des Baues vor
Bauabnahme zur Entfernung von Bauschmutz und atmosphérisch bedingter Verschmutzung
durchgefuhrt wird. Die Erstreinigung sollte abrasiv mit leichtem, mechanisch erzeugtem
Oberflachenabtrag erfolgen (z.B. Scotch Brite, Typ A, rot).

Grundreinigung:

Als Grundreinigung wird hier eine Reinigung verstanden, die zeitlich dann durchgefihrt wird, wenn
eine Fassade Uber mehrere Jahre hinweg nicht gereinigt wurde. Diese Grundreinigung ist als
abrasive Reinigung mit leichtem, mechanisch erzeugtem Oberflachenabtrag vorzunehmen.

Intervallreinigung:

Die Intervallreinigung ist eine turnusméaBige Reinigung, die sich an die Erstreinigung oder an die
Grundreinigung anschlieBt. Sie wird zweckmaBig in einem klrzeren Zeitintervall vorgenommen, das
je nach Grad der Verschmutzung oder Anforderung an das dekorative Aussehen einer Fassade
festzulegen ist.

Leichte Verschmutzung:

Leichte Verschmutzungen sollten nur mit Schwamm, Tuch und Wasser, dem stets auch ein
Reinigungsmittel zugesetzt wird, entfernt werden. Dieses Reinigungsmittel muss ein neutrales
Netzmittel sein. Nach der Reinigung ist mit Wasser griindlich abzuspilen. Seifenlauge darf wegen
der zu hohen Alkalitat nicht verwendet werden. Der Reiniger (ph Wert zwischen 5 und 8) darf keine
sauer oder alkalisch wirkenden Mittel enthalten.

Reinigungsmittel

Es gibt hierzu eine ,Liste der neutralen Reinigungsmittel flir anodisch oxidierte Aluminiumbauteile®,
die von der Aluminiumzentrale Disseldorf in Zusammenarbeit der ,Gltegemeinschaft fir die
Reinigung von Metallfassaden GRM, RAL-GZ-632, Nurnberg* erstellt wurden.

Ausbesserung

Kleine Fehlstellen und Kratzer kbnnen mit speziellen Eloxal Lackstiften bzw. Eloxal Sprays
kaschiert werden (bei uns erhéiltiich). Bauteile mit gravierenden Verarbeitungsfehlern oder
grofBflachigen Beschadigungen missen gegebenenfalls abgebeizt und neu eloxiert werden. Es gilt
dabei zu beachten, dass durch das nochmalige Abbeizen die MaBhaltigkeit von Passungen nicht
mehr gewahrleistet werden kann.
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Edelstahldesign auf Aluminium

Unsere Eloxaloberflache ,Edelstahl“ Iasst Aluminium wie Edelstahl aussehen. Ein spezieller
mehrfacher Schliff kombiniert mit einer besonderen Farbgebung ergibt den Edelstahleffekt, der
speziell in der Architektur und im hochwertigen Kiichenmébelbau verwendet wird. Die Material-
Kosten sind deutlich geringer als bei Edelstahl und das Gewicht um ein vielfaches niedriger.

Bilder: Zierleisten flir hochwertigen Kiichenmdbel, veredelt durch unser Verfahren ,Edelstahl auf Aluminium*

Folgende Punkte sind bei der Bestellung von ,,Edelstahl® auf Aluminium
Profilen zu beachten:

» Bei der Produktion sind leichte Schwankungen in der Schliffstarke, beim Glanzgrad sowie im
Farbton mdglich.

» Bei Profilen kbnnen nur ebene bzw. leicht gebogene Oberflachen bearbeitet werden.

Y

Innenwinkel und innen liegende Flachen kdnnen nicht bearbeitet werden.

» Der Schliff beseitigt nur geringe Kratzer oder Fehlstellen auf den Profilen, es ist auf fehlerfreie
Rohware zu achten.

» Um die Machbarkeit einer ,Edelstahl Oberflache* auf Aluminium zu prifen, legen Sie lhrer
Anfrage bitte immer alle Profilquerschnitte, mit Angabe der Sichtflachen, bei.

Die Walzrichtung der Bleche ist zu beachten (Schiiff immer wie die Walzrichtung).
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