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Informacja ogdlna

Aluminium jest ogdélnym okresleniem dla ultra czystego i czystego aluminium. Odpomos¢ aluminium na
korozje moze by¢ doskonata dzieki cienkiej warstwie tlenku aluminium na powierzchni, ktéry tworzy sie, gdy
metal jest wystawiony na dziatanie powietrza, grubos¢ 0.05 pm skutecznie uniemozliwia dalsze utlenianie,
wyglad matowy, srebrno-szary. Pomiedzy pH=4 do pH =9, ochronna warstwa tlenku jest bardzo odporna na
korozje. Aluminium jest najczesciej wystepujgcym metalem na ziemi, temperatura topnienia wynosi 660.4 ? .
Aluminium jest stosunkowo lekkim, miekkim i ciggliwym materiatem, ktéry coraz czesciej uzywany jest w
przemysle wytworczym do produkcji Izejszych pojazdéw, wspomagajagc oszczednosé paliwa.

Produkcja aluminium jest bardzo energochtonna. Do wyprodukowania jednego kilograma aluminium w
procesie elektrolizy wymagane jest od 13 do 17.8 kWh energii elektrycznej . Gdy stopimy z magnezem,
krzemem i innymi metalami, wiasciwosci stopu aluminium sg porownywalne do stali. Aluminium nie powinno
bezposrednio stykac¢ sie innymi metalowymi czes$ciami, takimi jak stal, w przeciwnym razie bedzie tworzy¢
korozje.

Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, gdy obecna jest kondensacja wilgoci! Wynika to z réznicy temperatury pomiedzy
powietrzem otoczenia a elementem do malowania. Przed natozeniem powtoki lub innych materiatow,
obrabiany przedmiot powinien osiggngc temperature pokojowg. Na przykiad, jedli ze $wiezego powietrza przy
niskich temperaturach wprowadzimy element do ogrzanej strefy / kabina lakiemicza, utworzy sie na
powierzchni metalu film wilgoci, ktory jest ledwo widoczny dla oka. Jednakze, ta cienka warstwa zagraza
przyczepnosci kazdej powtoki.

Wskazéwka: Magazynowac lub sktadowac elementy w ogrzewanym budynku w ciggu nocy 12-16 godzin w
max. 70% wilgotnosci wzglednej powietrza. Inng mozliwoscig jest przeniesienie zimnych obrabianych
elementow do kabiny lakierniczej przed lakierowaniem i ogrzewanie ich w temperaturze 40-50 °C przez 2-3
godziny, w zaleznosci od grubo$ci materiatu.

Aluminiowe powierzchnie obrabiane czesciowo - réznice:

Czyste aluminium: Powierzchnia nie jest obrabiana, ale zawsze mozna spodziewac¢ sig cienkiej warstwy oleju

Anodyzowane Anodowane ( Elektrolityczne utlenianie aluminium) jest sztucznym wzmocnieniem anodowej warstwy

Aluminium: tlenku. Odpowiednim rozwigzanie m sg trawienia (np.: kwas siarkowy lub kwas chromowy), rozktadanie
i polerowane elektrochemicznie przez prad elektryczny. Warstwa 5-25 pm tlenku tworzy sie na
powierzchni anody. To daje twardos$¢ pomiedzy 200-400 HV ( Vickers- Twardos¢). Po anodowaniu
aluminium moze by¢ wysuszone, jest ono zanurzane w gorgcym barwionym rozpuszczalniku i
przedmuchane.

Chromowane W tej chemicznej metodzie powierzchnie aluminium sg ksztattowane przez dziatanie kwasu

Aluminium : chromowego (chromianki), kwasu solnego, kiéry bedzie wytrawiat materiat bazowy.
Rozpuszczone jony metali przenosi do warstwy chromianu. Warstwa chromiandw ma grubo$¢
od 0.05 do 1.5 ym i zaliczajg sie do pasywnych warstw ochronnych. Rézne kolory warstw w
zaleznosci od uzytego rodzaju procesu chromowania.

Powlekane Aluminium: Lakier bezbarwny, lakier nawier zchniowy lub powlekany proszkowo
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Jezeli aluminium ma by¢ lakierowane wielkie znaczenie ma ocena powierzchni podtozai testy podtoza
dla obroébki i dalszego przetwarzania:

Testowanie

Oleista powierzchnia

Metal
czyste aluminium

Anodowane aluminium
(anodowo utlenione aluminium)

Aluminium po obrébce chemicznej
Chromowane aluminium

Lakierowane aluminium

Metoda Charakterystyczne znaki

Nacisnij na bibule
(Czas okoto 1-2 minut) Papier staje sie przezroczysty przez olej

Prowadzona moneta przy lekkim nacisku

Test zarysowania monetg lub nozem . .
pozostawia zarysowania

Prowadzona moneta przy lekkim nacisku

Test zarysowania monetg lub nozem ) . .
nie zostawia zarysowan

Test zarysowania moneta lub nozem Prowadzona moneta przy lekkim nacisku

pozostawia zarysowania
Wzrokowy Przezroczysta kolorowa warstwa
Wzrokowy Przezroczysta kolorowa powioka
Test za pomocg rozpuszczalnika pecznieje i mozna odkleié¢

Obrébka wstepna przed powlekaniem aluminium.

Podczas szlifowania przedmiotéw z aluminium, tworzy sie wybuchowy pyt. Dlatego, zgodnie z dyrektywami UE
mogg by¢ uzywane tylko odpowiednie narzedzia i urzgdzenia o wlasciwosciach antystatycznych. Jednoczesnie
upewnij sie, ze masz odpowiednig wentylacje i $rodki ochrony osobistej. Aby unikng¢ korozji kontaktowej i
poézniejszych roszczen klientdow, nalezy stosowac wytgcznie odpowiednie i certyfikowane materialy i narzedzia
scieme podczas obrobki wszelkich aluminiowych detali. Wyglad powloki i gtadkosci powierzchni sg Scisle
powigzane ze stanem podioza. Nawet bezposredni lakier lub podkifad nie zatuszuje ztej powierzchni (np.
gtebokie slady szlifowania, gruba struktura piaskowania). W tym przypadku, jesli pozadane jest ptynne
wykonczenie, powtoki podktadowe muszg bys szlifowane do pozgdanego wykonczenia powierzchni .

Mechaniczny:

Uwaga!:
Czyszczenie :

Szlifowanie- Twarde aluminium
(wczesdniej przeszlifowac
wypetiacz)

Szlifowanie- Twarde aluminium
(malowaé DTM albo podkiad
mokro na mokro)

Szlifowanie - migkkie
aluminium (wczesniej
przeszlifowaé/ wypetiacz)

Nos rekawice ochronne podczas pracy z aluminium

IME.RS607 uniwersalny rozcienczalnik wolny — odttusci¢, wytrze¢ do suchal!

Powierzchnie szlifowa¢ maszynowo P150, alternatywa Scotch-brite czerwony
(drobny)

Powierzchnie szlifowa¢ maszynowo P240, alternatywa Scotch-brite szary
(bardzo drobny)

Powierzchnie szlifowa¢ maszynowo P240, alternatywa Scotch-brite szary
(bardzo drobny)
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Szlifowanie — miekkie aluminium
malowac DTM lub podkfad mokro na
mokro

Anodyzowane aluminium

Skorodowane aluminium

Profil aluminiowy

Piaskowanie

Odessanie lub wydmuchanie pytu po
szlifowaniu

Czyszczenie

Malowanie

Uwaga:

TI-S3/PL

Powierzchnie szlifowa¢ maszynowo P240, alternatywa Scotch-brite szary
(bardzo drobny)

Podktad na anodyzowane powtoke nie jest rozwigzaniem - ta twarda powtoka
musi by¢ catkowicie usunieta przez odpowiednie piaskowanie lub szlifowanie.

Widoczna biata rdza powinna by¢ usunieta przez odpowiedni system
piaskowania i szlifowania. (P150-P240)

Ztacza, nity oraz pofatdowania mogg by¢ obrabiane szlifierkg rotacyjng. Sg
odpowiednie szczotki ze stali nierdzewnej, szczotki mosiezne, szczotki
korflex. Nity nie mogg by¢ uszkodzone podczas szlifowania. (Wytrzymatosé
na rozcigganie).

Wybierz odpowiednie scierniwo w systemie piaskowania aluminium np:
szklane ziamo, piaskowanie suchym lodem. Nie nalezy uzywa¢ materiatlow
Sciernych, zawierajacych zelazo.

Po szlifowaniu / piaskowaniu, pozostatos¢ szlifowania musi byé doktadnie
usuniete sie za pomoca odkurzacza (przestrzega¢ zabezpieczen przed
wybuchem) lub usuwane za pomoca sprezonego powietrza.

Gruntowe czyszczenie uniwersalnym rozcierficzalnikiem IME.RS607, do

momentu, w ktérym szmatka nie ulega zabrudzeniu

Przemalowanie musi by¢ wykonane bez zbednej zwioki (w ciggu 60-90 minut),
w przeciwnym razie powierzchnia aluminium poprzez wystawienie na
dziatanie atmosfery bedzie rozwija¢ luzng warstwe powierzchniowg o stabych
wiasciwosciach adhezyjnych. W zalezno$ci od warunkéw i wymagan powtoki
mozna aplikowaé bezposrednio lakier lub podkfady z warstwg wierzchnig
(epoksydowe, poliuretanowe lub wash-primery).

Prace lakiernicze nie mogg by¢ wykonane ponizej 8 °C, np. lakierowanie na wolnym powietrzu. Idealne warunki dla
przyczepnosci i wysokiej jakosci powtok sg w temperaturze pokojowej 18 °C i wyziszej. Nie aplikowacé farb na
obiektach, ktére sg odjete wptywem wilgoci, deszczu, mgty i pary wodnej. Przed natozeniem farby na stare powtoki
nalezy wykona¢ przekrojowy test przyczepnosci i przetestowaé mozliwosci zastosowania innej powtoki, wykonujac

test rozpuszczalnikiem.

Odpowiedzialnos ¢ za tres é:

Nasze arkusze i informacyjne zostaly przygotowane z wielkg starannoscig. Niemniej, jednak nie mozemy
ponosi¢ odpowiedzialnosci za doktadnos$¢, kompletnos¢ i aktualno$¢. Po otrzymaniu zgloszenia o btedach
lub ewentualnych naruszen kwestii prawnych, mozemy zmieni¢ odpowiednio tres¢. Zasadniczo, praca z
maszynami, narzedziami recznymi i produktami chemicznymi moze by¢ bardzo niebezpieczna. Dlatego
nasze przyktady i informacje sg skierowane tylko do profesjonalnych klientéw (do$wiadczeni i
wykwalifikowani rzemie$lnicy). Jednak nie mozemy daé¢ gwarancji sukcesu, i nie przyjmujemy zadnej
odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody nastepcze, poniewaz w obu przypadkach zalezne sg od
umiejetnosci uzytkownika, odziezy ochronnej, zastosowanych materiatow i warunkow przetwarzania.
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