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Allgemeine Information: 
 
Aluminium ist der allgemeiner Begriff für Reinst- und Reinaluminium, sowie für Aluminium-Knetlegierungen und 
Aluminium-Gußlegierungen. Reines Aluminium bildet sehr schnell an der Luft eine sehr dünne schützende Oxidschicht 
die eine Schichtstärke von 0,05µm erreicht, die stumpf, silbergrau aussieht. Diese passivierende Oxidschicht ist bei pH-
Werten von 4-9 sehr korrosionsbeständig. Aluminium ist das häufigste Metall der Erdkruste, der Schmelzpunkt liegt bei 
660,4°C. Ebenso ist es ein relativ leichtes, weiches und zähes Material. Es wird verstärkt in der Industrie und unter 
anderem zur Einsparung von Treibstoffkosten im Fahrzeugbau eingesetzt.  
 
Die Herstellung von Aluminium ist sehr energieaufwändig, allein für die Elektrolyse die zur Gewinnung von einem 
Kilogramm Aluminium nötig ist, werden 13-17,8 kWh elektrische Energie benötigt. In Legierungen mit Magnesium, 
Silicium und anderen Metallen werden Festigkeiten erreicht die denen von Stahl sehr nahe kommen. Aluminium darf 
nicht direkt mit anderen Metallteilen wie z.B. Stahl in Verbindung gebracht werden, da sonst Kontaktkorrosion entsteht. 
 
Vorsicht ist geboten bei Schwitzwasser! Das entsteht bei einem Temperaturunterschied zwischen Umgebungs- und 
Objekttemperatur, des zu lackierenden Bauteiles. Die Lackierobjekte müssen vor der Applikation mit Materialien 
unbedingt Raumtemperatur angenommen haben. Beispiel: Wenn ein Bauteil bei niedrigen Temperaturen im Freien 
lagert und in die beheizte Spritzzone/Spritzkabine  gebracht wird, bildet sich auf der Metalloberfläche ein 
Feuchtigkeitsfilm, welcher mit bloßem Auge kaum oder gar nicht erkennbar ist. Dadurch entsteht ein späterer 
auftretender Haftungsverlust der Beschichtung. 
Abhilfe: Bauteile über Nacht bzw. lange genug in einer temperierten Halle (12-16 Std.) bei max. 70% Luftfeuchtigkeit 
lagern. Eine andere Möglichkeit ist, kalte Bauteile vor dem Lackieren in der Spritzkabine 2-3 Std. 40-50°C anheizen. 
 
Aluminium Oberflächen werden teilweise nachbehandelt dabei unterscheidet man: 
 

Metallblankes Aluminium: Oberfläche wird belassen, es ist aber stets mit einer verölten Oberfläche zu rechnen. 

Eloxiertes Aluminium: 

(Eloxal = elektrolytische Oxidation von Aluminium) ist eine künstliche Verstärkung der 
anodischen Oxidschicht, dabei werden geeignete Lösungen (z.B. Schwefel- oder 
Chromsäure) elektolytisch behandelt, durch elektrischen Strom zersetzt. Es bildet sich auf 
der Anodenoberfläche eine 5 – 25µm Oxidschicht. Dabei entsteht eine Härte die zwischen 
200-400 HV (Vikershärte) beträgt. Nach dem Eloxieren kann das Aluminium gefärbt 
werden, dazu taucht man es in einer heißen Farblösung und es wird anschließend gespült. 

Chromatiertes Aluminium: 

Bei diesem chemischen Verfahren werden die Aluminiumoberflächen durch die Einwirkung 
von Chromsäure komplexe Chromsalzsäure gebildet, der Grundwerkstoff wird dadurch 
angelöst. Die gelösten Metallionen finden sich in der Chromatschicht wieder. 
Chromatschichten haben eine Schichtstärke von 0,05-1,5µm und zählen zu den 
Passivierungsschichten. Je nach Chromatierungsart werden unterschiedliche Farben 
verwendet. 

Beschichtetes Aluminium: Kann farblos oder deckend lackiert oder Pulverbeschichtet sein. 
 
Wenn Aluminium beschichtet werden soll, ist eine Beurteilung der Oberfläche und Prüfung des Untergrundes für die 
weitere Bearbeitung und Vorbehandlung des Werkstückes von großer Bedeutung: 
 

Prüfung auf Methode Erkennungsmerkmale 

verölte Oberfläche saugfähiges Papier aufdrücken 
(Zeit etwa 1-2 Minuten) Papier wird durch Öl transparent 

metallblankes Aluminium Kratzprobe mit einem Geldstück oder 
Messerrücken 

geführtes Geldstück hinterläßt mit 
geringem Druck eine Kratzspur  

eloxiertes Aluminium 
(anodisch oxidiertes Aluminium) 

Kratzprobe mit einem Geldstück oder 
Messerrücken 

geführtes Geldstück hinterläßt mit 
geringem Druck  keine Kratzspur 

chemisch nachbehandeltes Aluminium 
 
chromatiere Aluminiumflächen 

Kratzprobe mit einem Geldstück oder 
Messerrücken 
optisch erkennbar 

geführtes Geldstück hinterläßt mit 
geringem Druck eine Kratzspur 
Transparente Farbliche Schicht 

lackierte Aluminiumflächen optisch Erkennbar 
Anlöseprobe mit Verdünnungsmittel 

transparent oder farblich deckend 
quillt und läßt sich anlösen 
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Vorbehandlung beim Beschichten von Aluminium: 
 
Beim schleifen von Aluminium entsteht hochexplosiver Staub, daher sollten laut EU Richtlinien und auf Basis von 
Gesundheit und Sicherheit nur entsprechende Werkzeuge und Geräte mit Antistatik-Ausrüstung verwendet werden, 
gleichzeitig ist für ausreichende Belüftung und auf personelle Schutzausrüstung zu achten. Um Kontaktkorrosion und 
eventuelle spätere Kundenreklamationen, die auf das Schleifen zurückzuführen sind zu vermeiden, sollten richtiges 
Schleifmittel und Schleifgeräte nur für Aluminium eingesetzt werden.  
             
Das Aussehen der Beschichtung und der Verlauf der Lackoberfläche hängt sehr stark von der Beschaffenheit des 
Untergrundes ab. Kein Direktlack oder Grundierung kann eine zu grobe Untergrundbeschaffenheit abdecken (z.B. tiefe 
Schleifriefen, grobe Strahlstrukturen…). Wenn eine glattere Lackoberfläche erwünscht ist, muss der Füller 
zwischengeschliffen werden. 
 
 

Mechanisch: 
 
 

Achtung: 
 

Bei allen Arbeiten mit Aluminium Handschuhe tragen! 
 

 

Reinigen: 
 

 

Entfetten mit IME.RS607 Universal Verdünner Lang, gut trocken nachwischen 
 

Schleifen - hartes Aluminium: 
(mit Füllerzwischenschliff) 
 

 

Flächen mit P150 maschinell anschleifen, alternativ Schleifmatte rot (fine) 
 
 

 

Schleifen - hartes Aluminium: 
(Direktlack oder Primer N/N) 
 

 

Flächen mit P240 maschinell anschleifen,  
alternativ Schleifmatte grau (extra fine) 

 

Schleifen - weiches Aluminium: 
(mit Füllerzwischenschliff) 
 

 

Flächen mit P240 maschinell anschleifen, alternativ Schleifmatte grau (extra fine) 
 
 

 

Schleifen - weiches Aluminium: 
(Direktlack oder N/N) 
 

 

Flächen mit P280/P320 maschinell anschleifen,  
alternativ Schleifmatte grau (extra fine) 
 

 

Eloxiertes Aluminium  
 

 

Diese harte Beschichtung muss vollständig durch Strahlen oder Schleifen entfernt 
werden, da keine Grundierung für die Haftung geeignet ist. 
 

 

Korrodiertes Aluminium  
 

 

Weißer Rost ist sichtbar und muss durch Strahlen oder Schleifen (P150 – P240) 
komplett entfernt werden.  
 

 

Aluminium Profile 
 

 

Fugen, Sicken und Nieten können mit rotierenden Schleifgeräten bearbeitet werden. 
Dazu eignen sich nichtrostende Stahlbürsten, Messingbürsten und Korflexbürsten. 
Nieten dürfen beim schleifen nicht beschädigt werden (Zugfestigkeit). 
 

 

Strahlen 
 

 

Geeignetes Strahlmittel und Strahlsystem für Aluminium wählen. z.B. Glasperlen- 
Trockeneisstrahlen usw. (kein eisenhaltiges Strahlmittel verwenden). 
 

 

Schleifstaub absaugen bzw. 
Ausblasen 
 

 

Nach den Schleifarbeiten müssen die Schleifrückstände gründlich abgesaugt 
werden (EX-Schutz beachten), bzw. ausgeblasen werden. 
 

 

Reinigen: 
 

 

Intensiv nachreinigen mit IME.RS607 Universal Verdünner Lang bis der Putzlappen 
sich nicht mehr schwarz verfärbt. 
 

 

Überlackierung: 
 

 

Die Überlackierung muss sehr zeitnah (60-90 Minuten) erfolgen, weil sich durch die 
Luftfeuchtigkeit in Verbindung mit der  Aluminium Oberfläche eine nicht haftende 
Schicht nachbildet. Je nach Anforderung und Beanspruchung an die Beschichtung 
können Direktlacke oder Primer (Epoxid-, PU- oder Wash-Primer) in Verbindung mit 
Decklack verwendet werden. 
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Beschichtungsarbeiten unter 8°C dürfen nicht ausgeführt werden z.B. streichen im Freien. Ideale Voraussetzungen für 
eine guthaftende und hochwertige lackierte Beschichtung ist eine Raumtemeratur von mindestens 18°C aufwärts. Auf 
Flächen, die unter Einwirkung von Feuchtigkeit, Regen, Nebel oder Kondenswasserbildung stehen, dürfen keine 
Beschichtungsarbeiten ausgeführt werden. 
Auf vorhandenen Altbeschichtungen ist die Haftung durch Gitterschnitt und die Überlackierbarkeit mit einer 
entsprechenden Prüfung z.B. einer Lösemittelprobe durchzuführen. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                                      
  
 
Haftung für Inhalte: 
Die Inhalte unserer Informationsblätter wurden mit großer Sorgfalt erstellt. Für die Richtigkeit, Vollständigkeit und 
Aktualität können wir jedoch keine Gewähr übernehmen. Bei Bekanntwerden von Fehlern oder von entsprechenden 
Rechtsverletzungen werden wir die Inhalte dementsprechend ändern. Grundsätzlich ist das Arbeiten mit Maschinen, 
Handwerkzeugen und Chemieprodukten mit erheblichen Gefahren verbunden. Deshalb sind unsere 
Anwendungsbeispiele und Informationen ausschließlich für den professionellen Anwender (geübte und erfahrene 
Handwerker) bestimmt. Eine Zusicherung für das Gelingen und eine Haftung für Mangelfolgeschäden übernehmen wir 
nicht, weil das vom Geschick des Anwenders, der personellen Schutzbekleidung, den verwendeten Materialien und den 
Verarbeitungs-Bedingungen abhängt. 


