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Hydro Extrusion-anlaggningar i Europa:

n med center for anodisering: Bedwas (GB), Cheltenham (GB), Gloucester (GB), Lucé (F), Magnor
(N), Offenburg (D), Puget-Sur-Argens (F), Rackwitz (D), Raeren (B), Székesfehérvar (H),

Trzcianka (PL), Uphusen (D), Ziar (SK)

med center for anodisering och pulverlackering: Hoogezand (NL), Lodz (PL), Vetlanda (S)

n med center for pulverlackering: Albi (F), Chateauroux (F)

med ytbehandlingslésningar

Vara hogklassiga
anodiseringslosningar

Mot en global ledare

Framtiden &r gjord av aluminium - det 4r det vi tror pa och
darfor investerar vi all var kraft och vart engagemang for att
skapa innovativa 16sningar som gor skillnad for dig. Hydro ar
ett helintegrerat aluminiumforetag med 31 000 anstéllda i 40
lander pa alla kontinenter och vi kombinerar lokal expertis,
global rackvidd och odvertriaffad FoU-kapacitet.

Utover produktion av primdraluminium, stringpressade och
valsade produkter samt atervinning, utvinner Hydro dven
bauxit, forddlar aluminiumoxid och genererar energi vilket
gor Hydro till det enda 360° foretaget i den globala
aluminiumindustrin.

Din yta spelar roll

Det allmédnna utseendet och ytkvaliteten hos strangpressade
aluminiumprofiler ar perfekt for manga tillimpningar.
Biarande konstruktioner och delar i mekaniska
sammansattningar dr typiska exempel. Tack vare den goda
korrosionsbestdndigheten hos aluminium behovs
ytbehandlingen sillan for att forbattra korrosionsskyddet.
Det finns dock manga andra skal till att behandla profilernas
ytor.

Dessa inkluderar:
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e Farg ¢ Elektrisk isolation
e Haérdhet ¢ Enkel rengbring

e Slitstyrka ¢ Glansanodisering
e Friktion e Ytstruktur

¢ Reflektionsformaga

Alla dessa egenskaper far vi genom anodiseringsprocessen.

Anodisering
Anodisering dr en av de ytbehandlingar som anvinds mest
for att skydda aluminium.

Anodiseringsprocessen bidrar till att:

e Bevara det “som nya” utseendet och dirmed forlanga
finishens estetiska livslangd

e Forbittra korrosionsbestdandigheten

¢ Skapa en smutsavvisande yta som uppfyller hdga
hygienkrav

¢ Ge en dekorativ yta med bestdende farg och glans
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e Skapar en yta som ar behagliga att ta pa

e Ger en praktisk yta, en slityta eller notnings-
bestiandig yta for maskindelar

e Ger ytorna en elektriskt isolerad beldggning

¢ Erbjuder en bas for applicering av lim eller
tryckfarger

Pa Hydro erbjuder vi det bredaste sortimentet av volym,
langder och olika fargapplikationer. Vara experter
kommer hjilpa dig att hitta den optimala 16sningen for din
individuella applikation.

Dina hallbara 16sningar

Som en palitlig och hallbar partner stravar vi efter
produktlésningar med ldgsta mojliga koldioxidavtryck.
Var miljéambition ar att minimera vart avtryck genom att
framja effektiv resurshantering och ansvarsfull hantering
av avloppsvatten ldngs vérde-

kedjan. For att uppna detta a S l
investerar Hydro i mer héllbar,

toppmodern teknik. Hydro ar CERTIFIED
ocksa ASI certifierade. EF MA




Anodiserings-

processen

Under anodiseringsprocessen omvandlas
aluminiumet till ett lager av aluminiumoxid.
Strangpressade aluminiumprofiler far en
slitstark och korrosionsbestandig yta.

Anodiseringsprocessen

Anodiseringsprocessen bestdr av ett antal behandlingsbad
som dr uppdelade i beredning, anodisering, fargning
(i forekommande fall) och titning. Delarna maste fixeras
med en elektrisk kontakt for denna elektrokemiska process.

Naturanodisering anvands framst. I den har processen krivs
ingen fargning.

Det anodiserade lagret, oavsett om det ar fargat eller ej, ar
transparent.

Noggrann skoljning ar viktigt for att undvika kemiskt utbyte
mellan processbaden och darmed halla dem i stabilt skick.

Etsning innebir upplosning av en del av aluminiumytan.
Detta skapar en attraktiv, enhetlig och matt yta. Ytans nyans
och matthet beror till stor del pa den valda legeringen.

I anodiseringsbadet ér profilerna ansluta till en stromkalla.
Profilen 4r ansluten till anoden - ddrav ordet anodisering -
medan katoderna dr ordnade runt badets sidor. Badet ar
vanligtvis fyllt med rumstempererad och utspadd svavelsyra.
Metallytan omvandlas elektrokemiskt till oxid och
processen fortsatter till 5nskad filmtjocklek erhalls, i
allméanhet upp till 25 pm.

Oxidskiktet som bildas &r pordst. For att gora detta skikt
ogenomtrangligt maste porerna forseglas. Detta gérs genom
nedsdnkning i ett vattenbad vid en temperatur nira
kokpunkten.

Alternativa tatningsprocesser kan utforas vid lagre
temperaturer.

Valet av legering ir av storsta vikt och paverkar oxidskiktens
egenskaper.

Den naturliga anodiserade ytan har en graaktig farg. Denna
yta kan féargas.

Tatningen forbattrar den redan goda korrosions-
bestandigheten hos en hard anodiserad yta, men minskar
dess hardhet.

Underhall — rengoring
Det anodiserade skiktet har en utméarkt korrosions-
bestiandighet i de flesta miljoer.

Ytan rengors enkelt med vatten och ett neutralt reng6rings-
medel. Starka alkaliska medel ska ej anvédndas.

Anodiseringsformagan att skydda mot korrosion,
missfargningar och nétning 6kar med skikttjockleken.
Rekommendationer fér lampliga tjocklekar ges i tabellen
nedan.

Rekommenderad tjocklek for anodiseringslager

Naturanodisering

25 um Om ytan utsitts for hog pafrestning, sdsom en
fratande miljo eller nétning.

20 pm Normal till h6ga pafrestningar utomhus (t.ex.
transport- och byggindustrin).

Hog belastning pa grund av kontakt med
kemikalier inomhus, t.ex. livsmedelsindustrin.

Hard n6tning inhomhus eller utomhus i en

15 pm <4
torr, ren miljo.

10 pm Normal pafrestning inomhus.

Farganodisering

>20um Farganodisering kriaver minst en tjocklek
av 20 pm.

Anodiseringsprocessen
. | den héar delen rengérs ytorna for att aviagsna
Avfettning fett och andra fororeningar fore etsning.
|—> : Profilen etsas i en fratande vatska for
Etsning att ge en enhetlig och matt yta.
L’ Skéljning
|—> Ytfilmen fran legeringsmedlen
avlagsnas i ett syrabad.

Profilen ar ansluten till anoden i

ett syrabad och aluminiumytan _

omvandlas till aluminiumoxid

Om en annan farg an den

naturliga 6nskas, fargas _

profilen innan den tatas.

Det porosa oxidskiktet tatas for Ly
att ge en 6nskad hardhet och
korrosionsbestandighet.

Tétning



Egenskaper

Anodisering ger aluminiumprofilerna en fin yta
som inte bara ar 1att att underhalla och elektriskt
isolerade, utan som ocksa har tekniska
egenskaper sasom hardhet, korrosions-
bestandighet och slitstyrka.

Egenskaper av anodiserad aluminium

Anodisering ger mycket god korrosionsbestdndighet, sirskilt
dar pH-vérdet dr mellan 4 och 9. I kontakt med starka
alkaliska @mnen kan ytan dock fiargas och skadas.
Aluminium bor darfor skyddas mot kalk, cement och gips
(t.ex. pa byggarbetsplatser) Synliga ytor kan skyddas med
tejp.

Vanligtvis ar oxidskiktet lika hart som glas och jamfoérbart
med korund. Skiktets hardhet kan férbéttras och goras
tjockare genom hard anodisering som utf6rs vid en lagre
temperatur.

Oxidskiktet dr genomskinligt och ddrmed kommer utseendet
pa en anodiserad yta, oavsett om den ar naturlig eller fargad,
att forandras beroende pa betraktningsvinkeln.

Vid temperaturer 6ver 100°C, kan en fin sprickbildning
uppsta i oxidskiktet. Detta kan vara oonskat ur en estetisk
synpunkt och dr mer markbart ju storre tjockleken ar pa
skiktet. Dock ar skiktet med den valda legeringen tekniskt
sett resistent mot mycket hdgre temperaturer.

Eftersom det anodiska oxidskiktet har en simre formbarhet
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vid kalla temperaturer bér formning ske fore anodiseringen.
Skérning och borrning kan utforas efter anodiseringen men de
exponerade ytorna kommer naturligtvis att vara obehandlade.
Svetsning bor ske fore anodiseringen. Observera att valet av
svetsfyllnad paverkar utseendet.

Ljus etsning kan utforas i stillet for matt etsning. Legering
6463 ger en ljusare finish. Tjockare oxidskikt minskar glansen.

Oxidskiktet dr elektriskt isolerande. Det forseglade 15 um
tjocka oxidskiktet har en nedbrytningsspanning pa 500-600 V.

Ingen forbehandling kravs for att atervinna aluminium fran
anodiserade profiler genom omsmaltning. Fargen maste dock tas
bort fran lackade profiler innan omsmaltning.

Legeringsval for anodisering
Val av legering paverkar ytans utseende och andra egenskaper
hos det anodiserade skiktet.

Anodisering med hog ph-resistens

Processen bygger pa att ta fram ett tunt glasskikt som skyddar
ytan. Det dr helt oorganiskt och miljovénligt applicerat och
forbattrar motstandskraften mot korrosion, vaderpaverkan
och starka kemikalier.

Hydro anvinder en specialbehandling for hog alkalisk resistens
upp till pH 13,5. Detta anvinds framst i fordonsapplikationer
och farliga miljoer.

Anvindningsomraden for specialbehandling:

Fordonsindustrin (t.ex. takskenor)
Forpackning

Sjukhusmiljo

Mobler

Flyg

Anodisering
med farg

Genom att anvianda farg i det anodiserade skiktet kan

du framhéva dina aluminiumprofiler. Med en mangd

olika fargalternativ finns det inga granser for dina
designmajligheter.

Fargade oxidskikt
Det finns manga faktorer som paverkar hur anodiserade farger
uppfattas. Dessa inkluderar;

e Profilform

¢ Belysning och vinkeln dar profilen visas

e Ytstruktur

e Tjockleken pa det anodiserade skiktet

¢ Glans

e Val av legering

Kombinationen av dessa faktorer gor att vi kan betrakta
anodiserat aluminium som ett ”levande” material.

Farg

Naturanodiserat men oforseglat aluminium fargas med
organiska eller oorganiska fargimnen. Profilerna fargas
genom att doppa dem i ett fargbad eller genom att spruta pa
fargen. Bada metoderna &r vattenbaserade.

Profilerna forsluts efter fargning.

Elektrolytisk firgning

Elektrolytisk fargning utfors som ett separat steg efter
anodisering. Processen ger ett hogt ultraviolett motstand.
Pigmentet, ett tennsalt, fixeras i oxidporerna med hjilp av
vaxelstrom. Fargskalan géar fran champagne till svart.
Fargerna ar mycket resistenta mot blekning.

Profilerna forsluts efter firgning.

c-0 Cc-31 C-32 C-33 C-34 C-35
Naturanodisering ~ Champagne Ljus bronze Medium brong Mérk brone Svart

Tal fdrger utomhusexponering?

Aven nir profilerna anvinds inomhus, beror valet av
fargningsmetod pa UV-stralningsnivan och temperaturen dar
skiktet kommer att exponeras. Firgfastheten varierar med
det pigment och fargmetod som anvinds. Det oorganiska
fargskiktet har begriansad fargfasthet i vissa fall och ar darfor
inte lamplig for tillampningar dar den utsétts for hoga
temperaturer eller UV-ljus.

Alla farger ar tillgdngliga i matt eller halvmatt utforande.



Hydro

Kontakta oss for mer information
eller ett detaljerat erbjudande.
Vanligen hitta din kontakt pa

hydro.com

shapesbyhydro.com

n facebook.com/norskhydro/

m linkedin.com/company/norsk-hydro

Hydro Extrusions &r ett varldsledande aluminiumextruderingsféretag med cirka 100
produktionsanlaggningar i 40 lander och sysselsatter 20 000 personer. Genom

var unika kombination av lokal expertis, globalt natverk och odvertraffad
FoU-kapacitet, kan vi erbjuda allt fran standardprofiler till avancerad utveckling och
tillverkning for de flesta industrier.

Sedan 1905 har Hydro férvandlat naturresurser till vardefulla produkter for
manniskor och féretag med fokus pa en séker och bra arbetsplats for vara 34 000
anstallda pa mer an 140 platser.

Hydro har atagit sig att leda vagen for att forma en hallbar framtid och pa sa satt
skapa mer livskraftiga samhallen genom att utveckla naturresurser till produkter och
I6sningar pa innovativa och effektiva satt for branscher med betydelse.
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