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Обработка поверхности опоры Обработка поверхности опоры

Описание процесса анодирования
Процесс анодирования мы мож ем разделить на этапы: 
подготовка поверхности (обезж иривание, травление, 
декапирование), пригодной для анодирования и воз-
мож ной краски, а такж е уплотнения.

Эти операции делаю тся в специальных технологичес-
ких ваннах, содерж ащ их соответствую щ ие растворы.

Каж дая операция требует отдельной ванны. Кроме 
этого, после каж дого этапа необходима промывка 
изделий в отдельных ваннах.

Следую щ им процессом этого этапа является дека-
пирование, целью  которого является окончательное 
удаление тонких оксидных слоев и осадков, какие 
могли остаться после процесса травления, удаление 
которы х является необходимы м условием для 
создания качественного оксидного слоя. В результате 
указанных действий поверхность металла готова
к следую щ ему этапу - анодированию.

Анодирование – контролируемое изготовление 
оксидного слоя алю миния на поверхности алю миния 
при электрохимическом процессе. Этот слой изго-
тавливается в растворе серной кислоты, которая 
является электролитом. Анодируемый элемент ис-
полняет в этом процессе ф ункцию  анода. Во время 
электролиза, после подклю чения к электродам 
постоянного напряж ения 12-20 V выделяется 
кислород, который реагируя с металлом, создаёт 
прозрачное покрытие на его поверхности. Изгото-
вленное этим способом покрытие на 2/3 своей тол-
щ ины проникает внутрь металла и на 1/3 увеличивает 
его толщ ину. Эта пленка значительно толщ е чем 
натуральная оксидная, благодаря чему более эф ф ек-
тивно обеспечивает алю миний перед дальнейш им 
окислением, то есть корродированием. Кроме этого 
её ш ероховатая структура позволяет получить 

Первым ш агом этапа подготовки поверхности являет-
ся oбезж иривание, которое заклю чается в удалению
с поверхности алю миния ж иров и его производных,
а такж е других загрязнений разного происхож дения. 
Очищ енная поверхность затем поддается щ елочному 
травлению, цель которого удалить самовозникаю щ ий 
оксидный слой с поверхности изделия, а такж е для 
придания этой поверхности однородно матового, де-
коративного вида и удаление небольш их недос-
татков. 

устойчивую  окраску изделия химическим, электро-
химическим или интерф ерентным методами.

Электрохимическая окраска - это обработка анодиро-
ванного изделия в электролите содерж ащ ем ионы 
олова. Олово осаж дается на дне пор оксидного слоя
и придаёт устойчивую  окраску поверхности алю ми-
ния. Этим способом получается гамма цветов от свет-
лых до темных  оттенков от бронзы до черного.

Интерф ерентная окраска предполагает операцию  
модиф икации ф орм пор анодированного слоя. Олово 
осаж ивается в модиф ицированных порах и дает 
алю миниевой поверхности устойчивую  окраску, рас-
ш иряя палитру цветов. Этот метод использует 
интерф ерентное явление: налож ение волн отраж а-
ю щ его цвета, которые ведут к увеличению  или 
уменьш ению  амплитуды равнодействую щ ей волны. 
Модиф икация этой амплитуды через соответству-
ю щ ее контролируемое изменение ф ормы  пор 
оксидного слоя предоставляет возмож ность по 
созданию  новых цветов.

Последним этапом в технологии анодирования 
является уплотнениe, в результате которого закры-
вается поровая оксидную  поверхность. Уплотнение 

средней температурой (89°-90°C) заклю чается в по-
груж ении изделия в горячую  минерализованную  воду 
с ускоряю щ ими добавками, целью  которого есть 
наполнение поров оксидного слоя бемитом. Благо-
даря уплотнению, поверхность анодированного 
элемента становится гладкой и получает высокую  
твёрдость, что предотвращ ает осаж дение на 
поверхности грязи и максимальной устойчивости
к коррозии.

Покраска
Покраска заклю чается в электростатическом рас-
пылении порош ковой краски на приготовленные 
элементы в лю бого цвета, структуры, а затем по-
лимеризации краски при нагревании. Окраш енные 
таким способом элементы характеризую тся высокой 
устойчивостью  на коррозию, а такж е эф ф ектным  
видом  спустя долгое время. 
В случае применения опор в тяж ёлых климатических 
условиях – высокая температура или приморская 
территория – используется специальный вид краски, 
а цена опоры рассчитывается индивидуально. 
Покраска мож ет производится по лю бому цвету в па-
литре RAL.
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