2009-2010 oSwiIETLENIE ZEWNETRZNE '@@_\(ﬁ
——

Ogodlna charakterystyka aluminiowych stupow i masztéw oswietleniowych

» Wykonczenie powierzchni stupa

WYKONCZENIE POWIERZCHNI SLUPA

Anodowanie stosowanie wyrobu w warunkach umiarkowa-
Nasza firma oferuje stupy aluminiowe jako nych i ciezkich. Dla warunkéw wyjatkowo ciez-
standardowe tylko w wersji anodowanej, gdyz  kich nalezy stosowac grubos¢ powtoki 25 pm.
tylko taki produkt jest najwyzszej jakosci. Istnieje mozliwos¢ anodowania wyrobow alumi-
Aluminium surowe i niezabezpieczone podlega  niowych o dtugoscido 10,5 m.

niestety zabrudzeniom, a w Srodowisku zanie-

czyszczonym iagresywnym ulega nawet korozji. Charakterystyka stupéw anodowanych

e powtoki anodowane sg integralnie zwigzanie
Anodowanie stosuje sie w celu antykorozyjnego z podtozem, dzieki czemu nie ma mozliwosci
zabezpieczenia powierzchni stupow aluminio- ich ztuszczania, odpryskiwania czy
wych oraz wysiegnikéw aluminiowych, a takze rozwarstwienia,
w celach zdobniczych. e dtugi okres eksploatacji, z mozliwoscig

uzyskania gwarancji producenta do 20 lat,
Anodowanie polega na wytworzeniu na po- e wysoka estetyka stupa przez dtugi czas
wierzchni metalu metodg elektrochemiczng uzytkowania,
warstwy tlenkowej. e wysoka odpornosc na promieniowanie UV,

e wolne od zjawiska korozji,

W zaleznosci od przeznaczenia produktu oraz e dostepnosc szerokiej gamy kolorow,
uwzgledniajac warunki uzytkowania, powtoki e lekka konstrukcja,
anodowe wykonuje sie w kilku klasach grubosci. ¢ mozliwos¢ ponownego przetwarzania

Powtoka anodowa stupdow oswietleniowych wy- materiatu — recycling, ) ] ]

nosi 20 um i ta gruboé¢ zapewnia bezpieczne e dekoracja powierzchni. Stupy na zawieszce po procesie anodowania

Kolor anodowania naturalny zloty szampanski oliwkowy brazowy czarny —|
Kod keloru C-0 C-23 C-32 C-33 C-34 C-35

Probka ]

(rzeczywista barwa anodowania moze réznic sie od

prezentowanego koloru wzornika)

Kolor anodowania niebieski szary grafitowy zielony antracyt bordowy

Kod koloru Cl-55 Cl-63 Cl-65 Cl-75 CI-78 Cl-85

Probka

(rzeczywista barwa anodowania moze r6zni¢ sie od
prezentowanego koloru wzornika)

Paleta koloréw anodowania
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Opis procesu anodowania

Proces anodowania mozemy podzieli¢ na etapy:
przygotowania powierzchni (odttuszczanie, tra-
wienie, dekapowanie), wtasciwego anodowania
iewentualnego barwienia oraz uszczelniania.

Operacje te przeprowadza sie w specjalnych
wannach technologicznych zawierajacych odpo-
wiednie kgpiele.

Kazda operacja wymaga osobnejwanny. W czesci
wanien dokonuje sie operacji ptukania wyrobu
pomiedzy poszczegdélnymi procesami zasadni-
czymi.
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PROCES ANODOWANIA WYROBOW ALUMINIOWYCH

PRZED PROGESEM ANODOWANIA
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zanieczyszezenia organiczne
i nieorganiczne (w tym tluszcze)
—— samoistna warstwa tlenkowa

—— aluminium
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osad potrawienny

—— aluminium

—— aluminium

pory anodowanej
warstwy tlenkowej
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BARWIENIE ELEKTROCHEMICZNE
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WCHODZACEGO  ODBITEGO

J-1— cyna

¥-1—cyna

|-—— aluminium

BARWIENIE INTERFERENCYJNE
MODYFIKACJA POROW

Pierwszym krokiem etapu przygotowania po-
wierzchni jest odttuszczanie, ktére polega na usu-
waniu z powierzchni aluminium ttuszczéw i ich
pochodnych oraz innych zanieczyszczen réznego
pochodzenia. Tak oczyszczona powierzchnia jest
nastepnie poddawana trawieniu alkalicznemu,
majgcemu na celu usuniecie samoistnej warstwy
tlenkowej z powierzchni wyrobu oraz nadanie tej
powierzchni jednolicie matowego, dekoracyjne-
go wygladu i usuniecie niewielkich jej wad.

zmodyfikowane pory
anodowanej warstwy tlenkowej

warstwa tlenkowa
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Kolejnym procesem tego etapu jest dekapowanie
(rozjasnianie), ktorego celem jest ostateczne usu-
niecie cienkich warstw tlenkowych i osadéw,
jakie mogty pozostac po procesie trawienia, a kté-
rych usuniecie jest niezbedne dla osiagniecia
wtasciwej przyczepnosci powtoki tlenkowej do
podtoza. Tak przygotowana powierzchnia metalu
jest juz gotowa do nastepnego etapu.

Nastepuje zatem wtasciwe anodowanie, czyli
kontrolowane wytworzenie warstwy tlenku glinu
na powierzchni aluminium w procesie elektro-
chemicznym. Powtoke te wytwarza sie w roztwo-
rze kwasu siarkowego jako elektrolitu. Anodo-
wany element spetnia w tym procesie funkcje
anody. Podczas elektrolizy, po przytozeniu do
elektrod napiecia statego 12-20 V wydziela sie
tlen, ktory reagujac z metalem, tworzy przez-
roczysta powtoke na jego powierzchni. Wytwo-
rzona w ten sposob powtoka wrasta w 2/3 swojej
grubosci w powierzchnie metalu i w 1/3 nad nig
narasta. Jest znacznie grubsza od naturalnej,
dzieki czemu skutecznie zabezpiecza aluminium
przed dalszym utlenianiem sie, czyli korodowa-
niem. Jej porowata struktura pozwala ponadto na
trwate zabarwienie wyrobu metodami chemicz-
na, elektrochemiczng lub interferencyjna.
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Barwienie elektrochemiczne polega na obrébce
poanodowanego juz wyrobu w elektrolicie za-
wierajagcym jony cyny. Redukowany w cyklu ka-
todowym metal osadza sie na dnie poréw pow-
toki tlenkowej i nadaje trwate zabarwienie po-
wierzchni aluminium. Uzyskuje sie w ten sposdb
game koloréw od jasnych do ciemnych odcieni
brazu az do czerni.

Barwienie interferencyjne poprzedza operacja
modyfikacji ksztattu poréw warstwy anodowe;j.
Cyna osadza sie nastepnie w tak zmodyfikowa-
nych porach i nadaje powierzchni aluminium
trwate zabarwienie, poszerzajac palete barw
uzyskiwang w barwieniu elektrochemicznym
o nowe kolory.

Metoda ta wykorzystuje bowiem zjawisko inter-
ferencji, a wiec naktadania sie na siebie fal Swiatta
odbitego, prowadzace do zwiekszania lub
zmniejszania amplitudy fali wypadkowej. Mody-
fikowanie tej amplitudy poprzez odpowiednia
kontrolowang zmiane ksztattu poréw warstwy
anodowej pozwala wtasnie na kreowanie nowych
koloréw.
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Ostatnim etapem w technologii anodowania jest
uszczelnianie, czyli takie dziatanie, ktore zamyka
porowatg powierzchnie tlenkowg. Uszczelnianie
Sredniotemperaturowe (89°-90°C) polega na za-
nurzeniu wyrobu w goracej wodzie zdeminera-
lizowanej z dodatkami przyspieszajacymi, ktére-
go celem jest wypetnienie poréw powierzchni
tlenkowej bemitem.

Dzieki uszczelnieniu powierzchnia anodowanego
elementu staje sie gtadka i uzyskuje twardosc
szkta, co powoduje, ze brud nie osadza sie na jego
powierzchni i staje sie on trwale odporny na ko-
rozje.

Malowanie

Malowanie polega na naktadaniu technika na-
trysku elektrostatycznego lub elektrokinetycz-
nego na odpowiednio przygotowane elementy,
farby proszkowej w wybranym kolorze, struk-
turze, gatunku, a nastepnie polimeryzacji farby
poprzez wygrzewanie. Elementy tak pomalowa-
ne cechuja sie wysoka odpornoscig na korozje
oraz efektownym wygladem przez bardzo dtugi
czas. W przypadku instalacji stupéw w trudnych
warunkach klimatycznych — duze nastonecznie-
nie lub obszary nadmorskie — stosowany jest
specjalny rodzaj farby, a cena stupa kalkulowana
jestindywidualnie. Malowanie moze odbywac sie
na dowolny kolor wedtug palety RAL.



