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Verfahren zum Anodisieren von Aluminiumwerkstoffen und aluminierten Teilen.

&) Aluminiumwerkstoffe und aluminierte Teile werden bei
0 bis 15°C, vorzugsweise 0 bis 10°C Badtemperatur und
Durchleiten von CO_-freier oder CO,-armer Luft anodisch
mit einer 10 bis 20 pm dicken harten und abriebfesten sowie
einfirbbaren Anodisierschicht versehen. Das eingesetzte
Anodisierbad ist frei von Stoffen, die die Oxidschicht auf
maximal 1 um Dicke begrenzen {Formierschicht) und ent-
hélt pro Liter 10 bis 500 g Trinatriumphosphat oder Trika-
liumphosphat. Bei partiell aluminierten Teilen tritt wahrend
des Anodisierens keine Zerstérung des Grundwerkstoffes
ein.
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Verfahren zum Anodisieren von Aluminiumwerkstoffen und

aluminierten Teilen

Die Erfindung betrifft ein~Verfahren zum Anodisieren
von Aluminiumwerkstoffen und aluminierten Teilen in
wdssrig alkalischen,Phosphationen enthaltenden, Ano-
disierelektrolyten.

Aluminiumwerkstoffe und aluminiumbeschichtete Teile
sind fiir viele Anwendungszwecke noch nicht hinreichend
bestdndig, obwohl an Luft eine Selbstpassivierung
erfolgt, die im PH-Bereich von 5 bis 9 bestdndig ist.
Diese Oxidschicht ist aber fiir viele Anwendungszwecke
in der Technik noch zu gering. Deshalb wird die Schicht

in Anodisierelektrolyten verstédrkt.

Es ist bekannt ("Die Praxis der anodischen Oxydation
des Aluminiums" Aluminiumverlag GmbH Diisseldorf, 1961,
insbesondere Seiten 37, 46 und 50) Aluminium unter Ver-
wendung von verdiinnter Schwefelsdure (Gleichstrom-
Schwefelsédure~Verfahren), verdiinnter Oxalsdure (Gleich-
strom-Oxalsdure~-Verfahren) oder auch in einem Schwefel-
sdure-Oxalsdure-Bad anodisch zu oxidieren.Diese Ver-
fahren sind zwar fiir Aluminiumwerkstofife einsetzbar,
doch tritt bei aluminierten Teilen eine Zerstdrung des
Werkstoffs oder zumindest ein anwendungstechnisch nicht
tolerierbares Anfressen der Materialoberfldche ein, wenn

keine allseitige Aluminierbedeutung gegeben ist.

Td 2 Gr / 19.3.1982
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Aus der DE-0OS 28 42 396 ist ein "Verfahren zur Glanz-
anodisierung von Aluminiumﬁ bekannt, das auf einer in
"Werkstoff Aluminium und seine anodische Oxydation"
von Max Schenk, 1948, Seite 801 zitierten Arbeit be-
ruht. Das alkalische 80 °C + 1 °C warme wdssrige Gldnz-

bad enthdlt gemdB M. Schenk Natriumcarbonat und
tertidres Natriumphosphat. .

GemdB dexr DE-0S 28 42 396 wird zur Herstellung gldnzen-
der maximal 4 pum dicker Aluminiumoxidschichten ein
alkalisches Bad mit Natriumphosphat als Hauptbestand-
teil verwendet. Bei einer Badtemperatur von 20 bis 90 °C
und einer Stromdichte von 0,5 bis 80 A/dm? werden
Aluminium oder Aluminiumlegierungen glanzodisiert. Ab-
gesehen davon, daB bei diesem Verfahren bei stark
salzhaltigen Elektrolyten bei h8heren Temperaturen ge-
arbeitet wird, fihren diese Behandlungen ( "Gl&nzver-

fahren") zu glédnzenden Filmen, die vielfach unerwilinscht
sind.

Da die Auflésung des Aluminiums schneller vonstatten
geht als die Oxidbildung, kann bei dem in der

DE-0S beschriebenen Verfahren selbst bei ldngerer
Eloxierdauer nur eine Aluminiumoxidschicht von £ 4 um
erzeugt werden. AuBerdem entstehen bereits nach kurzer
Badstandzeit wegen der zunehmenden Carbonatmenge infolge
Absorption des CO, aus der Luft nur noch sogenannte
Formierschichten < 1 um. Die Abtragsrate ist unter
den hier angegebenen Eloxierbedingungen so hoch, daB
bei aluminierten Teilen.an diinner aluminierten Stellen
das Aluminium statt anodisiert, abgeltst wird. Vor
allem kd6nnen keine nach DE-OS 28 42 396 beschriebenen
Verfahren, ToleranzmaBe des Aluminiumiliberzuges, dessen

Schichtdicke aus technisch wirtschaftlichen Griinden vor-
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gegeben ist, eingehalten werden. Auch Aluminiumwerkstoffe

konnen so nicht mit einer dickeren Oxidschicht wversehen
werden.

Ein besonderes Problem - bei der Kombination von
metallischen Werkstoffen mit Aluminium in Form eines
schiitzenden Uberzuges - ergibt sich insofern, weil in
den bekannten/A%%dl%lerelektrolyten (bei anodischer
Polung) an den ungeniigend beschichteten Substratober-
flachen, beispielsweise bei Eisen, Kupfer, Nickel und
Zink und deren Legierungen diese sich anodisch auf-
18sen. Bei solchen Materialien kommt es daher zu der-
art starken Korrosionserscheinungen, daB aluminium-
beschichtete Teile sowohl in dekorativer Hinsicht als

auch in ihrer Funktion unbrauchbar bzw. zerstdrt
werden.

Diese Tatsache schré@nkt die Anwendung der Aluminierung
im dekorativen funktionellen Oberfldchensektor stark
ein, so daB beispielsweise die Applikation der einfdrb-
baren Galvano-Aluminium-Eloxal -schichten, z.B.

auf Brillengestellen, Feuerzeughiilsen, Schreibgerédten
usw. technisch gesehen bisher nur schwer oder iiberhaupt
nicht realisiert werden konnte.

Zur Anodisierung von aluminierten Teilen mit unge-
niigender Bedeckung, die in sauren Eloxierbddern durch-
gefihrt wird, ist es erforderlich, die freien Stellen
vor dem Eloxieren mit einem sogenannten Abdecklack zu
versehen. Nach dem Eloxieren sind derartige Lacke zu
entfernen, indem man diese entweder abzieht oder mit
einem geeigneten LOsungsmittel abl&st. Bei Hohlr&dumen
oder Bohrungen, in denen sich kein Aluminium befindet,

kann man sich dadurch helfen, indem . diese mit Stopfen

oder dergleichen abgedichtet werden. Diese prinzipiell
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zwar mogliche Verfahrensweise ist technisch aufwendig
und unwirtschaftlich. Bei diversen Teilen, z.B. solchen
mit Scharnieren (Brillen),ist das genannte Abdeckverfahren
jedoch aus dekorativen Grinden (Einf&drben der EloxalC:)-
5 Schichten) unbrauchbar und damit ein Anodisieren
prinzipiell nicht moéglich.
.
Aufgabe der Erfindung ist es, Aluminiumwerkstoffe sowie
mit Aluminium beschichtete Teile, insbesondere Eisen-

10 werkstoffe,unter Vermeidung der oben angefiihrten
Nachteile mit harten abriebfesten und einfdrbbaren
dickeren Aluminiumoxidschichten, insbesondere solchen
von 10 bis 20 pum zu versehen, und zwar auch dann, wenn
der Aluminiumiiberzug irgendwelche Fehlstellen aufweist.

15 Als Fehlstellen kommen z.B. die nicht beschichteten
Kontaktstellen infrage, oder bei profilierten Teilen,
die nicht iliberzogenen Stellen, die aufgrund der be-
grenzten Streufdhigkeit Aluminierverfahren vorhanden
sein konnen. Es sollen auch auf partiell aluminierten

20 Gebrauchsmetallen, wie Eisen-, Buntmetall-, Nickel-
und ZinkdruckguBwerkstoffen ohne Zerstdrung des Grund-

werkstoffes bei der Anodisierung dicke Aluminiumoxid-
schichten erzeugt werden.

25 Diese Aufgabe wird durch das Verfahren der Erfindung
dadurch geldst, daB auf dem Aluminiumwerkstoff und
aluminierten Teilen in einem keine Formierschichten
bildenden Anodisierbad, enthaltend pro Liter 10
bis 200g Trinatriumphosphat oder Trikaliumphosphat,

30 bei Temperaturen von 0 bis 15 °C unter Durchleiten von

C02—freier oder CO,-armer Luft eine vorzugsweise 10

bis 20 um dicke matte Anodisierschicht erzeugt
wird.




10

15

20

25

30

35

0090268

-5 - vea 82 P3096 E
Mit dem erfindungsgemdBen Verfahren kdonnen Aluminium-
werkstoffe und aluminierte Teile, insbesondere auch
partiell aluminierte Teile aus Eisen-, Nickel- und
Buntmetallwerkstoffen sowie ZinkdruckguBmetalle,
auch wenn sie Fehlstellen aufweisen, ohne anwendungs-
technische Nachteile anodisch oxidiert werden, so daSf
harte,abriebfeéggéinférbbafe Oxidschichten entstehen.
Die Oberflédchen s%ggigig Eeélgggégd, sondern behalten
das Aussehen der abygeschiedenen Aluminiumschichten bei.
Die erzeugten Oxidschichten sind vor allem dicker als
4 pm. Sie zeichnen sich durch auBergewdhnliche Hirte
und Abriebfestigkeit aus. Das erfindungsgemédfe Ver-
fahren eignet sich insbesondere auch fiir die Erzielung

vorgenannter Schichteigenschaften bei Aluminium-Werk-
stoffen.

Besonders glinstige Effekte werden bei einem Badbetrieb
von 0 bis 10 °C erreicht. Das Bad kann mit Gleichstrom
und mit Impulsstrom betrieben werden.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemédBen Verfahrens werden
mit Vorteil Bdder, enthaltend 50 bis 150g/1 Trinatrium-
phosphat oder Trikaliumphosphat, eingesetzt.

Die optisch einheitlichsten Anodisierschichten werden
bei Zugabe von 1 bis 20g eines Komplexbildners pro
Liter Anodisierbad, beispielsweise Alkalicyanid, er-
halten. Vorzugsweise werden dem Bad pro Liter 1 bis 6g
Natriumcyanid zugesetzt.

Das erfindungsgemédBe Verfahren eignet sich zum Anodisieren
von Aluminium-Werkstoffen, Aluminium-Flammspritz-
schichten und -Walzplattierschichten, Feuer-Aluminium-
Schichten, PVD-Aluminium-Schichten und insbesondere

IVD- und Galvano-Aluminium-Schichten.
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"Galvano-Aluminium" ist ein Aluminium hoher Reinheit

( > 99,99), guter elektrischer Leitfdhigkeit und

hoher Duktilitdt £ 20 HV, das durch Abscheidung aus

aluminiumorganischen Elektrolyten erhalten wird.

Es k&nnen mit Vorteil beispielsweise nur aufen
aluminierte Hohlkdrper sowie Werksticke mit

partiell freigelassenen Fl&chen, z.B.

Apparateteile mit beweglichen Scharnieren (Brillen),
bei denen prinzipiell kein Aluminium an allen Stellen

des Scharniers abgeschieden werden kann, erfindungsge-

m&B8 mit harten abriebfesten und einfédrbbaren Aluminium-

oxidschichten in Dicken von 10 bis 20 um versehen
werden.

Die Erfindung wird anhand der Beispiele und der FIG
ndher erl&utert.

Die FIG zeigt im Schnitt ein Ausfilhrungsbeispiel eines

} ) aus Neusilber 4, L.
Scharniers 1 eines Brillengestells/, das eine Aluminium-
schicht 2 aufweist. Die auf dieser gemd@B8 der Erfindung

aufgebrachte Aluminium-oxid-Schicht ist mit 3 bezeichnet.
Beispiel 1

Es wurden zuerst - Eisenbleche (50 x 100 x 7mm)
in einem Aluminiumelektrolyten nach folgender Zusam-

mensetzung galvanisch mit einer matten Galvano-
Aluminiumschicht versehen. '
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NaF 7,25 Gew.-%
Al(C2H5)3 39,50 Gew.-%
Toluol | 53,25 Gew.-$%
Badtemperatur ca. 100 °C
Aluminium-Schichtdicke ca. 15 pm

Nach kurzem Beizen werden sie in verdiinnter Natron-

lauge in einen Eloxierelektrolyten zusammengesetzt aus

30 1 entionisiertem Wasser

1,5 kg NayPO, - 12 H,0

getaucht und wie folgt anodisiert:

Eloxiertemperatur 5 °C
Eloxierspannung 20 v (konstant)
Stromdichte 1,5 - 2 A/dm?
Expositionszeit ' 30 min

Elektrolytumwdlzung mit C02—freier Prefluft.

Man erhielt eine ca. 10 pum dicke, transparente
Eloxalschicht. Die nicht aluminierten Kontaktstellen
waren praktisch nicht angegriffen.

Ein im Vergleich hierzu gem&@B8 der DE-OS 28 42 396

bei 20 °C eloxierte vorher matte Aluminiumoberfl&che
hatte ein gldnzendes Aussehen. Die nicht aluminierten
Kontaktstellen zeigen eine fiir die Anwendung nicht
tolerierbare Korrosion. AuBerdem konnten selbst bei
dicken Aluminium-Schichten nur max. 3 bis 4 pm dicke

Eloxalschichten erzeugt werden.
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Beispiel 2

6 Brillengestelle aus Neusilber wurden in einem Aluminier-
Elektrolyten - wie in Beispiel 1 angegeben - ca. 1 1/2
Stunden aluminiert. Die mittlere Al-Schichtdicke am
Brillenbiligel und an der Brillenfassung betrug ca. 20 um,

dagegen im Zwickel an den Scharnieren 1 bis 3 pm.

Nach kurzem Beizen in verdiinnter Natronlauge wurden die
Brillengestelle 1 bis 3 in einem Anodisierbad - wie in
Beispiel 1 beschrieben - behandelt.

Im Gegensatz dazu wurden die Brillengestelle 4 bis 6 nach
dem Beizen in einem Elektrolyten folgender Zusammensetzung

behandelt, wobei die Anodisierbedingungen von 1 bis 3
gewdhlt wurden:

30 1 entionisiertes Wasser
1,5 kg Na3PO4 - 12 H20
90 g NaCN

In beiden Fdllen wurde eine Eloxalschichtdicke von ca.
10 pm\erreicht; die Brillen waren bis auf das Aussehen
der Zlickel an den Scharnieren gleich.

|
wahreﬂd die Brillengestelle 1 bis 3 an den Scharnieren
nach dem Einfdrben der Eloxalschicht uneinheitlicher
aussahen, vermittelten die Brillengestelle 4 bis 6 ein
einheitliches optisches Aussehen. Daraus resultiert,
daB der Komplexbildner an der Phasengrenze zum Aluminium
zu einer homogeneren 0Oxidbildung beitrigt.

6 Patentanspriiche

1 Figur
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anodisieren von Aluminiumwerkstoffen
und aluminierten Teilen in wissrig, alkalischen
Phosphationen enthaltenden, Anodisierelektrolyten,
dadurch gekennzedichnet, daB

auf den Aluminiumwerkstoff und aluminierten Teilen

in einem keine Formierschichten bildenden .
Anodisierbad,enthaltend pro Liter 10 bis 200g Tri-
natriumphosphat oder Trikaliumphosphat, bei Temperaturen
von 0 bis 15 °C unter Durchleiten von C02—freier oder
C02—armer Luft eine 10 bis 20 um dicke Aluminium-

oxidschicht ohne Glanzeffekt erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet ,b daB das Anodisierbad

mit Gleichstrom oder Impulsstrom betrieben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurxrch

gekennzeichnet, daB bei 0 bis 10 °C
anodisiert wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, daB das Anodisierbad
pro Liter 50 bis 150g Na PO4 - 12 H,0 oder K,PO

2 3P0, - 7 H,O
enthdlt.

3 2

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bad auBerdem

pro Liter 1 bis 20g eines Komplexbildners enthédlt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge -
kennzeichnet

’ daB das Bad pro Liter
1 bis 6g Natriumcyanid enthdlt.
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