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©  Verfahren  zum  Herstellen  von  farbigen  Oberflächen  auf  Teilen  aus  Aluminium  oder 
Aluminiumlegierungen  sowie  Teile  aus  Aluminium  oder  einer  Aluminiumlegierung. 

©  Es  wird  ein  Verfahren  zum  Herstellen  von  farbi- 
gen  Oberflächen  auf  Teilen  aus  Aluminium  oder 
Aluminiumlegierungen  beschrieben.  Dabei  besteht 
die  Besonderheit  darin,  daß  die  Teile  mehrfarbig 
ausgeführt  werden.  Die  Teile  sollen  zunächst  elek- 
trolytisch  anodisiert,  sodann  mit  einer  organischen 
Säure  zwischenbehandelt  und  schließlich  bereichs- 
weise  eingefärbt  werden,  wobei  die  Teile,  bevor  sie 
eingefärbt  werden,  in  den  Bereichen,  in  denen  sie 
naturfarben  belassen  bleiben  sollen,  zunächst  abge- 
deckt  und  abgedichtet  werden. 
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Verfahren  zum  Herstellen  von  farbigen  Oberflächen  auf  Teilen  aus  Aluminium  oder  Aluminiumlegierun- 
gen  sowie  Teile  aus  Aluminium  oder  einer  Aluminiumlegierung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zum  Herstellen  von  farbigen  Oberflächen  auf  Teilen 
aus  Aluminium  oder  Aluminiumlegierungen  sowie 
auf  ein  Teil  aus  Aluminium  oder  einer  Aluminiumle- 
gierung  mit  einer  farbigen  Oberfläche. 

Aluminiumteile,  wie  Aluminium-Preß-  oder  Roll- 
profile,  werden  unter  anderem  im  Kraftfahrzeugbau 
bei  z.B.  Fenstereinfaßsystemen  oder  auch  als  Zier- 
rahmen,  Zierleisten  und  dergleichen  eingesetzt. 
Dabei  ist  es  auch  bekannt,  solche  Teile  aus  Alumi- 
nium  oder  Aluminiumlegierungen  zu  verwenden, 
die  eine  farbig  eloxierte  Oberfläche  aufweisen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  zum  Herstellen  von  farbigen  Oberflächen 
auf  Teilen  aus  Aluminium  oder  Aluminiumlegierun- 
gen  aufzuzeigen,  mit  dem  besondere  Ziereffekte 
und  stylistische  Elemente  erreicht  werden  können, 
wobei  insbesondere  an  Kraftfahrzeugausstattungs- 
oder  Kraftfahrzeugausrüstungsteil,  wie  Fensterein- 
faßsysteme,  Zierrahmen,  Zierleisten  oder  derglei- 
chen  mehr  gedacht  ist. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  erfindungsge- 
mäß  vorgesehen,  daß  die  Teile  mehrfarbig  ausge- 
führt  werden.  Durch  diese  erfindungsgemäße  Maß- 
nahme  lassen  sich  besondere,  von  der  Abnehmer- 
schaft  schon  seit  langem  geforderte  Ziereffekte  er- 
reichen. 

Im  einzelnen  kann  vorgesehen  werden,  daß  die 
unterschiedlichen  Einfärbungen  scharf  gegeneinan- 
der  abgegrenzt  werden.  Dabei  können  die  Oberflä- 
chen  der  Teile  bereichsweise  naturfarben  belassen 
und  bereichsweise  mit  zumindest  einem  hiervon 
abweichenden  Farbton  ausgebildet  werden. 

Gemäß  einer  besonders  bevorzugten  Ausge- 
staltung  der  Erfindung,  werden  die  Teile  aus  Alumi- 
nium  oder  einer  Aluminiumlegierung  zunächst  elek- 
trolytisch  anodisiert,  sodann  mit  einer  organischen 
Säure  zwischenbehandelt  und  schließlich  bereichs- 
weise  eingefärbt.  Werden  die  Teile  elektrolytisch 
anodisiert,  erhält  man  eine  adsorptionsfähige 
Okydschicht,  die  für  das  Einfärben  der  Teile  erfor- 
derlich  ist.  Diese  Okydschicht  ist  äußerst  empfind- 
lich  und  kann  schon  durch  eine  Fingerberührung 
beschädigt  werden.  Dem  beugt  die  Erfindung 
durch  die  Maßnahme  einer  Zwischenbehandlung 
der  Teile  aus  Aluminium  oder  einer  Aluminiumle- 
gierung  mit  einer  organischen  Säure  vor,  denn 
durch  den  Zwischenbehandlungsprozeß  der  Teile 
wird  die  anodische  Okydschicht  nicht  nur  aktiv 
erhalten  sondern  insbesondere  auch  konserviert 
und  damit  relativ  beschädigungsfrei,  womit  das 
Einfärben,  insbesondere  die  Vorbereitungsmaßnah- 
men  für  ein  mehrfarbiges  Einfärben,  erleichtert, 
bzw.  in  besonderen  Fällen  überhaupt  erst  ermög- 

licht  wird  bzw.  werden. 
Eine  weitere  Ausgestaltung  der  Erfindung  be- 

steht  in  der  Maßnahme,  daß  die  Teile,  bevor  sie 
eingefärbt  werden,  in  den  Bereichen,  in  denen  sie 

5  naturfarben  belassen  bleiben  sollen,  zunächst  ab- 
gedeckt  und  abgedichtet  werden. 

Die  Erfindung  läßt  sich  auch  dadurch  verwirkli- 
chen,  daß  die  Teile  elektrolytisch  anodisiert,  mit 
einer  organischen  Säure  zwischenbehandeit,  einfar- 

70  big  eingefärbt,  bereichsweise  abgedeckt  und  abge- 
dichtet  und  schließlich  mit  einem  vom  ersten  ab- 
weichenden  Farbton  eingefärbt  werden.  Durch  die- 
se  Maßnahme  erhält  man  keinen  naturfarben  belas- 
senen  Bereich,  dafür  aber  zwei  Bereiche  mit  von- 

75  einander  abweichenden  Farbabstufungen.  Es  ver- 
steht  sich,  daß  sich  das  bereichsweise  Abdecken 
und  Abdichten  und  Einfärben  auch  wiederholen 
läßt,  um  mehr  als  zwei  Farbabstufungen,  wie  z.B. 
Gold-bronze,  Hell-dunkelbronze.  Grau-braun,  Grau- 

20  blau,  Anthrazit,  Hell-dunkelblau,  Blau-violett  und 
dergleichen  zu  erzielen. 

Es  hat  sich  für  die  Zwischenbehandlung  der 
Teile  als  besonders  wirkungsvoll  und  vorteilhaft 
herausgestellt,  daß  die  Teile  in  55  g/l  Weinsäure 

25  C^HgOs,  gelöst  in  vollentsalztem  Wasser,  bei  einer 
Expositionszeit  von  ca.  8  Minuten  zwischenbehan- 
delt  werden. 

Durch  die  aufgezeigte  Zwischenbehandlung 
zeichnen  sich  die  Teile  durch  eine  relativ  hohe 

30  Beschädigungsfreiheit  aus,  wodurch  es  ermöglicht 
wird,  zum  Abdecken  und  Abdichten  der  Teile 
Dichtprofilleisten  aus  vorzugsweise  elastomerem 
Material  zu  verwenden.  Dabei  kann  weiterhin  vor- 
gesehen  werden,  daß  die  Dichtprofilleisten  mit  vor- 

35  gespannten  Dichtlippen  verwendet  werden  und  daß 
die  Dichtprofilleisten  form-und  oder  kraftschlüssig 
mit  den  Teilen  verbunden  werden.  In  Fachkreisen 
ist  man  bisher  beim  Einfärben  (Eloxieren)  von  Tei- 
len  aus  Aluminium  oder  Aluminiumiegierungen  im- 

40  mer  davon  ausgegangen,  daß  die  elektrolytisch 
anodisierten  Oberflächen  der  Teile  wegen  Ihrer  ho- 
hen  Beschädigungsempfindlichkeit  unbedingt  be- 
rührungsfrei  gehalten  werden  müssen.  Dieses  in 
Fachkreisen  bestehende  Vorurteil  wird  durch  die 

45  vorliegende  Erfindung  nun  überwunden. 
Die  Erfindung  läßt  sich  insbesondere  durch  ein 

Verfahren  verwirklichen,  daß  folgende  Verfahrens- 
schritte  umfaßt: 
-  die  Teile  werden  elektrolytisch  unter  Gleichstrom 

so  anodisiert, 
-  die  Teile  werden  mit  einer  organischen  Säure 
behandelt, 
-  die  Teile  werden  bereichsweise  mit  Mitteln  abge- 
deckt  und  abgedichtet, 
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@  die  Teile  werden  mit  Ausnahme  der  abgedeckten 
und  abgedichteten  Bereiche  in  einem  metallsalzhal- 
tigen  Elektrolyten  unter  Anwendung  von  Wechsel- 
strom  exponiert, 
@  die  Teile  werden  in  einem  azofarbstoffhaltigen 
Färbebad  chemisch-  adsorptiv  gefärbt, 
@  die  Teile  werden  von  den  Abdeck-  und  Abdich- 
tungsmitteln  befreit. 

Vollständigkeitshalber  sei  erwähnt,  daß  sich  die 
Erfindung  auch  dann  verwirklichen  läßt,  wenn  die 
Teile,  nachdem  sie  elektrolytisch  unter  Gleichstrom 
anodisiert  und  mit  einer  organischen  Säure  behan- 
delt  wurden,  zunächst  in  einem  metallsalzhaltigen 
Elektrolyten  exponiert  und  erst  dann  bereichsweise 
mit  Mitteln  abgedeckt  und  abgedichtet  werden. 
Diese  Verfahren  wird  man  durchführen,  wenn  natur- 
farbene  Bereiche  der  Teile  nicht  erwünscht  sind. 

Die  Erfindung  hat  auch  ein  Aluminium-  oder 
Aluminiumlegierungsteil  zum  Gegenstand,  das  sich 
durch  eine  mehrfarbige  Oberflächenausbildung 
auszeichnet.  Dabei  kann  das  Teil  zumindest  einen 
naturfarbenen  und  zumindest  einen  farblich  eloxier- 
ten  Bereich  aufweisen.  Insbesondere  kann  das  Teil 
aus  Aluminium  oder  einer  Aluminiumlegierung  als 
Profilleiste  mit  zumindest  einem  naturfarben  belas- 
senen  Längsstreifen  und  zumindest  einem  Längs- 
streifen,  der  dem  ersten  gegenüber  scharf  abge- 
grenzt  und  farbig  eloxiert  ist,  ausgebildet  sein. 
Schließlich  kann  das  Teil  aus  Aluminium  oder  aus 
einer  Aluminiumlegierung  auch  als  Profilleiste  aus- 
gebildet  sein  ,  die  zumindest  zwei  Längsstreifen 
aufweist,  die  jeweils  farbig,  jedoch  mit  voneinander 
abweichenden  Farbabstufungen  eloxiert  sind. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  der 
Zeichnung  näher  erläutert.  Es  zeigen 

Fig.  1  ein  erstes  mehrfarbiges  Teil  aus  Alu- 
minium  oder  einer  Aluminiumlegierung, 

Fig.  2  das  Teil  nach  Fig.  1  in  einer  Zwi- 
schenbehandlungsstufe, 

Fig.  3  ein  zweites,  mehrfarbiges  Teil  aus 
Aluminium  oder  einer  Aluminiumlegierung, 

Fig.  4  das  Teil  nach  Fig.  3  in  einer  Zwi- 
schenbehandlungsstufe  und 

Fig.  5  das  Teil  nach  Fig.  3  in  einer  gegen- 
über  Fig.  4  abgeänderten  Zwischenbehandlungs- 
stufe. 

Fig.  1  zeigt  ein  Teil  1  aus  Aluminium  oder 
einer  Aluminiumlegierung,  welches  als  Profilleiste 
mit  rechteckigem  Querschnittsprofil  ausgebildet  ist. 
Die  dem  Betrachter  zugewandte  Oberfläche  des 
Teils  1  weist  unterschiedlich  gefärbte,  scharf  von- 
einander  abgegrenzte  Bereiche  2,  3  und  4  auf, 
wobei  die  Bereiche  2  und  4  z.B.  naturfarben  sind, 
während  der  Bereich  3  farbig  z.B.  anthrazit  ausge- 
führt  ist. 

Zur  Herstellung  der  mehrfarbigen  Oberfläche 
wird  das  Teil  1  erforderlichenfalls  geschliffen,  so- 
dann  poliert,  entfettet,  geglänzt  und  zwecks  Bil- 

dung  einer  Uxyascnicnt  anoaisiert.  niernacn  wira 
das  Teil  1  einer  besonderen  Behandlung  unterzo- 
gen  indem  das  Teil  in  ein  Bad  gegeben  wird,  daß 
vorzugsweise  etwa  55  g/l  Weinsäure  (C^HgOs),  ge- 

5  löst  in  vollentsalztem  Wasser,  enthält.  Nach  einer 
Expositionszeit  von  etwa  8  Minuten  wird  das  Teil  1 
dem  Bad  entnommen  und  für  die  Einfärbung  vor- 
bereitet.  Hierfür  ist  vorgesehen,  daß  die  Bereiche  2 
und  4  abgedeckt  und  abgedichtet  werden.  Die  Ab- 

w  deckung  und  Abdichtung  des  Bereichs  2  erfolgt 
mittels  eines  Abdichtungsprofils  5,  das  über  eine 
Randkante  des  Teils  1  geschoben  und  mittels 
Klemmkraft  der  vorgespannten  Dichtlippen  6  am 
Teil  1  hält.  Das  Abdichtungsprofil  5  kann  aus  ei- 

rs  nem  weichelastischem  Material  bestehen  und  eine 
eingelagerte,  die  Klemmkraft  bewirkende  Verstär- 
kung  aus  einem  metallischen  Werkstoff  aufweisen. 
Die  auf  der  Oberfläche  (Sichtseite)  des  Teils  1 
aufliegende  Dichtlippe  6  kann  linear  verlaufen,  je- 

30  doch  ist  es  auch  möglich,  wie  in  Fig.  2  mit  gepunk- 
teten  Linien  dargestellt,  die  freie  Dichtlippenkante 
girlanden-  oder  wellenförmig  verlaufend  zu  gestal- 
ten.  Auf  diese  Weise  lassen  sich  vielfältige  Zieref- 
fekte  erreichen.  Um  eine  saübere  Abdichtung  an 

25  den  Endbereichen  der  Profile  zu  erreichen,  wird  mit 
Formstücken  ,  die  an  dem  Dichtprofil  befestigt,  z.B. 
anvulkanisiert  sind,  gearbeitet. 

Auch  die  Bereiche  4  des  Teils  1  werden  abge- 
deckt  und  abgedichtet,  wobei  eine  Abdeckung  7 

30  auf  das  Teil  mittels  einer  Kraft  F  gedrückt  wird,  was 
beispielsweise  mit  einer  schraubzwingenartigen 
Vorrichtung  realisiert  werden  kann.  Es  ist  auch  eine 
Abdichtung  mittels  Klebeband  denkbar,  wobei  aller- 
dings  ein  Kleber  ausgewählt  werden  muß,  der  eine 

35  Beschädigung  der  Oxydschicht  ausschließt  und  der 
sich  im  Färbebad  nicht  löst. 

Das  so  vorbereitete  Teil  1  kann  nunmehr,  in 
hier  nicht  näher  darzulegender  Weise  mit  metall- 
salzhaltigen  Elektrolyten  eingefärbt  werden.  Nach 

40  dem  Einfärben  werden  die  Abdeck-  und  Abdich- 
tungsmittel  5  und  7  wieder  vom  Teil  1  entfernt, 
wonach  ein  fertiges  Teil  aus  Aluminium  oder  einer 
Aluminiumlegierung  mit  mehrfarbiger  Oberfläche 
vorliegt. 

45  Bei  dem  Teil  1  nach  Fig.  3,  das  nur  hinsichtlich 
des  Querschnittsprofils  von  dem  nach  Fig.  1  ab- 
weicht,  sollen  die  strichpunktierten  Bereiche  8  und 
9  farblich  voneinander  abweichen.  Hierfür  wird  das 
Teil  1,  bei  dem  es  sich  um  ein  Strangpreßprofil  mit 

so  relativ  komplizierter  Formgebung  handelt,  wie  wei- 
ter  oben  anhand  der  Fig.  1  und  2  geschildert 
vorbereitet  und  nach  Behandlung  mit  organischer 
Säure  bereichsweise  abgedeckt  und  abgedichtet. 
Für  die  Abdeckung  und  Abdichtung  werden  hier 

55  zwei  Abdichtungsprofile  5  verwendet,  die  mit  wider- 
hakenförmig  gestalteten  Stegen  10  in  hinterschnit- 
tene  Nuten  1  1  des  Teils  1  eingreifen.  Die  Dichtlip- 
pen  6  des  Abdichtungsprofils  5  sind  zwecks  Errei- 
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chung  einer  guten  Abdichtung  vorgespannt.  Nach 
dem  folgenden  Einfärbeprozeß  des  Teils  1  werden 
die  Dichtungsprofilleisten  5  wieder  vom  Teil  1  ab- 
genommen. 

Die  Abdeckung  und  Abdichtung  kann  auch  mit 
einem  mechanisch  vorgespanntem  Dichtsystem  er- 
folgen,  wie  es  in  Fig.  5  beispielhaft  dargestellt  ist. 

Ansprüche 

1  .  Verfahren  zum  Herstellen  von  farbigen  Ober- 
flächen  auf  Teilen  aus  Aluminium  oder  Aluminium- 
legierungen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Teile 
mehrfarbig  ausgeführt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  unterschiedlichen  Einfärbun- 
gen  scharf  gegeneinander  abgegrenzt  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Oberflächen  der  Teile  be- 
reichsweise  naturfarben  belassen  und  bereichswei- 
se  mit  zumindest  einem  hiervon  abweichenden 
Farbton  ausgebildet  werden. 

4.  Verfahren  nach  zumindest  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Teile  zunächst  elektrolytisch  anodisiert,  sodann  mit 
einer  organischen  Säure  zwischenbehandelt  und 
schließlich  bereichsweise  eingefärbt  werden. 

5.  Verfahren  nach  zumindest  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Teile,  bevor  sie  eingefärbt  werden,  in  den  Berei- 
chen,  in  denen  sie  naturfaben  belassen  bleiben 
sollen,  zunächst  abgedeckt  und  abgedichtet  wer- 
den. 

6.  Verfahren  nach  zumindest  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Teile  elektrolytisch  anodisiert,  mit  einer  organi- 
schen  Säure  zwischenbehandelt,  einfarbig  einge- 
färbt,  bereichsweise  abgedeckt  und  abgedichtet 
und  schließlich  mit  einem  vom  ersten  abweichen- 
den  Farbton  eingefärbt  werden. 

7.  Verfahren,  insbesondere  nach  Anspruch  4 
oder  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Teile  in 
55  g/1  Weinsäure  C^HsOs,  gelöst  in  vollentsalztem 
Wasser,  bei  einer  Expositionszeit  von  ca.  8  Minu- 
ten  zwischenbehandelt  werden. 

8.  Verfahren,  nach  zumindest  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zum 
Abdecken  und  Abdichten  der  Teile  Dichtprofillei- 
sten  aus  vorzugsweise  elastomerem  Material  ver- 
wendet  werden. 

9.  Verfahren,  insbesondere  nach  Anspruch  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  Dichtprofilleisten  mit 
vorgespannten  Dichtlippen  verwendet  werden  und 
daß  die  Dichtprofilleisten  form-  und/oder  kraft- 
schlüssig  mit  den  Teilen  verbunden  werden. 

10.  Verfahren  nach  zumindest  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  9,  gekennzeichnet  durch  folgende 

Verfahrensschritte: 
-  die  Teile  werden  elektrolytisch  unter  Gleichstrom 
anodisiert, 
-  die  Teile  werden  mit  einer  organischen  Säure 

5  behandelt, 
-  die  Teile  werden  bereichsweise  mit  Mitteln  abge- 
deckt  und  abgedichtet, 
-  die  Teile  werden  mit  Ausnahme  der  abgedeckten 
und  abgedichteten  Bereiche  in  einem  metallsalzhal- 

10  tigen  Elektrolyten  unter  Anwendung  von  Wechsel- 
strom  exponiert, 
-  die  Teile  werden  in  einem  azofarbstoffhaltigen 
Färbebad  chemisch-adsorptiv  gefärbt, 
-  die  Teile  werden  von  den  Abdeck-  und  Abdich- 

75  tungsmitteln  befreit. 
11.  Aluminium-  oder  Aluminiumlegierungs-Teil, 

gekennzeichnet  durch  eine  mehrfarbige  Oberflä- 
chenausbildung  desselben. 

12.  Aluminium-  oder  Aluminiumlegierungs-Teil 
20  nach  Anspruch  11,  gekennzeichnet  durch  zumin- 

dest  einen  naturfarbenen  und  durch  zumindest  ei- 
nem  farblich  eloxierten  Bereich  desselben. 

13.  Aluminium  oder  Aluminiumlegierungs-Teil 
nach  Anspruch  11  oder  12,  dadurch  gekennzeich- 

25  net,  daß  dasselbe  als  Profilleiste  mit  zumindest 
einem  naturfarben  belassenen  Längsstreifen  und 
zumindest  einem  Längsstreifen,  der  dem  ersten 
gegenüber  scharf  abgegrenzt  und  farbig  eloxiert 
ist,  ausgebildet  ist. 

30  14.  Aluminium  oder  Aluminiumlegierungs-Teil 
nach  Anspruch  11  oder  12,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  dasselbe  als  Profilleiste  ausgebildet  ist 
und  zumindest  zwei  Längsstreifen  aufweist,  die  je- 
weils  farbig,  jedoch  mit  voneinander  abweichenden 

35  Farbabstufungen  eloxiert  sind. 
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