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Anodisch oxidiertes Halbzeug
aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen
mit Schichtdicken von mindestens 10 pm
Technische Lieferbedingungen

DIN
17611

Anodized wrought products of aluminium and aluminium alloys with layer thicknesses of at least

10 pm; technical conditions of delivery

Ersatz fiir Ausgabe 12.81

Produits corroyés anodisés en aluminium et en alliages d’aluminium avec des épaisseurs de
couche de 10 pm au minimum; conditions technique de livraison

1 Anwendungsbereich

Diese Technischen Lieferbedingungen gelten fiir anodisch

oxidiertes Halbzeug aus Aluminium und Aluminium-Knet-

legierungen sowie aus diesem Halbzeug hergestellte Teile,
wie es bevorzugt fiir die Metallverarbeitung verwendet wird.

Die Bedingungen dieser Norm gelten fiir Schichtdicken von

mindestens 10 pm.

Halbzeugarten im Sinne dieser Norm sind:

- Prazisionsprofile nach DIN 17 615 Teil 1, Teil 2*) und Teil 3

StrangpreBprofile nach DIN 1748 Teil 1 bis Teil 4

Bleche und Bander nach DIN 1745 Teil 1 und Teil 2

Stangen nach DIN 1747 Teil 1 und Teil 2

— Rohre nach DIN 1746 Teil 1 und Teil 2

Diese Norm gilt nicht:

- fiir Halbzeug und Teile mit Oxidschichten, die nach dem
Hartanodisationsverfahren fiir technische Zwecke erzeugt
werden, und

— fiir Halbzeug und Teile, wenn sie nach der anodischen Oxi-
dation umgeformt werden.

2 Zweck der anodischen Oxidation

Durch die anodische Oxidation wird auf der Oberflache von
Aluminium eine Oxidschicht erzeugt, die eine erhdhte
Bestandigkeit bei Korrosionsbeanspruchung bewirkt. AuBer-
dem kann bei geeigneten Legierungen das durch eine Vor-
behandlung nach Tabelle 1 erzielte dekorative Aussehen
dauerhaft bewahrt werden.

3 Lieferqualitaten

3.1 Eloxalqualitat

Halbzeug, an das nach der anodischen Oxidation Anspriiche
an ein dekoratives Aussehen gestellt werden, ist in Eloxalqua-
litdt (EQ) zu bestellen.

Geeignete Werkstoffe sind:

AlMgi, AlMgl,5, AlMgi,8, AlMg31) und AlMgSi0,5 nach
DIN 1725 Teil 1.

Al99,8, Al99,7 und Al99,5 nach DIN 1712 Teil 3.

Fir die Oberflachenbeschaffenheit des Halbzeuges in Eloxal-
qualitat gelten die jeweiligen Technischen Lieferbedingun-
gen, siehe die im Abschnitt 1 genannten Normen.

Bei der Bestellung des Halbzeuges ist die vorgesehene Ober-
flachenbehandlung EO bis E6 nach Tabelle 1 anzugeben, z. B.
Profil DIN 17 615 - AlMgSi0,5 F22 - E6 — Nr ...

3.2 Normalqualitat

Halbzeug, das in Normalqualitat hergestellt wird, kann eben-
falls anodisch oxidiert werden. Hierbei diirfen jedoch keine
Anspriiche an ein dekoratives Aussehen gestellt werden,
auch dann nicht, wenn eine der in Tabelle 1 genannten Vor-
behandlungen durchgefiihrt worden ist.

4 Anodisiergerechtes Konstruieren

Zum Erzielen eines dekorativen Aussehens der Oberflache ist
ein anodisiergerechtes Konstruieren erforderlich, das z. B.
notwendige Kontaktstellen, Uberbreiten, Uberldngen, Aus-
laufoffnungen fiir Hohlkdrper beriicksichtigt, siehe die Kon-
struktionsrichtlinien fiir Prazisionsprofile nach DIN 17 615
Teil 2*).

Kontaktstellen sind verfahrensbedingt und deshalb nicht zu
vermeiden. Die Lage der Kontaktstellen ist unter Beriicksichti-
gung der Sichtflachen zwischen Auftraggeber und ausfiihren-
dem Betrieb zu vereinbaren. Die Gro8e und Anzahl der Kon-
taktstellen ist abhéangig von der Oberfliche und der Quer-
schnittsform der zu behandelnden Teile. Wenn Kontaktstellen
an Sichtflichen nicht zu vermeiden sind, sind entsprechende
UbermaBe fiir Lange und/oder Breite der zu behandelnden
Teile vor deren endgiiltigem Zuschnitt zu vereinbaren.

5 Anodische Oxidation
5.1 Werkstoffe

Dem die Oberflichenbehandlung ausfiihrenden Betrieb ist
der Werkstoff der angelieferten Teile anzugeben.

5.2 Vorbehandiung

Die mechanische und/oder chemische Vorbehandlung dient
dazu, die Oberfliche der Teile fiir die anodische Oxidation
vorzubereiten. Hierdurch kdnnen bestimmte Oberfidchen-
effekte erzielt werden. Die Art der jeweiligen Behandlung ist
durch das entsprechende Kurzzeichen anzugeben, siehe
Tabelle 1.

Es ist zu beachten, daB unter denselben Kurzzeichen durch
technisch unvermeidbare Schwankungen sich unterschied-
liche Oberflacheneffekte ergeben kénnen. Deshalb miissen
zwischen dem Auftraggeber und dem die Oberflichen-
behandlung ausfiihrenden Betrieb Vereinbarungen liber das
gewiinschte Aussehen anhand von anodisierten Mustern fiir
das Halbzeug bzw. fiir daraus hergestelite Teile, getrennt nach
Walz- und StrangpreBerzeugnissen, getroffen werden.

*)y Z.Z. Entwurf

1) AlMg3 kann nicht uneingeschrankt fiir die elektrolytische
Einfarbung (2-Stufen-Verfahren) empfohlen werden.
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Tabelle 1. Kurzzeichen fiir die anodische Oxidation in Abhangigkeit von der Vorbehandlung

Das einzeine Kurzzeichen soll es erméglichen, bei der Bestellung die Art der Vorbehandlung kurz und allgemein anzugeben. Einzel-
heiten Uber den zu erzielenden Oberflicheneffekt sind durch die Angabe eines Kurzzeichens nicht festgelegt.

Art der Behandlung
Kurz- Vorbehand Haupt- und Hinweise und Erlauterungen 2)
zeichen) orbehandiung Nachbehandiung
EO ohne wesentliche anodisiert und Die anodische Oxidation wird nach Entfetten und Beizen (Beseiti-
(PO) oberflichen- verdichtet gung der vorhandenen Oxidschicht) ohne weitere Vorbehandlung
abtragende Vor- durchgefiihrt. Die durch die Herstellung und/oder die Bearbeitung
behandlung bedingte Oberflichenbeschaffenheit bleibt erhalten. Riefen, Krat-
zer, Scheuerstellen, Feilstriche und dergleichen bleiben sichtbar.
Korrosionserscheinungen, die vor dem Beizen nicht oder nur
schwer erkennbar sind, kdnnen durch diese Behandlung sichtbar
werden.
E1 geschliffen anodisiert und Durch Schieifen wird eine relativ gleichméBige, etwas stumpf aus-
P1) verdichtet sehende Oberfliche erzielt. Etwaige Oberflichenfehler werden
weitgehend beseitigt (kein Planschliff). Je nach Schleifkorn sind
grobe bis feine Schleifriefen sichtbar.
E2 gebiirstet anodisiert und Durch Biirsten entsteht eine gleichmaBige, helle Oberfliche (im
P2) verdichtet Unterschied zu E1). Die Biirstenstriche sind sichtbar. Riefen, Kratzer,
Scheuerstellen und Feilstriche werden nur zum Teil entfernt.
E3 poliert anodisiert und Durch Polieren entsteht eine glanzende Oberfléche. Riefen, Kratzer, -
(P3) verdichtet Scheuerstellen, Feilstriche und sonstige Oberflichenfehler werden
nur bedingt beseitigt; Stegabzeichnungen an Profilen kénnen durch
diese Behandlung deutlich sichtbar werden.
E4 geschliffen und anodisiert und Durch Schleifen und Biirsten wird eine gleichméBige, helie Ober-
(P4) gebiirstet verdichtet fliche erzielt. Riefen, Kratzer, Scheuerstellen, Feilstriche und son-
stige Oberflichenfehier — vor allem verdeckte Korrosionserschei-
nungen, die bei Behandlungen nach EO oder E6 sichtbar werden
kénnen, werden beseitigt (kein Planschliff).
E5 geschliffen und anodisiert und Durch Schleifen und Polieren wird ein glattes, gldnzendes Aussehen
(P5) poliert verdichtet der Oberflache erzielt. Riefen, Kratzer, Scheuerstelien, Feilstriche
und sonstige Oberflachenfehler - vor allem verdeckte Korrosionser-
scheinungen, die bei Behandlungen nach EO oder E6 sichtbar wer-
den kdnnen, werden beseitigt (kein Planschliff).
E6 chemisch anodisiert und Nach dem Entfetten wird durch Behandlung in speziellen Beizlésun-
(P6) behandelt in verdichtet gen eine satinierte oder mattierte Oberflache erzielt. Hierbei kon-
Spezialbeizen nen die durch Herstellung und/oder Bearbeitung bedingten zuléssi-
) gen leichten Riefen und Aufrauhungen nicht vdllig beseitigt, son-
dern hdchstens weitgehend ausgeglichen werden.
Etwaige, das dekorative Aussehen beeintréchtigende Korrosionser-
scheinungen, die vor dem Beizen nicht oder nur schwer erkennbar
sind, kénnen durch diese Behandlung sichtbar werden. Diese Korro-
sionserscheinungen kénnen jedoch durch eine zusétzliche mecha-
nische Vorbehandlung beseitigt werden. 3)

1) Die in Klammern angegebenen Kurzzeichen (PO) bis (P6) sind ein Vorschiag in ISO/TC 79/SC 2 "Anodisch oxidiertes Alumi- n
nium“ zur Kennzeichnung der Vorbehandiung (P = Pretreatment).

2) GefiigeunregelmaBigkeiten, z. B. streifenférmige Grobkornbildung, Stegabzeichnungen, die bei der Herstellung von strang-
gepreBtem Halbzeug nicht immer zu vermeiden sind, sowie StrangpreBnéhte kénnen insbesondere durch die E6-Behand-
lung hervorgehoben werden. )

3) Deshalb sind fiir Halbzeug, das fiir eine E6-Behandlung vorgesehen ist, besondere MaBnahmen zum Korrosionsschutz erfor-
derlich, siehe auch Erlduterungen. '

5.3 Verfahren der anodischen Oxidation (siehe Erliuterungen)

Das jeweilige Verfahren der anodischen Oxidation und der moglichen Farbgebung ist zwischen Auftraggeber und ausfihrendem
Betrieb zu vereinbaren, jedoch bleiben die Einzelheiten des Verfahrens dem ausfiihrenden Betrieb iiberlassen.

5.4 Verdichten

Anodisch erzeugte Oxidschichten miissen grundsitzlich verdichtet werden. Das Verdichten soll vorzugsweise in entsalztem, sie-
dendem Wasser von 96 bis 100 °C oder in Dampf vorgenommen werden.

Die das dekorative Aussehen beeintrachtigenden Verdichtungsbelidge auf den Sichtflachen sollen entweder verhindert oder nach-
tréglich beseitigt werden.

6 Anforderungen
6.1 Dicke der Oxidschicht

Anodisierte Oberflichen miissen je nach Lage und Beanspruchung die in Tabelle 2 aufgefiihrten Mindestschichtdicken
aufweisen.
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