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Ildentische Aluminiumwerkstiicke —
unterschiedliche Mal3e nach dem Eloxal-Prozess!?

Ist das méglich?
Ja, es ist moglich — wie Ihnen folgendes Beispiel anschaulich erklart:

In einem Dreh- und Frasbetrieb wird eine gréRere Anzahl identischer Aluminiumwerkstiicke hergestellt. Als
Ausgangsmaterial werden mehrere Sagerohlinge von einem Handler bezogen. Alle Sagerohrlinge bestehen aus dem
gleichen genormten Aluminiumwerkstoff. Die verschiedenen PaBmaRe der Bauteile missen unbedingt eingehalten
werden und sollen durch eine 20 um starke Eloxal-Schicht geschitzt werden.

Bereits wahrend der Vorbehandlung sind jedoch leichte Unterschiede zwischen den Bauteilen zu erkennen. Auf
Nachfrage beim Kunden kann dieser den verwendeten Werkstoff nicht mehr eindeutig benennen — EN AW 7075 oder EN
AW 5083?

Ein Blick in die Werkstoffblatter zeigt, dass einerseits relativ groe Unterschiede in der Menge der Legierungsbestandteile
erlaubt sind, sich andererseits die Werkstoffe deutlich unterscheiden.
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Bauteile aus identischem Werkstoff und gleichen Schichtanforderungen
werden zu einer Beschichtungscharge zusammengestellt.
Abhangig vom Werkstoff variiert die Schichtbildungsgeschwindigkeit fz g i
beim Eloxalprozess. Werden Werkstiicke aus unterschiedlichen ‘e %P _ - “7”( DT
Legierungen zusammengestellt, konnen Schichtdickenunterschiede 1475 — -
entstehen (siehe nebenstehende schematische Darstellung). 12 § 7 < —
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Achten Sie deshalb bitte bei der Fertigung lhrer Aluminiumbauteile 6 7=
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darauf, dass alle aus einem identischen Werkstoff hergestellt werden. 41 >
Sollte das nicht méglich sein, halten Sie die Bauteile nach Werkstoffen : *’ T Beschichtungszeit [min)
getrennt. Vermischungen sind zu vermeiden. 0 5 10 15 20 25 3
Fir weitere Informationen verwenden Sie bitte die Rickseite
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- Kontaktformular

AnodiTec

Zutreffendes bitte ankreuzen und bitte deutlich lesbar ausgeftillt an AnodiTec
per Fax oder E-Mail senden:

Ich bin interessiert an einer kostenlosen Erstbemusterung

Ich bin interessiert an einer personlichen Beratung
O telefonisch

O  bei AnodiTec Hamburg

O bei AnodiTec Sontra

O bitte besuchen Sie mich

Ich habe folgende Frage/n zum aktuellen Thema:
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