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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Aluminium-
legierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffent-
lichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2001, und etwaige entgegen-
stehende nationale Normen miissen bis November 2001 zuriickgezogen werden.

In dieser Norm ist Anhang C normativ und die Anhénge A, B, D und E sind informativ.
EN 12373 ,Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren“ besteht aus folgenden Teilen:

— Teil 1: Methode zur Spezifizierung dekorativer und schiitzender anodisch erzeugter Oxidschichten auf
Aluminium

— Teil 2: Bestimmung der Masse je Flacheneinheit (flachenbezogene Masse) von anodisch erzeugten
Oxidschichten — Gravimetrisches Verfahren

— Teil 3: Bestimmung der Dicke von anodisch erzeugten Oxidschichten — Zerstérungsfreie Messung
mit Lichtschnittmikroskop

— Teil 4: Abschatzung der Anfarbbarkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten nach dem Verdichten
durch Farbtropfentest mit vorheriger S&aurebehandlung

— Teil 5: Prifung der Qualitat von verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Messung des
Scheinleitwertes

— Teil 6: Priifung der Qualitat von verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Bestimmung des
Masseverlustes nach Eintauchen in Chromphosphorséure-Losung ohne vorherige Saurebehandlung

— Teil 7: Prifung der Qualitat von verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Bestimmung des
Masseverlustes nach Eintauchen in Chromphosphorsaure-Lésung mit vorheriger Saurebehandlung
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— Teil 8: Vergleichsbestimmung der Bestandigkeit von gefarbten, anodisch erzeugten Oxidschichten
gegen ultraviolettes Licht und Warme

— Teil 9: Messung der Abriebfestigkeit und der Abriebzahl von anodisch erzeugten Oxidschichten durch
Abriebprifung mit einem Schleifscheiben-Priifgerat

— Teil 10: Messung der mittleren spezifischen Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten
durch Abriebprifung mit einem Schleifmittelstrahl-Prifgerat

- Teil 11: Messung des gerichteten Reflexionsgrades und des Spiegelglanzes von anodisch erzeugten
Oxidschichten bei Winkeln von 20°, 45°, 60° oder 85°

— Teil 12: Messung der Reflexionseigenschaften von Aluminiumoberflaichen mit Hilfe Ulbrichtscher
Kugeln

— Teil 13: Messung der Reflexionseigenschaften von Aluminiumoberflaichen mit vereinfachtem oder
Prazisions-Goniophotometer

— Teil 14: Visuelle Bestimmung der Abbildungsscharfe von anodisch erzeugten Oxidschichten — Mess-
gittermethode

— Teil 15: Prifung der Bestéandigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten gegen Rissbildung bei Ver-
formung

— Teil 16: Prifung der Kontinuitat diinner anodisch erzeugter Oxidschichten — Kupfersulfatversuch
— Teil 17: Bestimmung der elektrischen Durchschlagspannung

— Teil 18: Bewertungssystem fiir Lochkorrosion — Richtreihenmethode

— Teil 19: Bewertungssystem fiir Lochkorrosion — Rasterzahlmethode

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgen-
den Lander gehalten, diese Européische Norm zu (ibernehmen: Belgien, Ddnemark, Deutschland, Finn-
land, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich,
Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Konigreich.

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil dieser Europdischen Norm beschreibt eine- Methode zur Spezifizierung dekorativer und
schitzender anodisch erzeugter Oxidschichten auf Aluminium.

Er gilt fur die Spezifizierung von Schichten, hauptsachlich aus Aluminiumoxid, die auf Aluminium durch
einen elektrolytischen Oxidationsprozess erzeugt werden, in dem das Aluminium als Anode geschaltet
wird.

Er gilt nicht zur Spezifizierung von:
a) porenfreien Oxidschichten, die als Sperrschicht wirken;
b) Schichten, die durch Anodisieren mit Chrom- oder Phosphorséure erzeugt wurden;

c) Oxidschichten, die lediglich dazu vorgesehen sind, das Grundmetall fiir die nachfolgende Aufbrin-
gung organischer Schichten oder die elektrolytische Abscheidung von Metallen vorzubereiten;

d) .hartanodisierte” Schichten, die liberwiegend fiir technische Zwecke verwendet werden, fiir die Abrieb
und Verschleilifestigkeit die primaren Eigenschaften sind (siehe ISO 10074).

WARNHINWEIS Diese Norm ist fiir Kunden gedacht, die die Anodisierung eines Erzeugnisses fordern, und
umfasst eine Checkliste von Eigenschaften, die moglicherweise relevant oder nichtrelevant sein kénnen. Sie
enthdlt Anforderungen, die zwischen den interessierten Parteien zu vereinbaren sind und wird als eine
Methode zur Spezifizierung und nicht als Spezifikation vorgelegt. Es kann nicht gefordert werden, dass eine
anodisch erzeugte Oxidschicht mit dieser Norm libereinstimmt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus ande-
ren Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die
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Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehoren spatere Anderungen
oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung
oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in
Bezug genommenen Publikation (einschlieRlich Anderungen).

EN 12373-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 2: Bestimmung der Masse je
Flacheneinheit (flichenbezogene Masse) von anodisch erzeugten Oxidschichten — Gravimetrisches
Verfahren.

EN 12373-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 3: Bestimmung der Dicke von
anodisch erzeugten Oxidschichten — Zerstorungsfreie Messung mit Lichtschnittmikroskop.

EN 12373-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 4: Abschétzung der Anférb-
barkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten nach dem Verdichten durch Farbtropfentest mit vorheriger
Sé&urebehandlung.

EN 12373-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 5: Priifung der Qualitat von
verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Messung des Scheinleitwertes.

EN 12373-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 6: Priifung der Qualitat von
verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Bestimmung des Masseverlustes nach Eintau-
chen in Chromphosphorséure-Lésung ohne vorherige Séurebehandlung.

EN 12373-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 7: Priifung der Qualitat von
verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Bestimmung des Masseverlustes nach Eintau-
chen in Chromphosphorséure-Lésung mit vorheriger Sédurebehandlung.

EN 12373-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 8: Vergleichsbestimmung der
Besténdigkeit von gefarbten, anodisch erzeugten Oxidschichten gegen ultraviolettes Licht und Wérme.

EN 12373-9, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 9: Messung der Abriebfestig-
keit und der Abriebzahl von anodisch erzeugten Oxidschichten durch Abriebpriifung mit einem Schleif-
scheiben-Priifgerét.

EN 12373-10, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 10: Messung der mittleren
spezifischen Abriebfestigkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten durch Abriebpriifung mit einem
Schleifmittelstrahl-Priifgerét. '

EN 12373-11, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 11: Messung des gerichteten
Reflexionsgrades und des Spiegelglanzes von anodisch erzeugten Oxidschichten bei Winkeln von 20°,
45°, 60° oder 85°.

EN 12373-12, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 12: Messung der Reflexions-
eigenschaften von Aluminiumoberfléchen mit Hilfe Ulbrichtscher Kugeln.

EN 12373-13, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 13: Messung der Reflexions-
eigenschaften von Aluminiumoberflachen mit vereinfachtem oder Préazisions-Goniophotometer.

EN 12373-14, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 14: Visuelle Bestimmung der
Abbildungsschérfe von anodisch erzeugten Oxidschichten — Messgittermethode.

EN 12373-15, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 15: Priifung der Bestandig-
keit von anodisch erzeugten Oxidschichten gegen Rissbildung bei Verformung.

EN 12373-16:2001, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 16: Priifung der Konti-
nuitat diinner anodisch erzeugter Oxidschichten — Kupfersulfatversuch.

- EN 12373-17:2001, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anodisieren — Teil 17: Bestimmung der
elektrischen Durchschlagspannung.

EN ISO 1463, Metall- und Oxidschichten — Schichtdickenmessung — Mikroskopisches Verfahren
(ISO 1463:1982).

EN ISO 2360, Nicht leitende Uberziige auf nichtmagnetischen Grundmetallen — Messen der Schicht-
dicke — Wirbelstromverfahren (ISO 2360:1982).

ANMERKUNG Informative Verweisungen auf Dokumente, die bei der Erstellung dieser Norm herangezogen und an
den entsprechenden Stellen im Text angefiihrt wurden, sind unter ,Literaturhinweise" aufgefiihrt.
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3 Begriffe

Far die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die folgenden Begriffe:
ANMERKUNG Mit einem * gekennzeichnete Definitionen sind der EN ISO 2064 entnommen.

3.1
Aluminium
Aluminium und Legierungen auf Aluminiumbasis

3.2
anodisiertes Aluminium

Aluminium mit einer anodischen Oxidschicht, die durch ein elektrolytisches Oxidationsverfahren erzeugt
wird, bei dem die Oberflache des Aluminiums in eine Oxidschicht mit schiitzenden, dekorativen oder
funktionellen Eigenschaften umgewandelt wird

3.3
farblos anodisiertes Aluminium

anodisiertes Aluminium mit einer im Wesentlichen farblosen, durchsichtigen, anodisch erzeugten Oxid-
schicht

3.4
farbig anodisiertes Aluminium

anodisiertes Aluminium, das entweder wahrend des Anodisierens oder durch nachfolgende Farbungs-
verfahren gefarbt wird

3.5
integral-farbanodisiertes Aluminium

anodisiertes Aluminium, das unter Verwendung eines geeigneten (meist sauren organiscﬁen) Elektro-
lyten anodisiert wurde, der wahrend des Anodisiervorgangs eine gefarbte Oxidschicht erzeugt

3.6
elektrolytisch gefarbtes anodisiertes Aluminium

anodisiertes Aluminium mit einer anodisch erzeugten Oxidschicht, die durch die elektrolytische Abschei-
dung eines Metalls oder eines Metalloxids in die Porenstruktur gefarbt wurde

3.7
adsorptiv gefarbtes anodisiertes Aluminium

anodisiertes Aluminium mit einer anodisch erzeugten Oxidschicht, die durch Adsorption von Farbstoff
oder Pigmenten in die Porenstruktur gefarbt wurde

3.8
kombinationsgefarbtes anodisiertes Aluminium

.anodisiertes Aluminium mit einer anodisch erzeugten Oxidschicht, die zundchst entweder durch elektro-
lytische Farbung oder durch Integral-Farbanodisieren gefarbt wurde, worauf dann das Anfirben durch
Adsorption eines Farbstoffs folgt

3.9
interferenzgefarbtes anodisiertes Aluminium

anodisiertes Aluminium mit einer anodisch erzeugten Oxidschicht, die durch optische Interferenzeffekte
gefarbt wird



EN 12373-1:2001 (D)

3.10
glanzanodisiertes Aluminium
anodisiertes Aluminium, dessen primare Eigenschaft ein hoher gerichteter Reflexionsgrad ist

3.1
Schutz-Anodisieren
technisches Anodisieren

Anodisieren, bei dem der Schutz gegen Korrosion oder Abrieb die primére Eigenschaft ist, wahrend das
Aussehen nur eine sekundare oder keine Bedeutung hat

3.12
dekoratives Anodisieren

Anodisieren, bei dem eine dekorative Oberfldchenausfiihrung mit einem einheitlichen oder asthetisch
ansprechenden Aussehen die primare Eigenschaft ist

3.13
Verdichten

nach dem Anodisieren durchgefiihrte hydrothermale Behandlung anodisch erzeugter Oxidschichten auf
Aluminium, um die Porositat und die Adsorptionsfahigkeit der Schicht zu verringern

3.14
Kaltimpragnierung
Kaltverdichtung

nach dem Anodisieren ausgefiihrte chemische Behandlung anodisch erzeugter Oxidschichten auf Alu-
minium bei niedrigen Temperaturen, um die Poren der Oxidschicht zu verschlieen und die Adsorptions-
fahigkeit der Schicht zu verringern

3.15
wesentliche Oberflache*

Teil des Gegenstandes, der durch die Schicht abgedeckt ist oder abgedeckt wird und fiir den die Schicht
fur die Verwendung und/oder das Aussehen wesentlich ist

3.16
Messflache
Flache auf der wesentlichen Oberflache, auf der eine Einzelmessung durchgefihrt wird

ANMERKUNG Fiir Verfahren, bei denen ein Mikroskop anzuwenden ist, wird die Messflache als die Stelle definiert,
an der eine Einzelmessung erfolgt; fiir zerstérungsfreie Verfahren wird sie als die Flache des Tastkopfes oder als die
Flache definiert, die auf das Ablesen Einfluss hat.

3.17
Referenzflache*
Flache, innerhalb deren eine bestimmte Anzahl von Einzelmessungen durchgefiihrt wird

3.18
ortliche Schichtdicke*

Mittelwert aus den Schichtdickenmessungen, von denen eine bestimmte Anzahl innerhalb einer
Bezugsflache durchgefihrt wird
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3.19
kleinste ortliche Schichtdicke*

kleinster Wert der ortlichen Schichtdicke, der auf der wesentlichen Oberflache eines einzelnen Gegen-
standes ermittelt wird

3.20
groBte ortliche Schichtdicke*

groBter Wert der ortlichen Schichtdicke, der auf der wesentlichen Oberflache eines einzelnen Gegen-
standes ermittelt wird

3.21
mittlere Schichtdicke

Mittelwert der 6rtlichen Schichtdicke aus einer bestimmten Anzahl von tber die wesentliche Oberfliche
eines einzelnen anodisch oxidierten Gegenstandes gleichméaRig verteilten Messungen

4 Bestellangaben des Kunden fiir den Anodisierbetrieb
4.1 Allgemeines

Angaben, die der Anodisierbetrieb vom Kunden benétigt, um das Erzeugnis vorschriftsmaRig zu anodisie-
ren, sind in 4.2 und 4.3 aufgefiihrt. 4.2 spezifiziert Angaben, die wesentlich sind, wenn ein Erzeugnis anodi-
siert wird, und 4.3 zusétzliche Angaben, die fiir Sonderanwendungen erforderlich sind. Tabelle 1 enthalt
eine Zusammenstellung dieser Angaben mit den Verweisungen auf die zugehérigen Unterabschnitte.

ANMERKUNG Einige Eigenschaften (z. B. ein hoher gerichteter Reflexionsgrad) sind nur dann erreichbar, wenn
Sonderlegierungen angewendet werden, und einige Eigenschaften kdnnen mit anderen unvereinbar sein.

Tabelle 1 — Zusammenstellung der erforderlichen Angaben

Zugehdrige Unterabschnitte Weitere
: zugehorige
Erforderliche Angaben Wesentliche | Zusatzliche Abichmt'tge f
Angaben Angaben Anhange
Verweisung auf diese Europaische Norm 4.2 a)
Vorgesehener Verwendungszweck 4.2 b)
Spezifikation des Aluminiums 4.2c¢) Anhang A
Wesentliche Oberflache(n) 4.2d)
Vorbereitung der Oberflache vor dem Anodisieren 42e) Anhang B
Dicke der anodisch erzeugten Oxidschicht 4.2f) Abschnitt 6
und
Anhang D
Farblos oder farbig anodisierte Oberflache 4.2q)
Verdichtung oder Kaltimpragnierung 4.2 h) Abschnitte 7
und 8
Art des Anodisier- oder Farbeverfahrens 4.3 a)
Probenahmeplan 4.3 b) Abschnitt 5
Lage und maximale GroRe der Kontaktstellen 4.3 c)
Grenzen fir den Schwankungsbereich des 4.3d) Abschnitt 9
endgultigen Erscheinungsbildes auf den wesent- und
lichen Oberflédchen Anhang B
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Zugehorige Unterabschnitte Weitere
: hoérige
Erforderliche Angaben Wesentliche Zuséatzliche il:)%ihzir’:tge/
Angaben Angaben Anhange
Farbe des anodisierten Gegenstands (Gegenstan- 4.3 e) Abschnitt 9
de) und maximale Grenzen fir die Farbabweichung
Anforderungen an die Korrosionsbestandigkeit 4.31) Abschnitt 10
Anforderungen an die Abriebfestigkeit 4.3 g) Abschnitt 11
Anforderungen an die Bestandigkeit gegen Riss- 4.3 h) Abschnitt 12
bildung bei Verformung
Anforderungen an die Besténdigkeit gegen 4.3) Abschnitt 13
UV-Strahlung
Anforderungen an die Lichtreflexionseigenschaften 4.3j) Abschnitt 14
Anforderungen an die Durchschlagspannung 4.3 k) Abschnitt 15
Anforderungen an die Kontinuitat 4.31) Abschnitt 16
Anforderungen an die Masse je Flacheneinheit . 4.3 m) Abschnitt 17
(flachenbezogene Masse)

4.2 Wesentliche Angaben

Folgende Angaben miissen dem Anodisierbetrieb vom Kunden ibermittelt werden, falls notwendig in
Absprache mit dem Lieferer des Aluminiums und/oder dem Anodisierbetrieb:

a) Verweisung auf diese Europédische Norm;
b) vorgesehener Verwendungszweck fiir den zu anodisierenden Gegenstand,
c) Spezifikation des zu anodisierenden Aluminiums;
ANMERKUNG 1 Ein Leitfaden zur Auswahl des Aluminiums wird im Anhang A angegeben.
d) Angabe der wesentlichen Oberflache(n) auf dem zu anodisierenden Gegenstand;

ANMERKUNG 2 Die wesentlichen Oberflichen werden vorzugsweise auf Zeichnungen oder auf entsprechend
gekennzeichneten Proben angegeben. In einigen Fallen kénnen unterschiedliche Anforderungen an die Ober-
flachenausfiihrung unterschiedlicher Bereiche der wesentlichen Oberflache(n) bestehen.

e) vor dem Anodisieren durchzufiihrende Vorbehandlung der Oberflache des Aluminiums;

ANMERKUNG 3 Die Vorbehandlung der Oberflache wird vorzugsweise durch vereinbarte Vergleichsproben
vorgegeben. Ein Leitfaden zur Oberflachenvorbehandlung ist im Anhang B angegeben.

f) verlangte Dicke der anodisch erzeugten Oxidschicht;
g) ob eine farblose oder eine farbige anodisierte Oberflache verlangt wird;

h) ob das Erzeugnis hydrothermal zu verdichten oder kalt zu imprégnieren ist oder ob es unverdichtet
bleibt.

4.3 Zusatzliche Angaben

Fiur Sonderanwendungen sind zusatzliche Angaben erforderlich, die vom Kunden, falls notwendig in
Absprache mit dem Anodisierbetrieb, festgelegt werden missen.

a) Art des anzuwendenden Anodisier- und Farbeverfahrens;
b) Einzelheiten zu allen erforderlichen formalen Probenahmeplanen;

c) bevorzugte Lage und maximale GréRe der Kontaktstellen;

8
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d) Grenzen fiir den Schwankungsbereich des endgultigen Erscheinungsbildes der Oberflache auf der/
den wesentlichen Oberflache(n);

ANMERKUNG 1 Annehmbare Grenzen fiir den Schwankungsbereich des endgliltigen Erscheinungsbildes der
Oberflache werden vorzugsweise durch Grenzmuster festgelegt.

e) Farbe des (der) anodisierten Gegenstandes (Gegenstande) und die maximalen Grenzen fiir die
Farbabweichung;

ANMERKUNG 2 Annehmbare maximale Grenzen fiir die Farbabweichung werden vorzugsweise durch Grenz-
muster festgelegt.

spezifische Abriebfestigkeit) sowie das anzuwendende Prifverfahren:
h) Anforderungen an die Besténdigkeit gegen Rissbildung bei Verformung;

i) Anforderungen an die Bestandigkeit gefarbter, anodisch erzeugter Oxidschichten gegen Bestrahlung
mit ultraviolettem Licht;

j) Anforderungen an Lichtreﬂexionseigenschaften, d. h. gesamter Reflexionsgrad, gerichteter Refle-
xionsgrad, Spiegelglanz, diffuser Reflexionsgrad und Abbildungsscharfe;

k) Anforderungen an die Durchschlagspannung; :
[) Anforderungen an die Kontinuitat von anodisch erzeugten Oxidschichten:
m) Anforderungen an die Masse je Flacheneinheit (flachenbezogene Masse) der Oxidschicht.

5 Priifungen
5.1 Probenahmeverfahren

Sofern angebracht, miissen die Probenahmeverfahren vom Kunden festgelegt werden. Ein Leitfaden fiir
die Auswahl geeigneter Probenahmeverfahren ist in ISO 2859-1 angegeben.

ANMERKUNG Die Qualanod-Spezifikation [1] gibt z. B. Hinweise auf ein geeignetes Probenahmeverfahren fiir
Oberﬂéchenausfﬂhrungen im Bauwesen.
5.2 Proben

Die Proben miissen nach Méglichkeit aus der laufenden Produktion entnommen werden. Falls jedoch
vereinbart wird, dass spezielle Proben fiir Referenz- oder Abnahmeprﬂfungen herzustellen sind, miissen
diese genau wie die Produktionsteile hergestellt werden.

5.3 Abnahmepriifungen

Abnahmepriifungen missen vom Kunden festgelegt werden.

5.4 Referenzpriifungen

In Streitfallen missen die in dieser Europaischen Norm festgelegten Referenzpriifungen angewendet
werden.

55 Produktionsiiberwachungsprijfungen

Prufungen zur Produktionsijberwachung werden dem Anodisierbetrieb Uberlassen.

6 Schichtdicke
6.1 Allgemeines

Anodisch erzeugte Oxidschichten werden durch ihre Dickenklasse, in Mikrometer, bezeichnet. Die erfor-
derliche Schichtdicke ist sehr wichtig; sie muss immer festgelegt werden.
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6.2 Einteilung

Anodisch erzeugte Oxidschichten werden nach dem kleinsten zuldssigen Wert fiir die mittlere Dicke
(kleinste mittlere Dicke) in Mikrometer eingeteilt. Typische Dickenklassen sind in Tabelle 2 und ein Leit-
faden zur Anwendung der entsprechenden Dickenklassen im Anhang D angegeben.

Fur anodisch erzeugte Oxidschichten mit besonderen Oberflaicheneigenschaften kann eine héhere mitt-
lere Dicke ausgewahlt werden. Zusatzlich kénnen bei Bedarf Zwischenwerte flr die mittlere Dicke fest-
gelegt werden, wobei jedoch in keinem Fall die kleinste ortliche Dicke auf einem einzelnen Gegenstand
kleiner sein darf als 80 % der kleinsten mittleren Dicke.

ANMERKUNG Bei héheren Dickenklassen (20 um bis 25 um), die fiir Architekturanwendungen eingesetzt werden,
sollten UbermaRige Schichtdicken vermieden werden, da sie ein unbefriedigendes Witterungsverhalten zeigen
kénnen.

Tabelle 2 — Schichtdickenklassen fiir anodisch erzeugte Oxidschichten

Kilases Kleinste mittlere Schichtdicke Kleinste ortliche Schichtdicke
um pum
5 5 4
10 10 8
15 15 12
20 20 16
25 25 20
Die Auswertung der Anforderungen an die mittlere und ortliche Schichtdicke auf einem zu priifenden
Teil muss nach Anhang C durchgefiihrt werden.

6.3 Messung der Schichtdicke

Schichtdickenmessungen miissen nach einem der folgenden Verfahren durchgefiihrt werden:
a) mikroskopische Untersuchung des Querschnitts nach EN ISO 1463;

b) Wirbelstromverfahren nach EN ISO 2360;

c) Verfahren mit Lichtschnittmikroskop nach EN 12373-3.

In Streitfallen dient das mikroskopische Verfahren a) als Referenzverfahren fiir Schichten mit einer Dicke
ab 5um. Fir Schichtdicken unter 5 um kann das mikroskopische Verfahren im Allgemeinen nicht ange-
wendet werden; zwischen den Interessenten ist dann das gravimetrische Verfahren zur Bestimmung der
Mindestmasse der Schicht je Flacheneinheit (siehe Abschnitt 17) zu vereinbaren.

Die Dickenmessungen mussen nach Anhang C auf den wesentlichen Oberflachen durchgefiihrt werden,
wobei jedoch die Messungen mindestens 5 mm von den Anodenkontaktfladchen entfernt und nicht in der
unmittelbaren Nahe von scharfen Kanten vorgenommen werden dirfen.

7 Qualitat der Verdichtung

7.1 Allgemeines

Die Qualitdt der hydrothermalen Verdichtung ist von groRer Bedeutung; eine Verdichtung ist immer
wesentlich, ob festgelegt oder nicht, auRer wenn ausdriicklich eine unverdichtete oder kalt impragnierte
Schicht verlangt wird.

ANMERKUNG Anodisch erzeugte Oxidschichten, die in Dichromatlésungen verdichtet wurden, kdnnen nicht nach
denin 7.2.2.1 und 7.2.2.2 beschriebenen Verfahren beurteilt werden.

7.2 Beurteilung der Qualitat der Verdichtung
7.2.1 Referenzpriifungen

In Streitfallen ist die Verdichtungsqualitat fir Innenanwendungen im Bauwesen und flr dekorative
Schichten nach dem in EN 12373-6 beschriebenen Verfahren und fiir AuRenanwendungen im Bauwesen
nach dem in EN 12373-7 beschriebenen Verfahren zu bestimmen.
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ANMERKUNG Fir die meisten Anwendungen, besgnders im Bauwesen, betragt der maximal zuldssige Massever-
lust einer anodisch erzeugten Oxidschicht 30 mg/dm"~.

7.2.2 Produktionsiiberwachungspriifungen
7.2.2.1 Messungen des Scheinleitwertes
Wenn gefordert, muss der Scheinleitwert nach EN 12373-5 bestimmt werden.

Fir anodisch erzeugte Oxidschichten, die in Dampf oder heiRem Wasser verdichtet wurden, ist die
Verdichtung im Allgemeinen dann zufrieden stellend, wenn der korrigierte Scheinleitwert fir eine 20 um
dicke Schicht kleiner als 20 uS ist.

ANMERKUNG 1 Dieser Wert ist fiir Schichten, die elektrolytisch dunkel gefarbt wurden, mitunter schwierig zu errei-
chen. Andere Werte bedirfen einer Vereinbarung zwischen Anodisierbetrieb und Kunden.

ANMERKUNG 2 Bestimmte Zusétze zu den Verdichtungsbé&dern mit heiRem Wasser kénnen die Scheinleitwerte
beeinflussen, so dass in diesem Fall das entsprechende Referenzverfahren (siehe 7.2.1) zur Bestimmung der Qua-
litdt der Verdichtung herangezogen werden sollte.

7.2.2.2 Abschatzung der Anfarbbarkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten nach dem Verdichten
Wenn gefordert, muss die Anfarbbarkeit nach EN 12373-4 bestimmt werden.

Die Verdichtung wird im Allgemeinen als zufrieden stellend angesehen, wenn Farbaufnahmewerte von 0
oder 1 oder 2 auf der Farbskala erreicht werden.

ANMERKUNG Bestimmte Zuséatze zu den Verdichtungsbadern mit heilem Wasser kénnen die Anfarbbarkeits-
prifungen beeinflussen, so dass in diesem Fall das entsprechende Referenzverfahren (siehe 7.2.1) zur Bestimmung
der Qualitat der Verdichtung herangezogen werden sollte.

8 AQualitat der Kaltimpragnierung

Falls keine hydrothermale Verdichtung erforderlich ist, sind geeignete Kaltimpragnierungsverfahren fest-
zulegen, fur die Nickelfluorid die Basis darstellt. Die Qualitat der Kaltimpragnierung ist auch sehr wichtig,
und die anzuwendenden Prifverfahren sind in 7.2.1 fur die Referenzpriifung und in 7.2.2.2 fir die Pro-
duktionsiiberwachungsprifung festgelegt.

ANMERKUNG Fiir kritische Anwendungen, z. B. im Bauwesen fiir den AuBenbereich, sollte nach der Kaltimprag-
nierung ein zusatzlicher Verdichtungsschritt durchgefiihrt werden, z. B. durch eine kurzzeitige Verdichtung nach dem
Ublichen Verfahren oder durch eine Behandlung in Nickelsulfat bei Giber 60 °C.

9 Aussehen und Farbe
9.1 Sichtbare Fehler

Anodisierte Gegensténde dirfen keine sichtbaren Fehler auf der/den wesentlichen Oberflache(n) zei-
gen, wenn sie aus einem Abstand von mindestens 5m fiir AuBenanwendungen im Bauwesen, 3 m flr
Innenanwendungen im Bauwesen oder 0,5 m fiir dekorative Anwendungen betrachtet werden. Falls vom
Kunden gefordert, miissen zwischen Anodisierbetrieb und Kunden Lage(n) und maximale GroRe(n) der
Kontaktstelle(n) vereinbart werden.

9.2 Farbe und Oberflachentextur

Farbe und Oberflachentextur sowie die zuldssigen Abweichungen miissen vom Kunden festgelegt wer-
den. Falls fur Vergleichszwecke gefordert, miissen die zulassigen Grenzen fiir den Schwankungsbereich
durch mindestens zwei Vergleichsproben definiert werden.

Anodisiertes Aluminium hat die Eigenschaft der Doppelreflexion an den Oberflaichen der Oxidschicht
und des Grundmetalls. Daher muissen bei Vergleichen die Farbproben in derselben Ebene angeordnet
und moglichst senkrecht betrachtet werden; die Bearbeitungsrichtungen (d. h. die Walz-, Strangpress-
oder mechanische Bearbeitungsrichtung der Proben) missen stets (bereinstimmen. Eine diffuse
Beleuchtungsquelle muss sich Gber und hinter dem Betrachter befinden.

Wenn nicht anders vereinbart, missen Farben unter diffusem Tageslicht aus nérdlicher Richtung vergli-
chen werden. Falls aus dem Verwendungszweck hervorgeht, dass die gefarbten Oxidschichten unter
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kiinstlichem Licht anzuwenden sind, muss fiir den Farbvergleich diese Beleuchtungsart angewendet
werden.

Die festgelegten Farb-Vergleichsproben miissen trocken und dunkel gelagert werden.

9.3 Produktionsiiberwachung

Zum Zwecke der Produktionsiiberwachung kann es vorteilhaft sein, zur Aufzeichnung oder Klassenein-
teilung der Farben Farbmessgerate anzuwenden.

10 Korrosionsbestiandigkeit

Falls vom Kunden gefordert, kann die anodisch erzeugte Oxidschicht auf Korrosionsbesténdigkeit z. B.
nach dem AASS-Test nach ISO 9227 gepriift werden. Die Auswahl des Verfahrens, Beanspruchungsdau-
er und Abnahmekriterien missen zwischen Anodisierbetrieb und Kunden vereinbart werden.

ANMERKUNG Die Bewertung korrodierter Proben kann nach EN 12373-18:2001 oder EN 12373-19:2001 erfolgen.

11 Abriebbestandigkeit

Falls vom Kunden festgelegt, muss die Abriebbestandigkeit der anodisch erzeugten Oxidschicht nach
einem der in EN 12373-9 bzw. in EN 12373-10 beschriebenen Verfahren bestimmt werden, wobei jeweils
das am besten geeignete Verfahren auszuwahlen ist. Die durchzufiihrende Prifung und der fur die
Abriebbestandigkeit zulassige Wert miissen vom Kunden fiir den Anodisierbetrieb festgelegt werden. Fur
Priifungen nach EN 12373-9 muss der Kunde das anzuwendende Verfahren und die erforderlichen Wer-
te festlegen, z. B. die Abriebzahl oder die Massenabriebzahl. Bei Prifungen nach EN 12373-10 muss
der Kunde die Bestimmung der mittleren spezifischen Abriebbestandigkeit oder der relativen mittleren
Abriebbestandigkeit vorschreiben.

ANMERKUNG 1 Das in EN 12373-9 beschriebene Verfahren mit dem Schleifscheiben-Priifgerét ist nur fir flache
Proben geeignet. Fiir nicht ebene Proben sollte das in EN 12373-10 beschriebene Verfahren mit dem Schleifmittel-
strahl-Prifgerat angewendet werden.

ANMERKUNG 2 Die Messung der Abriebbesténdigkeit kann ein wichtiger Hinweis bei der Beurteilung des Verhal-
tens fiir AuRenanwendungen von anodischen Oxidschichten im Bauwesen darstellen. Die Abriebfestigkeit besonders
der Schichten, die bei AuRenbeanspruchung zum ,Auskreiden” neigen, kann unter den Ublichen Werten liegen.
Daher kann unter Einsatzbedingungen méglicherweise ein mangelhaftes Verhalten einer Schicht mit einer Abrieb-
zahl tber 1,4 auftreten, wenn die Messung nach dem Verfahren in EN 12373-9 erfolgt.

12 Bestidndigkeit gegen Rissbildung bei Verformung

Falls vom Kunden verlangt, muss die Bestandigkeit der anodisch erzeugten Oxidschicht gegen Rissbil-
dung bei Verformung nach dem in EN 12373-15 beschriebenen Verfahren geprift werden. Die Anforde-
rungen sind zwischen Anodisierbetrieb und Kunden zu vereinbaren.

ANMERKUNG Es kann sein, dass anodisch oxidiertes Material, das nach dem Anodisieren gebogen wird, in Ab-
hangigkeit vom Verformungsgrad und Anodisierungsverfahren fir AuRenanwendungen im Bauwesen ungeeignet ist.

13 Bestandigkeit gegen Licht und ultraviolette Strahlung
13.1 Allgemeines

Zur Beurteilung der Farbechtheit fir AuRenanwendungen ist nur eine AuBenbewitterung unter den
Bedingungen zufrieden stellend, die mit den tatséchlichen Einsatzbedingungen vergleichbar sind. Eine
beschleunigte Priifung ist nur als Qualitatspriifung gefarbter, anodisch erzeugter Oxidschichten geeignet,
wenn die Bestindigkeit des spezifischen Farbgebungssystems bereits bei Priifungen unter Auenbean-
spruchung ermittelt wurde.

Die Lichtbestandigkeit von gefirbtem, anodisch oxidiertem Aluminium hangt vom angewendeten Farbe-
verfahren und von der Art des Farbstoffs ab, und besonders bei adsorptiv gefarbtem anodisiertem Alumi-
nium sind nur eine begrenzte Anzahl von Farben fiir besondere Anwendungen geeignet. Der Anodisier-
betrieb sollte konsultiert werden.
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13.2 Bestandigkeit gegen ultraviolette Strahlung

Ein Vergleichsverfahren zur Prufung der Bestandigkeit gefarbter, anodisch erzeugter Oxidschichten
gegen ultraviolette Strahlung ist in EN 12373-8 festgelegt. Gegenliber anderen Prifungen der Licht-
besténdigkeit handelt es sich dabei um eine relativ strenge Prifung, und bei vielen farbig anodisierten
Oberflachen treten nach sehr kurzen Beanspruchungszeiten Farbanderungen auf. Das Verfahren ist
besonders als Produktionsiiberwachungsprifung zur Beurteilung besonders lichtbestandiger, anodisch
erzeugter Oxidschichten geeignet, die im Bauwesen angewendet werden.

14 Lichtreflexionseigenschaften

14.1 Allgemeines

Folgende charakteristische Eigenschaften kbnnen gemessen werden:

a) gesamter Reflexionsgrad (oaer totales Reflexionsvermdgen);

b) gerichteter Reflexionsgrad fiir Oberflachen mit Hochglanz unter Winkeln von
- 45°%
- 30°%
- 20%

c) gerichteter Reflexionsgrad fur Oberflachen mit mittlerem oder geringem Glanz unter Winkeln von
- 85%
- 60%
- 45%

d) diffuser Reflexionsgrad;

e) Abbildungsscharfe.

Diese Eigenschaften kénnen mit vielen optischen Geraten bestimmt werden, die unterschiedlich hoch
entwickelt und teuer sowie fiir unterschiedliche Arten von Oberflachen vorgesehen sind. Diese Unter-
schiede betreffen das Beleuchtungssystem, den Lichteinfallswinkel, den Winkel, unter dem das reflek-
tierte Licht gemessen wird, und die geometrischen Bedingungen fiir das Lichtsammelsystem. Die Eigen-
schaften sind daher nicht vollstandig von dem fir die Messung verwendeten Messgerat unabhangig.

Einige Verfahren erfordern besonders ebene Oberflachen, und die Messungen kénnen nur an besonde-
ren Proben durchgeflihrt werden (siehe 5.2).

Der Kunde muss bei Bedarf den Anodisierbetrieb (iber die zu messenden Eigenschaften unterrichten; es
sind Vereinbarungen lber das jeweils anzuwendende Messgerat und das Messverfahren zu treffen.

Glanz-Finish mit hohem Spiegelglanz kann nur auf besonderen Aluminiumqualitaten (siehe A.3) erreicht
werden; die Zusammenarbeit mit dem Lieferer des Aluminiums ist wesentlich.

14.2 Gesamter Reflexionsgrad

Der gesamte Reflexionsgrad kann nach dem in EN 12373-12 beschriebenen Verfahren mit der Ulbricht-
schen Kugel gemessen werden.

14.3 Gerichteter Reflexionsgrad (Hochglanz)

Der gerichtete Reflexionsgrad von glanzanodisierten Oberflachen, deren primare Eigenschaft ein hoher
gerichteter Reflexionsgrad ist, kann an ebenen Oberflaichen gemessen werden unter einem Winkel von

a) 45° nach Verfahren E, das in EN 12373-11 festgelegt ist. Dabei wird ein Messgerat angewendet, das
bei gutem Auflésungsvermégen wenig kostet, aber nur fiir diese Funktion benutzt werden kann;

b) 30° nach dem in EN 12373-13 festgelegten Verfahren. Das vereinfachte Goniophotometer ist ein teu-
res, hoch entwickeltes Gerat, mit dem jedoch eine groRere Anzahl optischer Parameter mit hoher
Messgenauigkeit bestimmt werden kann;
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c) 20° nach Verfahren A, das in EN 12373-11 festgelegt ist. Dabei wird ein hoher entwickeltes Messgerat
als bei Verfahren E angewendet.

14.4 Spiegelglanz (mittlerer oder geringer Glanz)

Der Spiegelglanz von halbdiffusen oder tiberwiegend diffusen Oberflachen kann gemessen werden unter
einem Winkel von

a) 60° nach Verfahren C aus EN 12373-11;
b) 85° nach Verfahren D aus EN 12373-11;
c) 45° nach Verfahren B aus EN 12373-11.

Fiir das Verfahren, bei dem die Messung unter einem Winkel von 60° erfolgt, wird ein gutes Allzweck-
Gerat bendétigt, das Uber einen Bereich von 30 bis 70 Glanzeinheiten und auch auf andere als nur
Flachen mit hohem oder niedrigem Glanz anwendbar ist. Auf mattierten Oberflichen mit weniger als 30
Glanzeinheiten sind die Verfahren unter Winkeln von 45° oder 85° geeigneter. Bei Giber 70 Glanzeinhei-
ten sollten die in 14.3 festgelegten Verfahren angewendet werden.

14.5 Diffuser Reflexionsgrad

DefinitionsgemaR erganzen sich diffuser und gerichteter Reflexionsgrad zum gesamten Reflexionsgrad.
Daher ist er keine unabhéngige Eigenschaft, kann aber nach dem in EN 12373-12 festgelegten Verfah-
ren mit der Ulbrichtschen Kugel gemessen werden.

14.6 Abbildungsscharfe

Die Bestimmung der Abbildungsscharfe kann nach dem in EN 12373-14 festgelegten visuellen Verfahren
unter Anwendung eines einfachen Messgerétes ausgefihrt werden.

15 Durchschlagspannung

Falls vom Kunden verlangt, muss die Durchschlagspannung der anodisch erzeugten Oxidschicht nach
dem in EN 12373-17:2001 festgelegten Verfahren bestimmt werden. Die zuldssige Durchschlagspan-
nung muss zwischen Anodisierbetrieb und Kunden vereinbart werden.

ANMERKUNG Eine anodisch erzeugte Oxidschicht kann eine hohe Durchschlagspannung haben, die auch bei
hohen Temperaturen (> 400 °C) beibehalten wird.

16 Kontinuitat der Schicht

Falls vom Kunden verlangt, muss die Kontinuitét der anodisch erzeugten Oxidschicht nach dem in
EN 12373-16:2001 festgelegten Verfahren bestimmt werden.

Die Anforderungen an die Kontinuitat missen swischen Anodisierbetrieb und Kunden vereinbart werden.

17 Masse je Flicheneinheit (flichenbezogene Masse) der Schicht

Falls vom Kunden verlangt, muss die Masse je Flacheneinheit der anodisch erzeugten Oxidschicht nach
dem in EN 12373-2 festgelegten Verfahren bestimmt werden (siehe auch 6.3). Bei dieser Prifung wird
die Probe zerstort.

Die Anforderungen an die Masse je Flacheneinheit mussen zwischen Anodisierbetrieb und Kunden ver-
einbart werden.
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Anhang A
(informativ)
Leitfaden fiir die zur Anodisierung vorgesehenen Aluminiumsorten

A.1 Allgemeines

Aluminium kann in der Regel in allen seinen Formen anodisiert werden (siehe A.4), die Ergebnisse zei-
gen jedoch betréchtliche Unterschiede in Aussehen, Farbe, maximaler Schichtdicke, Reflexionsgrad,
Abriebfestigkeit, Korrosionsbesténdigkeit und Durchschlagspannung. Die Schutzwirkung der Schicht ist
auf vielen Aluminiumsorten fiir allgemeine technische Zwecke hervorragend; um jedoch ein einheitliches
Aussehen oder einheitliche besondere Wirkungen (z. B. Glanz-Finish) zu erzielen, sind spezielle Alumi-
niumsorten entwickelt worden, bei denen eine genaue Uberwachung der chemischen Zusammensetzung
und der metallurgischen Verfahren mit speziellen Produktionsverfahren kombiniert wird, um eine beson-
ders gute Oberflachengiite und ein gutes Ergebnis beim Anodisieren sicherzustellen. Die Einteilung die-
ser Qualitaten ist nur schwer ‘'madglich, weil die Firmen ihre Erzeugnispalette nach den Anforderungen
spezieller Industriezweige oder Kunden entwickelt haben und die verschiedenen Klassen nicht eindeutig
voneinander zu trennen sind.

Die in A.2, A.3 und A.4 aufgefiihrten Klassen werden angegeben, um unter Berlicksichtigung der endgil-
tigen Anwendung des Aluminiums eine allgemeine Anleitung zu vermitteln. Dem Anodisierbetrieb sollte
die endglltige Anwendung ebenfalls bekannt sein; daher sollte es eine gute Zusammenarbeit zwischen
Lieferer des Aluminiums, Kunden und Anodisierbetrieb geben.

A.2 Fiir das Bauwesen geeignete und dekorative Qualititen

Halbzeuge, die fiir Anwendungen im Bauwesen und fiir dekorative Zwecke vorgesehen sind, zeigen
nach dem Anodisieren ein ansprechendes Aussehen.

Es kann damit gerechnet werden, dass zwischen unterschiedlichen Losen und Formen, auch wenn sie
aus dem gleichen Material bestehen, Unterschiede in Aussehen und Farbe anodisch oxidierter Alumi-
niumoberflachen auftreten. Mitunter ist es bei eingehenden Prifungen oder unter bestimmten Betrach-
tungswinkeln moglich, Unterschiede in Glanz, Zeilenstruktur, Streifenbildung und andere visuelle Fehler
zu beobachten. Sie beeinflussen die Qualitat der Schicht nicht. Der Umfang, in dem diese Fehler zulas-
sig sind, sollte vom Kunden festgelegt werden (siehe 9.1 und Anhang B).

Far Integral-Farbanodisierungsverfahren sind Aluminium-Sonderlegierungen entwickelt worden. Es ist
manchmal erforderlich, sie fiir ein besonders gefarbtes Finish vorzuschreiben.

A.3 Glanzanodisierte Qualititen

Werkstoffe dieser Klasse bestehen im Allgemeinen aus Rein- oder Reinstaluminium (mit 99,7 % bzw.
99,9% Aluminium). Fir solche Werkstoffe ist eine strenge Produktionstiberwachung wesentlich. Es
konnen besondere mechanische, chemische oder elektrochemische Behandlungen angewendet werden,
um nach dem Anodisieren eine Oberflache mit hohem gerichtetem Reflexionsgrad oder Hochglanz her-
zustellen.

A.4 Allgemeine technische Aluminiumsorten

Die meisten Aluminiumsorten fallen in diese Klasse. Auf diesen Aluminiumsorten bildet sich in den
meisten Fallen beim Anodisieren eine kontinuierliche Schicht mit guter Schutzwirkung, wobei ein gutes
Aussehen maglich, aber nicht garantiert ist; dies ist fiir viele Anwendungen ausreichend.

Legierungen mit hohen Kupfer-, Silizium- oder Zinkgehalten bereiten beim Anodisieren wahrscheinlich
Probleme; in diesem Fall sollten Hersteller und Anodisierbetrieb konsultiert werden. Besonders bei
einem hohen Kupfergehalt (> 3 %) verringert sich die Schutzwirkung der Schichten.
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Anhang B
(informativ)
Leitfaden zur Oberflichenvorbehandlung

. B.1 Allgemeines

Die vor dem Anodisieren durchzuflihrende Vorbehandlung bestimmt weitgehend das endgliltige Ausse-
hen und die Struktur der anodisch oxidierten Aluminiumoberflache. Durch eine groe Auswahl méglicher
Behandlungsverfahren sind unterschiedliche Oberflachensstrukturen moglich.

Im Allgemeinen wird das polierte oder unpolierte Erzeugnis gebeizt, um in Abhangigkeit von der angewen-
deten Art des Beizens Strukturen zu ermdglichen, die von leichtem Seidenglanz mit unterschiedlichen
Glanzgraden bis zu Mattglanz reichen. Oberflachenveranderungen wie Korrosion, die vor der Oberflachen-
behandlung stattfand, oder untersphiedliche Materialeigenschaften konnen nach dem Beizen sichtbar
werden.

Die Struktur kann aber auch mechanisch durch Einsatz von Birsten, Schleifbandern oder Schleifschei-
ben erzeugt werden, um verschiedene Abstufungen von Matt Finish zu erzielen, die linienférmig ausge-
richtet oder strukturiert sind, im Gegensatz zu den durch Beizen erzeugten, im Wesentlichen strukturfrei-
en Oberflachen. Durch mechanische Vorbehandlung erreichte Oberflachenausfiihrungen sind gut repro-
duzierbar und weniger von der Metallstruktur und der Zusammensetzung abhéngig als chemisch vorbe-
handelte Schichten. Oberflachenfehler konnen, sofern ihre Tiefe es zuldsst, mechanisch beseitigt wer-
den.

Aluminium kann mechanisch poliert werden, um eine glatte oder glanzende Oberflache zu erzielen.

Eine chemische oder elektrochemische Glanzbehandlung kann auf bestimmte Aluminiumlegierungen
angewendet werden, um eine hochgléanzende Oberflachenschicht zu erreichen.

ANMERKUNG Sehr raue Oberflachen, die entweder chemisch oder mechanisch erzeugt wurden, werden fir
AuRenanwendungen besser vermieden, da sie dazu neigen, den Schmutz festzuhalten; zudem wird die Haltbarkeit
der anodisch erzeugten Oxidschichten nachteilig beeinflusst.

B.2 Oberflichenstruktur

Die gewlnschte Oberflachenstruktur sollte zwischen Anodisierbetrieb und Kunden vereinbart werden,
bei Bedarf auf der Grundlage von Grenzmustern.

ANMERKUNG Die Bereitstellung dieser Grenzmuster ist fiir die Produktion hilfreich, wobei jedoch beriicksichtigt
werden sollte, dass sie fiir die Beurteilung der Oberflachenausfiihrung nur von begrenztem Wert sind, da unter-
schiedliche Erzeugnisformen und -grofen unterschiedliche Reaktionen auf die Vorbehandlungen zeigen kénnen.

B.3 Bezeichnungssystem fiir die Vorbehandlung der Oberflache

In einigen europdischen Landern ist fur die unterschiedlichen Arten der Oberflachenvorbehandlung vor
dem Anodisieren ein Bezeichnungssystem eingefiihrt worden. Es wird in Tabelle B.1 vorgestellt.
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Tabelle B.1 — Bezeichnungssystem fiir die Vorbehandlung der Oberfliche

Symbol

Art der Vorbehandlung

Anmerkungen

EO

Nur Entfettung und
Desoxidierung

Oberflachenbehandlung vor dem Anodisieren, bei dem die Ober-
flache ohne weitere Vorbehandlung entfettet und desoxidiert wird.
Mechanische Oberflachenfehler, z. B. Eindriicke und Kratzer, blei-
ben sichtbar. Korrosionsstellen, die vor der Behandlung kaum
wahrgenommen werden konnten, kénnen nach der Behandlung
sichtbar werden.

E1

Nur Schleifen

Schleifen fiihrt zu einem vergleichsweise einheitlichen, aber etwas
stumpfmatten Aussehen. Alle vorhandenen Oberflichenfehler
werden weitgehend beseitigt, aber in Abhangigkeit von der Schleif-
mittelkdérnung kénnen Schleifriefen sichtbar bleiben.

E2

Nur Birsten

Mechanisches Biirsten bewirkt eine einheitliche gldnzende Ober-
flache mit sichtbaren Burstenstrichen. Oberflichenfehler werden
nur teilweise entfernt.

E3

Nur Polieren

Mechanisches Polieren fiihrt zu einer glanzenden, blanken Ober-
flache, wahrend Oberflachenfehler nur teilweise beseitigt werden.

E4

Schleifen und Bursten

Durch Schleifen und Birsten wird eine einheitlich glanzende Ober-
flache erreicht; mechanische Oberflachenfehler werden beseitigt.
Korrosionsstellen, die bei den Behandlungen EO oder E6 sichtbar
werden kénnen, werden beseitigt.

E5

Schleifen und Polieren

Durch Schleifen und Polieren wird ein glattes, glanzendes Erschei-
nungsbild erreicht; mechanische Oberflachenfehler werden besei-
tigt. Korrosionswirkungen, die bei den Behandlungen EQ oder E6
sichtbar werden kénnen, werden beseitigt.

E6

Beizen

Nach dem Entfetten erhélt die Oberfliche einen seidenmatten oder
matten Glanz, indem sie in speziellen alkalischen Beizlésungen
behandelt wird. Mechanische Oberflachenfehler werden ausgegli-
chen, jedoch nicht vollstdndig beseitigt. Korrosionseinwirkungen
auf der Metalloberflache kénnen beim Beizen sichtbar werden.
Eine mechanische Vorbehandlung vor dem Beizen kann diese Wir-
kungen beseitigen; es ist jedoch giinstiger, das Metall so zu behan-
deln und zu lagern, dass Korrosion vermieden wird.

E7

Chemisches oder
elektrochemisches
Glanzen

Nach dem Entfetten der Oberflache in einem Dampfentfettungs-
mittel oder in einem nichtatzenden Reinigungsmittel wird die Ober-
flache durch eine Behandlung in speziellen chemischen oder
elektrochemischen Glanzbadern hochglanzend. Oberflachenfehler
werden nur in begrenztem Umfang beseitigt, und Korrosionseinwir-
kungen kénnen sichtbar werden.

E8

Polieren und chemi-
sches oder elektroche-
misches Glanzen

Schleifen und Polieren mit nachfolgendem chemischen oder elek-
trochemischen Glanzen. Diese Behandlung fiihrt zu einem hoch-
glanzenden Erscheinungsbild; mechanische Oberflachenfehler und
beginnende Korrosion werden im Allgemeinen beseitigt.
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Anhang C
(normativ)
Auswertung nach den Anforderungen an die mittlere und ortliche Schichtdicke

Sofern nicht anders vereinbart, muss die mittlere Schichtdicke an jedem zu prifenden Teil durch Messen

“der ortlichen Schichtdicke an mindestens fiinf Messstellen bestimmt werden, die Uber die wesentliche
Oberflache des Gegenstandes verteilt sind. An jeder Messstelle werden 3 bis 5 Messungen vorgenom-
men, aus denen zur Bestimmung der 6rtlichen Schichtdicke der Mittelwert errechnet wird. Ein Beispiel
von geeigneten Messstellen auf einem typischen zu prifenden Teil ist im Bild C.1 dargestellt.

O O

—+O O

Legende

1 Messstellen (an jeder Messstelle sind 3 bis 5 Messungen durchzufiihren)

Bild C.1 — Beispiel von geeigneten Messstellen

Die folgenden Beispiele zeigen die Konformitat oder Nichtkonformitat mit den Anforderungen von 6.2 fur
eine Spezifikationsanforderung der Klasse 20.

BEISPIEL 1 Gemessene Werte fir die ortliche Schichtdicke in Mikrometer (um): 20, 22, 23, 21, 20. Diese Probe
erfiillt die Anforderungen in jeder Hinsicht.

BEISPIEL 2 Gemessene Werte fiir die értliche Schichtdicke in Mikrometer (um): 20, 23, 22, 22, 18. Diese Probe
entspricht den Anforderungen. lhre mittlere Schichtdicke liegt {iber 20 um, alle 6rtlichen Schichtdicken sind grofer
als 16 um (80 %; siehe 6.2).

BEISPIEL 3 Gemessene Werte fiir die értliche Schichtdicke in Mikrometer (um): 18, 20, 19, 20, 18. Diese Probe
entspricht nicht den Anforderungen, da ihr Wert fir die mittlere Schichtdicke kleiner als 20 pm ist.

BEISPIEL 4 Gemessene Werte fiir die ortliche Schichtdicke in Mikrometer (um): 20, 24, 22, 22, 15. Obwohl der
Wert fiir die mittlere Schichtdicke gréRer als 20 um ist, entspricht diese Probe nicht den Anforderungen, da ein Wert
fur die 6rtliche Schichtdicke kleiner als 16 um (80 %; siehe 6.2) ist.

18



EN 12373-1:2001 (D)

Anhang D
(informativ)
Leitfaden fiir die Auswahl! der Schichtdickenklasse

Fir die meisten Anwendungen von anodisiertem Aluminium ist die Schichtdicke von grof3er Bedeutung,
da sie der Schlusselfaktor ist, um unterschiedlichen Anforderungen zu entsprechen.

Bei Auenanwendungen im Bauwesen werden iiblicherweise die Schichtdickenklassen 15 und 20 ange-
wendet. Im Vereinigten Kénigreich und in einigen anderen nordeuropdischen Landern sind Schichten der
Klasse 25 vorgeschrieben, besonders dann, wenn eine starke industrielle Verschmutzung oder eine
kombinierte Industrie- und Meeresklimabeanspruchung auftreten. Nationale Richtlinien und Praktiken
sollten befolgt werden.

Fir Innenanwendungen im Bauwesen sowie fiir viele allgemeine Anwendungen von anodisiertem Alumi-
nium werden (blicherweise Schichten in den Klassen 15, 10 und 5 vorgeschrieben.

Fir Sonderanwendungen, z. B. fir Warme- oder Lichtreflektoren, kénnen Dicken unter Sum gefordert
werden. Diese Schichtdicken sollten zwischen Kunden und Anodisierbetrieb vereinbart werden.

ANMERKUNG Bei Anwendung einiger Farbstoffe ist die Festlegung einer Schicht in der Dickenklasse 20 oder 25
erforderlich, um eine angemessene Anfarbbarkeit und Lichtbesténdigkeit zu erreichen.

Die Anforderungen an anodisch erzeugte Oxidschichten fiir AuBenanwendungen im Bauwesen kdénnen
durch die angewendeten Reinigungsverfahren beeinflusst werden; ein entsprechender Leitfaden wird im
Anhang E angegeben.

Anhang E
(informativ)
Leitfaden fiir Reinigungsmittel fiir AuBenanwendungen im Bauwesen

E.1 pH-Wert der Reinigungsmittel

Ublicherweise sollten nur Reinigungsmittel mit einem pH-Wert im Bereich von 5 bis 8 angewendet wer-
den. Reinigungsmittel mit einem pH-Wert auRerhalb dieses Bereichs kénnen die anodisch erzeugte
Oxidschicht beschadigen. Die Reinigungsmittel sollten vor Gebrauch stets auf dem anodisierten Alumini-
um gepruft werden.

Stark alkalische Reinigungsmittel schadigen eine anodisch erzeugte Oxidschicht sehr schnell und sollten
keinesfalls angewendet werden. Weniger alkalisch wirkende Reinigungsmittel kénnen eine Schadigung
bewirken, falls sie lange auf das anodisierte Aluminium einwirken.

Saure Losungen mit einem pH-Wert unter 5, die einen schadlichen Einfluss auf die anodisch erzeugte
Oxidschicht ausiiben, kénnen auRerdem auch noch Korrosion anderer Bauelemente (z. B. von verzink-
tem Stahl hinter einer Aluminiumfassade) bewirken.

E.2 Abrasive Reinigungsmittel

Anodisch erzeugte Oxidschichten kénnen durch stark abrasiv wirkende Mittel beeintrachtigt werden. Es
sollten nur diejenigen abrasiven Reinigungsmittel angewendet werden, die bekannterweise auf der
Schicht keine Kratzer oder sonstigen Beschadigungen erzeugen.
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