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Naše společnost IDEAL-Trade Service, spol. s r.o. oslavila již 25 let působnosti na českém a slovenském trhu. Úzce 

spolupracujeme již od roku 1993 v oblasti povrchových úprav s německou firmou Alufinish GmbH. Společně s našimi 

zákazníky řešíme celou řadu zajímavých technologických procesů a požadavků. Podílíme se i na vývoji a 

implementaci nových technologií. Jednou z velmi zajímavých oblastí je anodická oxidace hliníku. V příspěvku bych 

se rád věnoval možnostem vybarvování eloxových vrstev. 

Podstatnou výhodou anodických oxidických vrstev vytvářených na hliníku je možnost zabarvovat je na řadu 

světlostálých, atmosférickým vlivům odolných odstínů. Po anodické oxidaci se získá pórovitá vrstva s vysokou 

absorpční schopností. Tento absorpční charakter umožňuje zachycovat barvotvorné látky. Předpokladem vysoce 

jakostního zbarvení je dostatečná tloušťka a odpovídající objem pórů oxidických vrstev, jejichž vlastní zabarvení 

nesmí rušit barevných charakter povrchové vrstvy. Pro barvení oxidických vrstev byla vyvinuta řada variabilních 

postupů, které našly široké využití. Rozlišují se převážně tyto hlavní metody barvení: 

 adsorpční anorganické chemické barvení 

 adsorpční organické barvení 

 integrální barvení  

 elektrolytické barvení   

 kombinované barvení (elektrolytické předběžné barvení s následným přebarvením roztoky organických 
barviv) 

 interferenční barvení  
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Všechny metody používané dnes v technickém měřítku se vyznačují těmito atributy: 

 systém vytváření barevného odstínu je přímo spojen s kovem příp. je uložen v pórech oxidické vrstvy 

 zbarvená vrstva je neoddělitelně spojena s kovem 

 po procesu barvení musí být oxidická vrstva utěsněna 

 zbarvené oxidické vrstvy se vyznačují vysokou světlostálostí a odolností vůči povětrnostním vlivům.  

 kovový charakter hliníkového povrchu zůstává zachován 

 
Dekorativní vzhled zbarvené oxidické vrstvy závisí především na vlastní barvě vrstvy. Oxidické vrstvy vytvořené 

stejnosměrným proudem v elektrolytu obsahujícím kyselinu sírovou (na dekorativně eloxovatelných slitinách) jsou 

sklovitě lesklé a bezbarvé. Barva není ovlivněna a je možno vytvořit světlé a svítivě barevné odstíny. Oxidické vrstvy 

z elektrolytů obsahujících kyselinu šťavelovou mají vlastní zabarvení, které jemně ovlivňuje odstín barvy. Barvy 

nejsou tak svítivé, nýbrž mají poněkud tmavší tóny.  

 

 integrální barvení se 

specialními elektrolyty 

 

 krystaly oxidů jsou 

zabarveny 

 integrální barvení se 

speciálními legovacími 

elektrolyty 

 

 barvu oxidické vrstvy určují 

barevné oxidy legovacích 

prvků 

 

        hliník 

oxidická vrstva 

       hliník 

oxidická vrstva 

           hliník 

oxidická vrstva 

 elektrolytické dvoustupňové 

barvení 

 

 v pórech je vyloučen kov 

(sloučeniny kovu - 

především cínu a/nebo 

niklu 

          hliník         hliník 

oxidická vrstva 

oxidická vrstva 

 adsorpční způsob barvení 

(ukládání organických barviv) 

 kombinovaný způsob 

barvení: 

 

1. elektrolytické barvení 

2. adsorpční barvení 

 interferenční barvení 

 

modifikace oxidické vrstvy 

k dosažení speciálních 

reflexních vlastností 

Obrázek č.1 Schématické znázornění metod barvení 

    oxidická vrstva 

mod. oxidová vrstva 

          hliník 
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Adsorpční barvení organickými barvivy 

Při adsorpčním barvení organickými barvivy se oxidické vrstvy barví ve vodném roztoku máčením nebo 

rozprašováním organických komplexních barviv za dosažení širokého spektra barev. Molekuly barviva (nebo 

pigmenty) se ukládají do pórů oxidické vrstvy. Pro barvení oxidických vrstev se dnes používá řada organických barviv 

(azobarviva, alizarinová, anthrachinonová, indigová, trifenyl-methanová a jiná barviva). Výsledný barevný tón závisí 

na specifických vlastnostech oxidické vrstvy a disperzním stupni barviva. Barviva musí vniknout co nejhlouběji do 

pórovité struktury vrstvy a ukotvit se v pórech adhezními a/nebo chemickými vazebními silami. Známé firmy dnes 

nabízí řadu organických barviv pro velmi širokou paletu barevných odstínů. Pro tato barviva jsou v příslušných 

informacích o výrobku definovány parametry pro konkrétní způsoby použití. V následujícím příkladu jsou uvedeny 

parametry a pracovní podmínky pro barvení na černý odstín použitím organického barviva. Tyto pracovní parametry 

jsou typické pro řadu organických barviv. 

 

Charakteristické složení typické lázně: 

    koncentrace při nasazení     10 g/l Alficolor Schwarz 611 

    světlostálost     > 8 (u černého odstínu) 

    leptavost     H
2
SO

4
: podmíněno HNO

3
: dobrá 

    tepelná odolnost     cca 175°C při 48 hodinách  

    barvení zastudena     vhodné pouze pro šedé odstíny 

    teplota     60° C 

    doba barvení     5 – 30 minut 

    hodnota pH     4,0 – 4,5 

 

 

odmaštění 

E6-moření 

E0-moření 

kaskáda oplach. 

dezoxidace 

anodická oxidace 

kaskáda oplach. 

adsorpční barvení 

kaskáda oplach. 

utěsnění 

DEMi – oplach 

Obrázek č.2- Technologické kroky při adsorpčním barvení 
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Elektrolytické barvení dvoustupňovou metodou 

Pro elektrolytické barvení hliníkových povrchů se dnes takřka bez výjimky používá dvoustupňová metoda. Při ní se 

vrstvy, anodicky oxidované metodou GS nebo GSK, barví ve dvou krocích v elektrolytu obsahujícím soli kovů pomocí 

střídavého proudu. Při reakci se vylučuje z roztoku soli kov do pórů oxidické vrstvy. Odstín barvy je dán použitou 

sloučeninou kovu a elektrickými parametry pro jeho vylučování.  

 soli cínu       světlebronzové až černé zbarvení 

 soli niklu      světlebronzové až černé (se zeleným nádechem) 

 soli mědi      červené tóny (červený bronz) 

 soli kobaltu   černé 

 soli selenu    červené barevné odstíny 

 
V Evropě se dnes prakticky používají téměř výlučně elektrolyty na bázi solí cínu a/nebo kombinace se solemi niklu. 

Zbarvení dosahovaná těmito elektrolyty mají při srovnání se všemi ostatními metodami barvení podstatné výhody: 

 
 zbarvení jsou velmi světlostálá a odolná povětrnostním vlivům 

 zbarvení mají dobrou tepelnou odolnost 

 není nutno používat speciální slitinu - barvení je možno provést se všemi dekoračně anodicky 
oxidovatelnými slitinami  

 
Barevné odstíny dosažitelné s elektrolyty obsahujícími soli cínu (světlebronzové až černé) jsou definovány 

organizací Qualanod – ve vzorníku barev EURAS. 

 

  C - 0   bezbarvý 

  C - 31   lehce bronzový 

  C - 32   světlebronzový 

  C - 33   středněbronzový 

  C - 34   tmavobronzový 

  C - 35   černý 

Tabulka -Klasifikace standardních barev Euras  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázek - Vzorkovnice EURAS 
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Jednou z nejdůležitějších výhod elektrolytického barvení na bázi solí cínu a/nebo niklu je reprodukovatelnost 

definovaných barevných odstínů volbou příslušných elektrických parametrů. Výrobci proudových napájecích zařízení 

dnes nabízejí řídicí přístroje, jejichž software obsahuje programy pro přípravu jednotlivých barevných odstínů. 

Uživatel tak může relativně jednoduchým způsobem vyrábět konstantní barevné odstíny. K elektrolytům na bázi solí 

cínu se přidávají organické stabilizátory ke snížení oxidace dvojmocného cínu na čtyřmocný a současně s tím 

k pozitivnímu ovlivnění elektrických vlastností elektrolytu. Přídavek speciálních stabilizátorů zlepšuje zejména 

vodivost a tím rozptyl světla. U mechanismu elektrolytického dvoustupňového barvení se dnes vychází z toho, že se 

po přiložení střídavého napětí zesiluje během kladné půlvlny uzavírací vrstva a tím stabilizuje proti průrazům. Během 

záporné půlvlny se pohybují kladně nabité ionty kovů z elektrolytu do pórů oxidické vrstvy. Intenzita zabarvení je 

v podstatě dána množstvím uloženého kovu a je tak přímo závislá i na čase a elektrických parametrech. Obrázek 

ukazuje, jak množství uloženého kovu ovlivňuje barevný odstín. Při příliš dlouhé době barvení dochází k ukládání 

kovu na povrchu a vzniku bezbarvé (šedé) vrstvy.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dnes již nabízíme takzvané hotové roztoky (hotové koncentráty), které již obsahují všechny složky potřebné k získání 

optimálního odstínu. Níže jsou uvedeny pracovní parametry typického hotového roztoku obsahujícího soli cínu 

(Alficolor 677; Alufinish GmbH & Co KG) pro barvení podle standardu EURAS. 

 

  koncentrace            

násady 

  100 g/l Alficolor 677 

  15 g/l kyselina sírová (D = 1,84) 

  doba barvení   asi  0,5 - 15 minut, podle intenzity barvy 

  teplota   18 - 24°C, s výhodou 20 - 22°C 

  proud 
  střídavý proud, 50 Hz, 14-20 V, 0,2-1,0 A/dm² příp. i stejnosměrný-

střídavý proud 

  žádané hodnoty   Alficolor 677:  100 g/l (75 - 150 g/l) kyselina sírová: 18 g/l (15 -  25 g/l) 

 

  

    hliník    hliník    hliník    hliník 

oxidická vrstva  

uzavírací vrstva 

uložený kov „přebarvení“ – kov se 

vyloučil na povrchu  

 

Světlý bronz 
bronz     
bronz 

 tmavý bronz     černá    přebarvení 

 
Obrázek č.3- Schématické znázornění závislosti intenzity barvy na vyplnění pórů 




