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L’¢loxage est un procédé de traitement de surface permettant de protéger ou de décorer une pidce
en aluminium par oxydation anodique. Ce revétement est appliqué principalement pour sa
résistance a I'usure et a la corrosion, I’accrochage de peinture et 1’isolation électrique.

Steiger Galvanotechnique SA propose différents types d’anodisation :

Type d’anodisation

Norme

Anodisation conventionnelle, GS

MIL-A-8625 Type 11, classe 2

Anodisation noire, OAN spatial

ECSS-Q-ST-70-03C

Anodisation dure, OAD

MIL-A-8625 Type 111

Ematal

MIL-A 8625 Typ IC class 1

L’oxydation anodique conventionnelle
GS peut étre appliquée sans coloration ou
peut €tre teintée par pigmentation organique
dans une vaste palette de couleurs. Le
revétement possede une bonne tenue a la
corrosion, au ternissement ainsi qu’a la
stérilisation. Il sert notamment a la
décoration et a I’identification. Il est utilisé
pour le traitement de composants
d’instruments médicaux et une grande
diversité d’appareils et d’instrumentation en
microtechnique ainsi qu’en mécanique
générale.

Composants d’appareils médicaux revétus
en anodisation GS colorée

L’oxydation anodique noire, OAN
spatial, est teintée a 1’aide d’un pigment
minéral résistant aux UV et a I’oxygeéne
atomique présent dans la basse stratosphere.
Elle est caractérisée par une haute
émissivité normale (g, = 0.9) et une forte
absoptance (0olar = 0.95). Elle est appliquée
sur des piéces embarquées sur satellite,
notamment des boitiers électroniques en
aluminium, pour maintenir 1’équilibre
thermo-optique des systémes.

Boitier électronique de satellite avec le bi-
traitement OAN + Alodine 1200 S




L’0xydation anodique dure, OAD, est un
procédé caractérisé par la formation d’un
revétement a haute dureté. Il est appliqué
principalement pour sa haute résistance a
I’usure et a ’abrasion. L’OAD apporte une
couleur naturelle de gris a anthracite
suivant le type d’aluminium traité. Elle peut
étre colorée par pigmentation organique,
toutefois dans une palette de couleurs plus
restreinte qu’en anodisation GS. Les
applications  concernent des  pieces
d’instruments médicaux ainsi que des
composants mécaniques fortement sollicités
mécaniquement comme les corps de

pompe, les cylindres et pistons, les piéces
de machines textiles, des composants de
freins etc.

L’Ematal est un procédé d’anodisation
incorporant des particules de composés de
Titane et de Zirconium. Le revétement est
caractérisé par une excellente résistance a la
corrosion et aux agents chimiques. Il offre
une bonne résistance a 1'usure par
frottement ainsi qu’un bon glissement. La
couleur naturelle de I’Ematal est gris-clair &
gris-brun suivant 1’alliage de base. Les
applications concernent des composants
médicaux au contact sanguin et une trés
grande panoplie de piéces devant résister
aux rayures : rotors, disques, flasques de
paliers, corps de fusée, corps de vannes,
engrenages, masques, gabarits etc

Composants d’instruments médicaux
revétus d’anodisation dure

Composants médicaux revétus avec Ematal

Caractéristiques fonctionnelles

Procédé Epaisseur. Ratio de Dureté Résistance a |Résistance | Aptitude a la
Typique [um] | croissance apparente*) | la corrosion |a I’usure coloration
externe / interne | [HV]
GS 20 30% /70% 350 e £ HE
OAN 20 30% / 70% 350 i i et
OAD 20 - 80 50% /50% 650 ek ik k¥
Ematal 10 - 30 20% / 80 % 500 ok i *

*)  La dureté apparente est celle qui résulte de la structure poreuse de la couche, la dureté de I’oxyde
lIui-méme étant bien plus élevée
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