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sta parte do artigo ird tra-

tar dos defeitos que sio

revelados durante o pro-
cesso de anodizagao, quando
estes s3o oriundos de diversas
fontes e diversos estdgios de
manuseio das pegas a serem tra-
tadas.

Defeitos no processo de
Anodizacao

Aprisionamento de ar/gases

durante a coloracgao
Caracteristica: dreas circula-

res de vérios didmetros sobre o
lado inferior das pecas engan-
chadas.

Causas: Retencio de ar/ga-
ses devido ao posicionamento
inadequado das pegas na gan-
cheira, inibindo a migra¢ao do
pigmento para o interior dos
poros.

Onde ocorre: No tanque de
anodizacao.

Corregao: Efetuar o engan-
chamento com inclinagio sufi-
ciente que permita a saida do ar
ou gases.

Contaminacio do eletrélito

da anodizacao por cloretos
Caracteristica: Pizs profun-

dos, em forma de estrelas pretas,
localizadas ao acaso, onde nio hd
presenga de filme anddico nas
4reas corroidas.

Causas: Contaminagao do
eletrdlito de anodizagao por clo-
retos 150-200 ppm (mdximo).

Onde ocorre: No banho de
anodizacio.

Corregao: Utilizar 4gua livre
de cloretos, de preferéncia, 4gua
desmineralizada/deionizada.
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11° Etapa — Defeitos

Corrosao por dgua de lavagem

Caracteristica: Pitting em
forma de estrela ou aranha,
muito superficial.

Causas: A causa precisa
nao ¢ conhecida. Presume-se
como causa a combinag¢io de
uma superficie de aluminio
ativa ou contaminantes na
dgua de lavagem.

Onde ocorre: Aparece em
solugoes e dguas de lavagens dci-
das, antes da anodizagao.

Corregao: Independente da
condi¢ao das dguas de lavagens,
adicionar 0,1% de 4cido nftrico.

Defeitos de polimento

mecinico

Caracteristica: Aparecem co-
mo manchas de forma irregula-
res ou regides com diferentes
graus de brilho.

Causas: Falta de uniformida-
de no polimento.

Onde ocorre: Na anodizacio.

Corregao: Utilizar técnicas
corretas de polimento.

Defeitos relacionados com a
Selagem — A

Caracteristica: Depésito de
pé sobre a superficie das pegas
(smaut).

Causas: dgua da selagem com
elevada dureza.

Onde ocorre: Na selagem.

Corregao: Abrandar a 4gua
ou utilizar 4gua desmineralizada.

Defeitos relacionados com a
Selagem — B

Caracteristica: Pecas que
mancham facilmente (retém
marcas de dedos).

Causas: Condicoes de sela-

gem fora dos valores recomen-
dados.
Onde ocorre: Na selagem.
Corregao: Verificar pH, tem-
peratura, tempo e concentragao.

Descoloragao das zonas
afetadas termicamente
em juntas soldadas

Caracteristica: Manchas irre-
gulares claras ou escuras nas jun-
tas soldadas.

Causas: Abundante precipta-
¢ao incoerente de Mg,Si na
regido termicamente afetada,
com tamanho de particulas gros-
seiras nesta regido, atingindo
temperaturas da ordem de
400°C — 450°C.

Onde ocorre: No ataque
alcalino e na anodizagio.

Corregao: Nio devem ser
anodizados perfis soldados. Usar
juntas mecanicas.

Desengraxe inadequado
Caracteristica: Ataque alca-

lino (fosqueamento) nao-uni-
forme.

Causas: Solucio de desengra-
xe fraca ou gasta para esse fim ou
prdticas insuficientes que nio
promovem a remogio completa
de 6leo, graxas, compostos de
polimento etc.

Onde ocorre: No ataque
alcalino.

Corregao: Renovar a solugio
de desengraxe ou aumentar a
temperatura ou tempo do

banho.

Flor de Zinco (Spangle)

Caracteristica: A aparéncia
do perfil adquire um aspecto de
superficie galvanizada de forma



nio-uniforme.

Causas: Ataque preferencial
do grio devido a contaminagio
da solugao de fosqueamento
com zinco; teor de zinco na liga
alto.

Onde ocorre: No tanque de
ataque alcalino.

Corregao: Controlar o teor
de zinco em 6 ppm (mdximo) na
solugao de fosqueamento ou uti-
lizar aditivo complexante do
zinco.

Lavagem inadequada

Caracteristica: Aparecimen-
to de manchas sobre a superficie
do perfil quando se efetua a co-
loracio do filme anddico, resul-
tando em um acabamento nio
uniforme.

Causas: Remogao incomple-
ta do sulfato de aluminio dos
poros do filme anddico anterior
a pigmentagao.

Onde ocorre: Na coloragio.

Corregdo: Lavar o filme por
2 minutos, no minimo, em uma
lavagem 4cida (pH = 2,0 mix.),
imediatamente apds a anodiza-
¢do, seguindo-se uma lavagem
mais neutra antes da coloragio.

Mancha branca (White Etch
Bloom)

Caracteristica: Aparece co-
mo mancha branca nio-unifor-
me sobre perfis das ligas
AlMgSi.

Causas: Ataque alcalino nio-
uniforme devido a presenga do
filme de MgO/AlL,O3 sobre per-
fis das ligas AIMgSi resfriados
bruscamente ao ar. O MgO ¢
relativamente insoltivel na soda
gerando uma aspereza, a qual
reflete a luz incidente, resultando
em uma aparéncia branca.

Onde ocorre: No tanque de
ataque alcalino.

Corregao: O processo de
anodizacio deve ser alterado,
imergindo o perfil em uma solu-
¢ao desengraxante a quente para
o amolecimento de MgO, antes
do ataque alcalino.
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Manchas de fosqueamento

Caracteristica: Aparecem co-
mo manchas de escorrimento no
sentido vertical de remogio das
pegas do tanque, principalmente
em chapas, devido suas grandes
dimensaes.

Causas: Ataque preferencial
devido a temperatura elevada da
solu¢ao de fosqueamento, quan-
do da passagem da gancheira do
tanque de fosqueamento para o
tanque de lavagem.

Onde ocorre: No tanque de
ataque alcalino (fosqueamento).

Corregao: Diminuir a tem-
peratura da solugdo alcalina ou
diminuir o tempo de transferén-
cia do banho alcalino para o tan-
que de lavagem. Instalar spray
intermedidrio para lavagem.

Perda de contato elétrico
durante a anodizacao

Caracteristica: Adquire colo-
ragao cinza escuro, proximo ao
ponto de contato, associado a
formacao de uma camada anédi-
ca final iridescente (arco-iris).

Causas: Ataque do 4cido sul-
furico sobre o perfil, quando o
mesmo nao tem contato elétrico
suficiente; caso haja um contato
elétrico tempordrio, no inicio da
anodizagdo, haverd a formacio
de um filme com caracteristicas
iridescente.

Onde ocorre: No tanque de
anodizagao.

Corregao: Promover 6timo
contato elétrico.

Pitting de solucgao de
abrilhantamento quimico

Caracteristica: Pitting na
superficie do aluminio.

Causas: Baixo teor de dcido
fosférico na solugio, alta tem-
peratura de operagdo, teor de
4cido nitrico elevado, desengra-
xe inadequado, que nio remo-
vem os compostos de polimen-
to (massa de polir).

Onde ocorre: No tanque de
abrilhantamento quimico.

Corregao: Controle analitico

e operacional do processo e de-
sengraxe adequado.

Pitting de solugao de
fosqueamento

Caracteristica: Aparecem co-
mo pitting severo e marcas de
erosao na superficie do perfil.

Causas: Descontrole nas
concentragoes dos produtos qui-
micos da solugzo.

Onde ocorre: No tanque de
ataque alcalino (fosqueamento).

Corregao: Ajustar a solugao
para a composi¢ao correta.

“Queima” de anodizacao

Caracteristica: O filme ané-
dico adquire um aspecto de pé
branco, removivel apds a ano-
dizagao, podendo dissolver o
metal.

Causas: Combinagao de ex-
cessiva densidade de corrente,
temperatura alta e agitagio ina-
dequada do eletrdlito.

Onde ocorre: No tanque de
anodizacio.

Corregao: Uso de densidades
de corrente, temperatura e agita-
¢ao do eletrdlito adequada.

Obedecer aos parimetros
dos processos pré-esatabelecidos.

Eng. Adeval Anténio Meneghesso
Diretor superintendente da Italtecno
do Brasil — Contato com o autor:
adeval.meneghesso@italtecno.com. br
Fax.: (11) 3825-7022



