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Nocoes Basicas sobre Processo
de Anodizacao do Aluminio
e suas Ligas - Parte 6

Esta parte do artigo ird tratar dos processos mais comuns de eletrocoloragdo da camada de

anodizagdo, que utilizam ions metdalicos de Sn, Ni e Co e outros

62 Etapa — Coloracao
Eletrolitica da Camada de
Anodizacio com sais de
Niquel

STE PROCESSO E MUITO

Por Adeval utilizado no Japao, de
Anténi onde procede a maior
Meneghesso quantidade de literatura a res-
peito do assunto. Os parime-
tros de operagdo, geralmente,
Colaborador: s30 os seguintes:
Jodio Indcio
Gracciolli Sulfato de Niquel 38 ¢/l
(Surface Acido Bérico 38 ¢/l
Finishing - CBA) Aditivo 10-30 g/l
Voltagem 10— 18 Volts C.A.

Densidade de Corrente 0,1 -0,5 A / dm’
Contra — Eletrodos Grafite, Ao Inox,

Niquel

Tempo de coloragio 0,525 min
Temperatura 21 4/-1°C
pH 35 - 55
Cores Bronze claro ao preto

Nota importante:

Pode-se obter a cor "Aco
Inox" com uma variagao na for-
mulagdo e nos pardmetros acima.

Um fendmeno interessante
que ocorre quando uma camada
6xido ¢ tratada e colorida eletro-
liticamente, com corrente alterna-
da numa solugdo como a indica-
da acima, ¢ a obtengio de ondas
com as curvas de corrente defor-
mada. A corrente de onda defor-
mada ¢ dividida em dois pontos,
sendo, um ponto, chamado de
corrente inEF, nao-farddica ou nao-
capacitiva, que ¢ a corrente car-
regada ou descarregada pela
camada de éxido e causa so-
mente, transformagdes fisicas, e o
outro ponto, chamado de cor-
rente iF que ¢ farddica ou reativa.

Num banho contendo apenas
sulfato de niquel e em outro con-
tendo sulfato de niquel e 4cido
bérico, iF é quase reduzida a zero,
apés 4 minutos, enquanto iF ¢
quase constante num banho de
sulfato de aménia e 4cido bérico.
Estas diferencas se devem as vdrias
reagdes eletroquimicas. Nos ulti-
mos casos hd uma redugio de hi-
drogénio durante a reagao catédi-
ca. Esta reacio ocorre com veloci-
dade constante e iF é quase cons-
tante. Sempre que o sulfato de ni-
quel estiver presente, os fons de
niquel serdo reduzidos na interfa-
ce 6xido/solugao. Quando o ni-
quel for depositado, cessard a rea-
¢ao de redugio e iF serd quase ze-
ro, apGs poucos minutos.

Efeito da tensao anddica
durante a coloragao

Sempre que se aplicar uma
tensdo assimétrica com tensio
anddica pequena, tanto o pico da
corrente andédica como os da
catédica serdo pequenos.

Relagio entre a espessura da
camada porosa e a corrente
catbdica

Existe uma relagio entre a
espessura da camada porosa e a
corrente catdica. Sempre que a
camada porosa for menor do que
2 pm, o fluxo de corrente catddi-
ca dos fons H* serd muito eleva-
do e a camada anodica nao serd
colorida em virtude da polariza-
¢ao catddica.

Sempre que a camada de
éxido tiver menos que 5 — 6 pm,
aparecerao o primeiro e segundo
picos, mas nao o terceiro, € a ca-
mada nio serd colorida.

Impedancia da camada de
6xido tratada em banho de
sulfato de niquel/acido bérico

Antes do estdgio da colo-
ragao, a impedéncia é 6,3kQcm?.
Caso seja aplicada tensao catédi-
ca, a impedancia caird brusca-
mente para 1,2kQcm?. Durante
a polarizagio catddica, a impe-
déncia aumentard gradualmente.
Esta impedancia inclui a da ca-
mada barreira, impedancia fard-
dica e a do material eletro depo-
sitado.

Apés a polarizagao catddica,
a camada serd colorida e a im-
pedancia da camada de 6xido
serd maior do que antes da colo-
ragao. Isto ¢, devido a deposicao
de metais coldides nos poros de
6xido e as alteragdes nas pro-
priedades elétricas da camada
barreira.

O uso da coloragio eletro-
litica baseada no niquel nio ¢
muito simples devido as seguin-
tes razoes:

a) Dificuldade de se obter
uma mesma coloragio

b) Dificuldade de se obter
cores escuras

¢) Risco de rompimento da
camada de 6xido, ocasionando
desplacamento ("spalling)

O corretivo para os dois pri-
meiros problemas ¢ modificar li-
geiramente a solugao com aditi-
VOs, enquanto que para o tercei-
ro, a solugio tem sido o uso de
eletrodos de niquel.
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