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Artigo || Técnico

Nocoes Basicas sobre Processo
de Anodizacao do A/uminio
e suas Ligas - Parte 8

7¢ Etapa — Coloragdo Eletrolitica da Camada de Anodizagdo

sta parte do artigo ird

tratar de processos inova-

dores, detentores das
atualizacbes tecnoldgicas mais
recentes em eletrocoloracio da
camada de anodizagio, utili-
zando fons metélicos de Sn para
esse fim.

Cores, inovacoes, Multicolor

Recentemente, uma nova
tecnologia de coloragao para
camadas de anodizacio, abran-
gendo todo o espectro de
cores, foi apresentada ao mer-
cado mundial do aluminio.
Esta nova tecnologia atende a
coloragao da camada anddica
nas tonalidades das cores Aco
Inox, Cinza, Azul, Verde,
Amarela e Purpura.

A nova tecnologia ¢ com-
posta pelas etapas descritas a
seguir:

1. Anodizag¢io convencional,
(camada anédica), produzi-
da em conformidade com as
normas internacionais e na-
cionais para arquitetura e
construgao civil, que estabe-
lecem as condigdes de uso e
resisténcia para o Setor.

2. Modificagio da Camada de
Anodizagio realizada em
uma soluc¢io fracamente
dcida contendo um aditivo
que atua como um protetor
efetivo da camada anddica
de éxido. O tratamento ¢é
realizado através de um pro-
cesso eletrolitico pelo uso de
uma corrente alternada em
forma de onda especial gera-
da por um Alimentador —
Transformador. Todo o pro-
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cesso ¢ automdtico e compu-
tadorizado, com capacidade
para controlar uma corrente
alternada de baixa voltagem
atuando em uma freqiiéncia
com forma de onda especial
para realizar a modificagao
nos poros da camada de ano-
dizacdo.

3. Coloragao da camada de
anodiza¢io em uma solugao
convencional de eletrocolo-
ra¢io baseada em sais de
estanho.

4. Selagem dos poros da cama-
da de anodizagio por méto-
dos convencionais conheci-
dos e em uso normal, como
hidratagao ou impregnacio.

As cores obtidas em tons
pastel de cinza, azul, verde e
amarelo, tém 4tima resisténcia
a0 desbotamento e a sua perfor-
mance a exposi¢io a intempé-
ries em ambientes externos ¢
similar aos tratamentos conven-
cionais de eletrocoloragio.

Teste na cAmara de Kester-
nich em conformidade com a
norma DIN 50 018 nao apre-
sentou indicios de mudanca
de aspecto. No entanto, o teste
de exposi¢ao simulada (artifi-
cial weathering), em confor-
midade com a norma DIN 53
384, apresentou o seguinte
resultado apdés 2.400 horas:
nao houve alteragao da cor
original.

Os resultados acima men-
cionados sio 14gicos porque o
tratamento ¢ similar ao pro-
cesso de eletrocoloragio por
eletrodeposi¢ao de sais de esta-
nho depositados nos poros da

camada de anodizacio.

Diferentes tonalidades de
cores sio obtidas por orienta-
coes diferenciadas assumidas
pelas particulas. Esse efeito ¢
provocado pela alteragio da
camada barreira quando a
mesma ¢ submetida ao estdgio
de modifica¢io.

O teste de resisténcia a
abrasio pelo método de Taber
confirma a qualidade da cama-
da de 6xido, que nido sofre
alteracdes fisico-quimicas pela
imersao em uma solucio 4cida
no banho de modificacio da
camada.

PARAMETROS OPERACIONAIS

Estégio 1: Processo de anodizagio

Acido Sulftirico 160 -220 gt
Aluminio (dissolvido) 8-12¢0
Temperatura

8-21°C
Densidade de Corrente 1,2 - 1,8 A/dm?
Camada Anédica > 10 microns

Estdgio 2: Modificacio da camada barreira

Acido Sulftirico 30-50 gt
Aditivo 40 gft
Temperatura 19-21°C
Densidade de Corrente  max 0,5 A/dm?
Tempo de Tratamento > 10 microns

Estdgio 3: Processo de coloragio

Acido Sulfiirico 18-22¢ft
Sulfato de Estanho 8-18gl
Aditivo 20 gt
Temperatura 15-25C

E possivel utilizar um
unico Alimentador — Transfor-
mador para operar no estdgio
2 e no estdgio 3, desde que
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nio seja simultaneamente.
Essa nova tecnologia para

ser implantada deve respeitar

alguns pardmetros de processo
inspecionados preliminarmen-
te, como:

1. Condigbes operacionais do
processo de anodizagio:
temperatura, densidade de
corrente aplicada, espessura
da camada de anéddica.

2. Condigoes operacionais do
processo de eletrocoloragao:
concentragio de 4cido sul-
fdrico, concentragao de sul-
fato de estanho, tipo e con-
centrac¢do do aditivo de ele-
trocolora¢do, tipo de Ali-
mentador — Transformador
utilizado para a coloragao.

Efetuada esta andlise, o
tanque de tratamento pode ser
preparado. Este tanque serd
uma cépia do tanque de ele-
trocolorag¢ao baseado em sul-
fato de estanho com eletrodos
em Aco Inox AISI 316 L e
lavagem relativa a esta etapa.

Torna-se necessdrio padro-
nizar os procedimentos e para-
metros de processo da anodi-
zagio e da eletrocoloragio,
evitando-se variagbes e oscila-
¢bes acentuadas nos intervalos
de trabalho predeterminados.
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Alimentador, transformador,
Tecnocolour
Todo o processo de modifi-
cagao da camada que viabiliza a
nova tecnologia para a obten-
¢ao do sistema de eletrocolora-
¢ao, denominado Multicolor, ¢
executado por um equipamen-
to elétrico, Alimentador —
Transformador, dotado de uma
tecnologia complexa que per-
mite o seu funcionamento em
corrente continua, corrente
alternada convencional, corren-
te alternada com freqiiéncia
varidvel e combinagio da cor-
rente continua e corrente alter-
nada com freqiiéncia varidvel.
Todo procedimento acima
descrito é comandado e geren-
ciado por um sistema computa-
dorizado que pode memorizar e
executar 100 programas de
cores diferentes, podendo ser
conectado a um computador
central que fard o gerenciamen-
to das demais varidveis do pro-
cesso, como por exemplo, a
voltagem aplicada e o tempo de
processo.
Esse
produzir:
* Camadas de anddicas em cor-
rente continua ou em corren-
te alternada,
* Eletrocoloragio em banhos a

equipamento pode

base de sulfato de estanho,
obtendo a cor preta com tem-
pos abaixo de 10 minutos em
solugdes com baixa concen-
tragao de sulfato de estanho;
Novas cores como “aco inox”
em solucdes a base de sulfato
de estanho ou a base de sais
de niquel;

Eletrocoloragio do aluminio
de solucoes baseadas em sais
de niquel, obtendo a cor
preta intensa em tempos
menores de 10 minutos;
Eletrocoloragao do aluminio
obtida de vdrios tipos de sais
como cobalto, cobre, selénio,
prata ou mistura desses sais,
com tempos de coloragio em
tons escuros reduzidos em
cerca de 30% quando relacio-
nados aos tempos de equipa-
mentos convencionais. ®
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