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Defeitos gerados no processo de Anodizac¢ao

Caracteristicas
DESENGRAXE INADEQUADO
Ataque alcalino n&o uniforme. Solugéo de desengraxe fraca ou gasta.

Manchas na forma de escorrimento.  |Praticas insuficientes que ndo promovem a
remogao completa de éleo,graxas,etc

LAVAGEM INADEQUADA
Aparecimentos de manchas sobre a Remocao incompleta do sulfato de aluminio
superficie do perfil quando se efetua a dos poros do filme anddico.

coloragéo.

MANCHAS DE FOSQUEAMENTO

Manchas na forma de escorrimento.  |Concentracdo alta de aluminio total dissolvido no
banho.

Temperatura alta do banho. Tempo excessivo na
transferéncia da gancheira ,ocorrendo uma "secagem"
da solugéo no perfil.
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GRANULACAO GROSSEIRA
Perfil com aspecto aspero emtodaa |Tempo de atague excessivo no fosqueamento
superficie Concentragéo de soda elevada no banho

Temperatura excessiva do banho

PITTING DE FOSQUEAMENTO

Aparece como "pitting" severo e Descontrole nas concentragdes dos produtos quimicos

marcas de erosao da solucao

CORROSAO POR AGUA DE LAVAGEM

"Pitting" em forma de estrela ou Causados por contaminantes na agua de lavagem.

aranha, muito superficial.

-
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CONTAMINACAO POR CLORETOS

Contaminacao do banho de anodizacao por

"Pits " profundos em forma de estrelas |Cloretos (1150 a 200 ppm max ).

pretas , localizadas ao acaso. Nao existe
camada anddica sobre a area corroida e a
espessura da camada na barra é abaixo

do esperado




MANCHAS BRANCAS

Aparece como mancha branca nao
uniforme sobre os perfis.

Ataque alcalino ndo uniforme devido a presencga de
filme de MgO/AI203 sobre os perfis resfriados
bruscamente ao ar.O MgO é relativamente insoltvel
na soda gerando aspereza a qual reflete

a luz incidente, resultando uma aparéncia branca .

QUEIMA NA ANODIZACAO

Filme ano6dico adquire um aspecto de p6
branco, removivel apos a anodizagéao.

Combinacao da excessiva densidade de
corrente e agitacao inadequada do eletrolito.

BOLHAS DE AR

Areas circulares de varios diametros
sobre o lado inferior das secgdes
enganchadas.

Retencéo de ar durante o processo de coloragéo
impedindo o movimento do pigmento para o interior
dos poros.




FLOR DE ZINCO

O perfil adquire um aspecto de
superficie galvanizada ndo uniforme.

Ataque preferencial do grao , devido a contaminacgao
da solugao de fosqueamento com Zinco.
Contaminacgao da liga com Zinco acima do
especificado

SOMBRA

O perfil apresenta areas nao
anodizadas.

Defeito causado pela falta de espacamento entre os
perfis na gancheira, dificultando assim, a coloragéao
nas faces que estdo muito préximas.
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PERFIL AMARELADO

Perfil apresenta coloragéo
amarela.

Contaminagéo do banho de selagem.

DIFERENCA DE TONALIDADE




Perfis apresentam coloragao Defeitos causados por variagdes na concentragao dos
banhos, parametros do processo, pernas das gancheiras

diferente . (
gastas, alicates sem pressao, mau contato, aguas de
lavagens contaminadas e gancheiras sem manutencao

QUEIMA POR CONTATO ELETRICO

O filme Anddico adquire um aspécto de  |Combinagéo da excessiva densidade de corrente elétrica e

um p6 branco removivel apoés a agitacao inadequada do eletrolito.
anodizagao Fixagao deficiente da barras na gancheira
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MARCAS DE GANCHEIRAS

Marcas transversais e localizadas na |[Contato entre a barra e a gancheira

regido de contato entre o perfil e a
gancheira.
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