Sindicato expande suas
atividades

ABTG - Tecnologia ao
alcance de todos







1

SUMARIO

Pig. B — AS DIVERSAS ALTERNATIVAS
DE FOSFATIZAGAD

Historia e estigio atual de descavalvimenia
do processe

Pdg. 12 — MAIS PROTECAO coM
NIQUEL QUIMICO

Um novo campo pars uma velha re-
agio

Pig. 11 — SINDICATO EXPANDE
SUAS ATIVIDADES

Presidente relata a evolucio da enti-
dade

Pig. 20 — CROMACAD DECORATIVA
POSSUI INSTALACAQ AUTOMATICA
Automatizacdo racionaliza processo indus-
trial

Pdg. 27 — TECNOLDGIA AQ AL-
CANCE DE TODOS
Razdes da criaglo da ABTG

Secoes

EAMES. g wisani s nts s d ety 4 [hi s 1 R e P S RS SRR, 1. |
RRHOT A e i s e e 5 BB o T e 24
novidades. . .. ... ... ... 6 T T 28

NG - NOTICIARIO DA GALVANOPLASTIA ) )
Editores = Mario Ernesio Humberg ¢ Roberto Muyigert; Redagio - M. Helena Castitho (redator responsdvel), Hﬂagyr Rasﬂchamﬁ.’y
fredatar principal); Erica Knapp foux. de redagdo). Fotografia = Armand Tornow ¢ Wanderley Bailoni; Pmdu_n;iu [ I'Ju_},gr;u_mm;ﬂu - =
waldo Lowrao; Arte — Aluisio Em: fohefe); Amtonio Marting e filma Consuelo; Adminisirigio - Anronio Cloccoloni (diretor); Irace.
ma £ de Carvalho fseceetdria). Circulagio — Sonia M. F. Garcin Poio (supervisora); Mauro Figueiredo da Silva (assistente): Relaghes
Piblicas = Cecilia Serzedelio; Publicidade — Maure Jorddo (diretor); So gulu - Aldo Rinaldi {coordenador); Decio Dias, Reginaldo
R. Coello, Rubens de Abreu, Norma Angelli ¢ Alfredo Ramos: Rio de Janeiro — Espego Tempo Veiculos de Publicagdo: Nilson Alves,
Fernando Castro Cardoso, Francisco Paula Freitas e Edson Rodrigues - Av. Rio Branco, 185, 5/1606 e 1607 {GB): Porto Alegre — Lea-
ni Laveruska ¢ Dircew Pinkeiro - Av. Salgade Filtho, 360, 119, 5/114; Recife - Amtonio Lyra Filho — Rua Nova, 225, 69, 5/612 {PE);
Belo Hornizonte = frene Sodré = Av. Cariids. 150, 8 /802 (MG); REDACAO E DEPAR TAMENTO COMERCIAL: Rua Dr. Céndido
Espinkeira, 356 (Perdizes), SP; Tel, 62-4517 ¢ 63.3066; DIVISAQ DE ADMINISTRACAO: Rua Dr, Cindido Espinheira, 349 {Perdi-
zex), SP: Tel. 62-4350: OFICINAS DE IMPRESSAO: Empress Grifica da Revista dos Tribunais, WSTRIEL?CJG; F. Chiraglia
Distributdora S.A.; Noticidrio da Galvanaplastia ¢ enviade mensalmente @5 indistrias do setor de Galvanoplastia, recobrimento metdlico
de superficies. seus fornecedores e elementos ligados ao setor. Assinatura contra remessa de cheque noming! a favor da Edirora Sorel
Lrda. Prego de assingturg onual: Cr§ 30,00




e ————— e i Py

Chegou o filtro
ZERO |para

alvanoplastia:

retencao absoluta de
particulas de 100 a 1 micron

Agora, no inddstrio nacional, @ mais moderna concepgdo em filtro-
gens de solugdes quimicas e galvanopldsticas: Filtro Zero.
Construido em pldstico reforcado com fiberglass e provido de bom-
bo de acoplomento magnético, o Filtro Zero supera para sempre
problemas de vozamentos de fluidos e troca ou ajuste de goxetas.
O cartucho filtronte, de focilima troca, é inteiramente construido
em polipropileno, o que torna o filtro praticamente inerte co ata-
que das solugGes quimicos gaolvanopldsticas.

Disponivel em seis modelos, com vazdes de 500 o 15.000 litros/h,
e grous de filtragdo de 100 o 1 micron, o Filtro Zero surgiv paro
pér ponto final em corrosdo e ferrugem. E para assegurar filtragem

de mdxima vaozdo. v F
FILTROS CUNO
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“Estamos pela presente confirman-
do nossa oficializagio do veiculo “No-
ticidrio da Galvanoplastia™,

Assim sendo, a ABTG enviard a V.
Sas. para publicagdo artigos técnicos,
nolicias inlernacionais e nacionais,
bem como outras informagdes de inte-
resse para os profissionais e industriais
do setor.

Por outro lado, u diretoria da
ABTG e seus associados colaborario
com a Editora Sorel no sentido de ga-
rantir o recebimento do “*Moticiirio da
Galvanoplastia™ por todos os elemen-
tos-chave do setor ., "

MANFREDD KOSTMAN

FPresidente em exercicio

Associagdo  Brasileira de Tecnologia
Cralvdnica

SA0 PAULO -- SP

“Foi com imensa satisfagio que
esta Diretoria recebeu a noticia de que
o “Moticidrio da Galvanoplastia™ ja ¢
uma realidade.

Este acontecimento é muito impor-
tante para o ramo galvanico, pois veio
de encontro ao desejo de iody a classe,
que ansiava e se ressentia da falta de
um veiculo de comunicagio que
aproximasse cada vez mais todo o se
tor — industriais, usudrios, lornecedo-
res, técnicos e demais elementos que
de alguma forma fazem parte do ramo
galvanotécnico.

A Diretoria, empossada hd poucos
meses, procurard cooperar da melhor
forma possivel para que a revista edita-
da por V. Sas. alcance o objetivo pre-
tendido, dentro do mais breve espago
de tempao.

Assim, recebam os nossos votos de
sucesso total™,

ROBERTO DELLA MANNA -
FPresidente

Sindicate da Indistric da Galvano-
plastia e Niguelagdo do Estado de 5do
Pawlo

540 PAULO - SP

Agradecemos a manifestapdo e
esperamaos corresponder apresentando
um verculo gque realmente arenca s
necessidades do setor,




EDITORIAL

APRESENTACAO

O Noticiario da Galvanoplastia surge na época em que o setor de
revestimentos metalicos se firma como agrupamento econdmico
de personalidade propria. Essa individualizacio do setor decorre
da tendéncia industrial rumo a especializacdo e cria a necessidade
de melhor comunicacdo entre empresas e profissionais que exe-
cutam servicos de revestimentos metalicos, seus fornecedores e
clientes.

Face a esta situagdo, a Editora Sorel, a ABTG—Associacdo
Brasileira de Tecnologia Galvanica e o Sindicato da IndGstria de
Galvanoplastia e Niquelacdo do Estado de S3o Paulo uniram seus
esforcos para lancar nesse mercado especifico uma publicacio
para preencher a lacuna existente — a auséncia de uma revista
dedicada ao setor galvanotécnico,

A ABTG vem, desde sua fundagdo, procurando aprimorar
os conhecimentos técnicos dos profissionais gue militam no
setor, realizando palestras sobre os mais recentes avancos tanto
no campo da galvanoplastia de metais, como no de recobrimento
de plasticos, tratamento de aguas residuais, etc. Porém, o acesso a
estes novos conhecimentos era privilégio daqueles que parti-
cipavam das palestras ou recebiam o boletim técnico da entidade.
Com o lancamento da revista, todos os profissionais do setor
poderdo acompanhar as realizaces da ABTG,

As atividades dos lideres do setor e decisbes governamen-
tais referentes a este campo encontrario cobertura total em
nossas paginas. O Sindicato da Inddstria de Galvanoplastia e Ni-
quelacdo do Estado de S3o Paulo nos fornecerd informactes
pertinentes a parte legal, econdmica, administrativa e comercial
que interessem diretamente as empresas do setor. Além disso,
nossos redatores estardo em campo para conseguir todas as infor-
macoes de interesse daqueles que fazem do revestimento metélico
o seu campo de trabalho.

Temos certeza de que o Noticiario da Galvanoplastia, pelo
que representa para o setor, tera completo apoio dos leitores e
anunciantes para firmar-se rapidamente como wveiculo indis-
pensavel a informagdo e conducdo dos negbcios no ramo de
revestimentos metalicos.
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PROCESSO DE
NIQUEL QuiMICO

O processa de Niguel Quimico NI
410 tem virias aplicagdes industriais,
O niquel é depositade sobre bases me-
tilicas e nio condutoras, produzindo
camadas diteis e uniformes, mesmo
em recessos e cavidades; os depésitos,
além de serem isentos de poros, apre-
sentam caracteristica anti-<corrosiva. A
velocidade de deposigio é de 10 - 12
micra por hora, atingindo grandes
espessuras. A dureza na safda do
banho atinge 500 Vickers, podendo
clevar-se até 1 000 Vickers com trata-
MEento térmico.

— Orwec Quimica e Metalurgia Lida.

NIQUEL
BRILHANTE

Superlume 1l & um novo processo
para deposigio de niquel brilhante, em
tempo relativamente curto. As prin-
cipais caracteristicas do processo sioia
obtengio de depdsitos altamente bri-
Ihantes, com boa velocidade de abri-
lhantamento e nivelamento; larga faixa
de trabalho e grande velocidade de de-
posicio; ¢ facilidade de manutengio e
controle nas condigdes de trabalho. O
pH deve ser mantido na faixa de 4,5 ¢
a temperatura, a 607 C. A agitagio,
guando necessiria, deve ser a ar.

— Dixie §.A. Comércio e Indistria

PROGRAMA AUTOMATIZADO

Instalaghes programadas automiti-
cas serio construidas no Brasil para oz
diversos processos de galvanoplastia.
Os programadores sio operados por
circuitos eletromagnéticos, possibili-
tando manutengio simples ¢ econdmi-
ca dos aparelhos. Atendendo aos inte-
resses financeiros do usudrio, a implan-
tagio do equipamento poderi ser em
duas etapas. Inicialmente, semi-auto-

INSTALAGCOES
PARA
GALVANOPLASTIA

Para tratamento superficial e elerro-
deposigio de metais, a Miquina Auto-
mitica Cyclemaster proporeiona eco-
nomia de espago, baixo custo de insta-
lagio e operagio, e qualidade de acaba-
mento rigorosamente controlada.
Udylite de Brasil 5.A.

]

matica, COM OF Carros transporudcr:s
de tambores rotativos ¢ gancheiras
comandados por meio de botoneiras;
adquirindo-se os programadores, a au-
tomatizagio serd total.

Cia. Eletroquimica do Brasil — EL-
QUIMBRA — sob licenca da

Emil Schitz-Elektro-Galvanotechnik
(Solingen-Alemanha)
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EQUIPAMENTOS
DE FILTRAGEM

Solughes icidas e alealinas sio fil-
tradas por bombas centrifugas de rotor
aberto em inox 316. A cimara de fil-
tragem & inoxidivel e equipada com
velas de polipropileno. PVC reveste a
base, montada sobre rodas revestidas
de borracha anti-icida. Versbes para
10 000, 3 000 ¢ 1 000 litros-hora.

— Orwec Quimica e Metalurgia Lida.
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CAPACETE DE
PROTECAO

Um capacete de phistico ultra leve
para defesa da cabega contra batidus
leves, chuva e sol, respingos de subs-
tincias quimicas, tintas, oleos, etc. E
feito de plistico resistente, em varias
cores ¢ adapta-se perfeitamente i cabe-
ga de quem o usa por meio de um sis-
tema de suspensio interna.

— Real Equipamentos de Seguranga
Lida.

Um novo processo para (rati-
mienio de dguas residudrias da inddstria
de eletrodeposicdo com teor de cianc-
tos que nio ultrapasse 100 mg/l foi de;
senvolvido na Franga. nos laboratérios
da Sociedage Francesa de Ar Liyuido.
O Processo cstd buseado nas scguintes
reagoes:

NaCN + H7S0g = NaCNO + H,304
INaCNO+ H3505+C0o+ Ny + Na9804

O reagente principal nesie pro-
cesso ¢ o dcido de Caro, também co-
nhecido como deido monopersullirico
ou dcido peroximonopersullirico. na
concentragio de 200g/1. A grande van-
tagem desic processo é que o tempo de
destruicio dos cianetos metdlicos dos
processos galvianicos oscila em redor de
15 minutos. No tratamento, pode-se
prever uma leve alcalinidade, sendo o
pH na ordem de 9,0. A duragio da oxi-
dacio em fungdo da relagdo HyS0g/
CN- ¢
Relagios 1,1 oxidagio total em 240
minulos

CROMACAO DE PLASTICOS

Processo para cromagio de plistico
ARS ¢ polipropileno a frio, através da
deposigio de niquel quimico, propicia
um deposito mais rapido, melhor
adesdo, superficie sem asperezas ou

irregularidades. A pega € processada in-
teiramente em gancheiras, o que elimi-
na a mio-de-obra ¢ permite a automa-
tizagio da linha.

Udylite do Brasil 5.A.

TAMBORES ROTATIVOS

Movos modelos portiteis, fabrica-
dos com plistico acrilico transparente,
sio usados nos processos de eletrode-
posigio para pequenas quantidades de
pegas mitdas, sendo adaptiveis, por
simples apoio, aos tanques de banhos
parados. O sistema de acionamento
proprio utiliza motor de corrente con-
tinua para tensbes de 6 a 12 volts,
alimentado pela mesma fonte retifica-
dora do banhe.

ELQUIMBRA = Cia. Eletroquimica

o Brasil

TRATAMENTO PARA CIANETOS

Relagia- 1.5, oxidagdo total de 180
ninutos
Relugio= 2; oxidacio total em 30 mi-
nuios
Relagios 3; oxidagdo total em 22 mi-
nutos '
Relagio= 5, oxidagdo total em 15 mi-
nuLos _
Relagio» 10; oxidagio total em 2 mi-
nutos

O quadro indica as concentra-

coes utilizaveis

As instalagdes para depuragio de
dguas residudrias” qie funcionam na
base de cloro, hipocloreio de sddio ou
qualquer outro sistema deoxidagio de
cianetos podem ser modificadas para
trabalhar com o dcido de Caro, sendo
necessirio somenle frocar o reativo
clorado por este novo reative, e adap-
tar o5 aparelhos de medigio e controle
1 esta nova técnica.

CONCENTRACAO  RELACAD
DECN- H,50./CN-
Smg 2
50 mg 2
. 500 mg -
5g 1.2a2

L QUANTIDADE DURACAO
H,505 DE 200g/1 DA REACAD
UTILIZADD POR
| LITRO
DE AFLUENTE
022ml 30 min
22 ml 30 min
22 ml alguns min
1304223 mi alguns min




A primeira vez que se pensou em
usar um revestimento protetivo inorga-
nico ndo metdlico foi em 1849, apos a
descoberta de artefatos de ferro da
época romana, em perfeito estado de
conservacdo, na regido de Salsburg,
perto de Frankfurt, Estes artefatos se
encontravam recobertos por uma ca-
mada azul clara, identificada comao vi-
viamta — fosfato de ferro. Se a nature-
za pode fazer isto, o homem também
pode. Na ocasifa, tratou-se pedacos de
ferro em brasa com mistura de carvio
e fosfato de célcio. Posteriormente,
passou-se a trabalhar com dcido fosfé-
rico, em substituicdo ao carvio e fosfa-
to de cdicio, com o mesmo resultado:
as camadas eram td3o finas que a prote-
co fornecida era muito limitada.

A primeira patente de protecio do
ferro contra a oxidacdo pelo tratamen-
to com acido fosférico diluido e a
quente foi tirada por T. W. Coslett, em
1906. Visando diminuir o atague do
dcido sobre o ferro, o inventor propbs
a utilizagdo de cavacos de ferro, que
formavam fosfato de ferro na soluglo,
depositando-se entdo o sal em sua for-
ma tercidria, sobre a superficie da
peca. Continuando seus estudos, o
autor descobriv também a grande
importincia destas camadas, como ba-
se de pintura, e viu também, em 1909,
a necessidade de manter sob controle o
teor de dcido fosférico livre:

Os primeiros processos industriais

Em 1911, R. G. Richards usou pela
primeira vez o adicionamento de fosfa-
to de manganés e dcido fosforico. W.
H. Allen usou sulfato e cloreto de
manganés com dcido fosforico para a
obtencio de camadas de fosfato de
manganés, Adquiridas pela Parker

Instalagdo
para fosfatizacio
de arame

Rust-Proof Co. de Detroit, estas paten-
tes foram wusadas como banho de
Parker, conhecido até hoje.

Esta & a base dos processos de fosfa-
tizagdo usados até o momemto: fosfa-
to de manganés ou de zinco. Para ca-
madas ultra-leves empregam-se fosfatos
de dlcalis ou de amodnio, que formam
camadas mistas de dxidos e fosfatos de
ferro, com valor protetive menor que
05 OUTros,

Ma Europa, em 1929, a |. G.
Farbenindustrie lancow o primeiro ba-
nho industrial de fosfato de manganés,
gue tomou o nome de “Atrament”,
Em Leningrado, em 1934, era lancado
o "Digotat”, solugdo fosfatizante, com
um mercado anual de cerca de 1000 t

por ano.

Mas o grande salto mesmo para o
desenvolvimento da fosfatizagio em
escala industrial foi dado com a desco-

berta dos aceleradores. 5@ antes era
preciso 1 hora e temperatura de ebuli-
cdo para a formacdo de camadas prote-
tivas, com o3 aceleradores o tempo
caiu para cerca de 5 minutos (e por
vezes, ainda menos) e a temperatura
pode variar, desde a temperatura ambi-
ente até 50 — 600 C, Dos aceleradores
mais conhecidos atualmente, citam-se
os nitratos, nitritos, cloratos e dgua
oxigenada.

Fosfatizacdo industrial moderna

As instalagdes para a fosfatizacdo
em grande escala podem ser classifi-
cadas em 3 grupos principais, de acor-
do com o principio Que norteéia o pro-
Cesso:
fosfatizagio por imersdo; fosfatizacio
a jato;
fosfatizacdo por processo elétrico,

MNa fosfatizacio por imersao, a peca

AS DIVERSAS
ALTERNATIVAS
DA FOSFATIZACAO



& mergulhada em vdrias cubas suces-
sivamente, até recobrimento total da
peca, Ma fosfatizacdo a jato, a pega é
sujeita @ acdo de jatos de liguidos, sob
pressdo até uma atmosfera, reduzindo
o tempo de fosfatizacio até um minu-
to. Este processo ¢ bastante emprega-
do quando se trata de fosfatizar pecas
de grande porte, e foi o escolhido pela
Volkswagen do Brasil para as carroce-
rias de automdveis. Quando se escolhe
a eletrofosfatizacio, a propria pega
atua coma elétrodo, e o polo contririo
é ligado ou ao material do recipiente
ou a8 uma chapa auxiliar de cobre, De
modo geral, o processo € alimentado
por corrente alternada de 50 a 60 ci-
clos, com 300 a 400 amperes m2 ea
uma temperatura de 509 C,

Basicamente, a instalacio de fosfau-

zagdo por imersdo consta de 7 cubas,
onde serd executada a série de opera-
cies necessdrias:

desengraxamento, em solucoes alcali-
nas quentes ou organicas;

remocdo de ferrugem, casca de lami-

nacio e outras impurezas, feitas por
meios mecanicos (jato de areia) ou
guimicos {decapagem com &cido) ;
lavagem a guente ou a frip;
fosfatizaclo;

lavagern a quente ou a frio;

passivacdo @ base de dcido crémico;
SECAgem ao ar ou por estufa.

O esquema 1 representa uma insta-

lacio para fosfatizacio por imersdo,

Fosfatizagao a frio.
Sdo processos gue trabalham a tem
peratura reduzida, em redor de 20 -

359 C. Somente por isto ja sdo mais
vantajosos que os tradicionais, pois
nioc ocorre a evaporagdo da dgua do
banho, o atague 3s paredes do tanque
e acessorios € bastante diminuido, e a
economia feita em banhos de fosfati-
zacdo a frio é calculada em torno de
50%. Por outro lade, a conducio dos
banhos é mais dificil, andlises devemn
ser executadas com maior frequéncia,
o teor de aceleradores & mais elevado e
as camadas obtidas sdo mais finas, O
valor do pH deve ser mantido estdvel,
pois variagdes de até 0,2 para a mesma
composicdo do banho podem causar
transtornos considerdaveis. Em uma
linha de produgdo, é recomenddvel o
uso do banho frio somente para tem-
pos de imersdo superiores a 10 — 15
minutos. Mais recentemente, bons re-
sultados estdo sendo obtidos com ba-
nhos de fosfate a frio por meio de
jato, com 2 minutos de tratamento.,

Tratamento posterior a fosfatizacio,

A cor da camada de fosfato depen-
de da idade e composicio do banho, e
varia de cinza claro a quase preto, Para
manter 3 uniformizacido das pecas usa-
se 0 processo de enegrecimento, que
consiste em tratar as pecas fosfatizadas
com anilinas pretas soliveis em dgua
ou em solventes orginicos com poste-
rior oleamento, ou mesmao solucdes
organicas de anilina. Antes de iniciar-se
0 ftratamento, devese secar bem as
pecas.

Para o aumento da resisténcia a cor-
rosdao de uma camada de fosfato,
usam-se 2 processos: com produtos
inorganicos @ com produtos organicos.

Dentre os tratamentos com produ-
tos inorganicos, o mais conhecido é o
tratamento com o dcido cromo-fosfd-
rico, que quadruplica o valor prote-
tivo da camada de fosfato. Para este
tratamento, podem ser empregados
também bicromato, fosfato de zinco e
dcido oxdlico, O tratamento organico é
o oleamento e a pintura., Entre os
dlens, o5 de uso mais corrente sao solu-
ches de lanolina, parafina ou resina nos
SEUS respectims Sﬂlv&n‘té!, narmal-
mente 3 base de nafta. Pecas fosfati-
zadas- e oleadas podem ser guardadas
por tempo relativamente longo.

Fosfatizacdo e deformacao a frio

Cuando se submete uma peca a
deformacdo a frio, a lubrificacdo é de
extrema importancia. Se o |ubrificante
fizer parte integral do metal base, tor-
na-se mais importante ainda, E, neste
caso, desempenha papel importante a
camada de fosfato, que, pela sua poro-
sidade adsorve 10 vezes mais o agente
lubrificante, seja sabdo ou dleo. Por
outro lado. os proprios cristais de fos-
fato, triturados e moidos pela magui-
na, em mistura com o agente lubri-
ficante, formam uma pasta de excelen-
tes qualidades lubrificantes.

Também para a deformagdo do ago,
o uso de camadas de fosfato diminui a
forga necessdria para provocar a defor-
macao. Assim, & de grande aplicacdo
na fabricacio de tubos sem costura e
de perfis estirados, onde diminuicbes
de superficie da ordem de 35 — 40%
podem  ser executados sem  recozi-
mento. Para estas finalidades, usa-se
banho acelerado de fosfato de zinco.
Qutra utilidade desta propriedade da
camada de fosfato é para a lubrificagdo
de pecas maveis COMO Engrénagens,
comandos, valvulas e outras, Atual-

Fosfatizagio
industrial — Méveis
de Aco FIEL




fioLmainl '

ELQUINBRA 00 BRASIL
E EMIL SCHMITZ
DA ALEMANHA

Solucionam para vocé
os problemas de
instalagdes automadticas
para 0s processos
galvanotécnicos de
anodizacdo e tratamento
em superficies metalicas.

ELQUIMBRA
CIA. ELETROQUIMICA
D0 BRASIL

R. Padre Adelino, 43 a 49
Fones: 292-1745 - 2921806
a8 292-5613 - Belem - Sdo Paulo

EMIL SCHMITZ

Elektro - Galvanotechnik
Solingen - Alemanha
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mente, anéis e pistbes de motores de
explosdo estdo sendo fosfatizados para
diminuir o atrito durante os periodos
de amaciamento.

Além das wirias aplicacbes jd enu-
meradas, estdo sendo fosfatizadas as
chapas para a producdo de motores
elétricos, em virtude da camada de fos-
fato possuir um alto valor de isola-
mento elétrico. Também possui aplica-
¢do na inddstria alimenticia, onde, ao
lado de verniz especial, chapas fusfati-
zadas sdo empregadas para a confeccio
de latas para conservas. Uma leve ca-
mada de fosfato evita deposiches ele-
troliticas de estanho ou chumbo, agin-
do também como protecdo em certos
tipas de tratamentos térmicos, onde
ndo sio exigidas temperaturas muito
altas,

Defeitos nas camadas de fosfato,

De modo geral, as falhas existentes
no processo de fosfatizacdo sio oriun-
das de ma preparacdo da superficie da
peca a ser fosfatizada, ou da contami-
nacdo da dgua de lavagem. Uma cama-
da irregular leva a8 formacio de bolhas
na pintura, MesmMo PoUco empo apos
ter sido feita. Precipitacdo excessiva de
borra pode ocasionar também uma sé-
rie de defeitos, devido & inclusio de
sais higroscdpicos na propria camada,

0 perigo das contaminacdes.
E de grande importancia a presenca
de materiais estranhos ao banho, pois

ESQUEMA DE UMA LINHA DE FOSFATIZAGAQO

padem provocar a parahisagdo do mes-
mo, Um banho que contenha Q.3 g/l
de aluminio ou 0,05 g/l de arsénico ja
impede a formacdo da camada, A eli-
minacdo destas impurezas & extrema-
mente dificil @ nunca & perfeita, sendo
recomendada portanto a troca comple-
ta da solucdo. Cromatos e sulfatos pro-
venientes de outros tratamentos provo-
cam danos irrepardveis mesmao que em
pequenas quantidades. Desta forma, a
observacdo do controle estrito sobre a
composicdo do banho, € a manutencio
dos valores determinados para cada so-
lugdo influenciam tanto a formagdo
das camadas como o gasto de produtos
guimicos. Deve ser dada atencdo espe-
cial & relagdo entre a superficie da ca-
mada a ser tratada ¢ o volume do ba-
nho a ser usado.

TANQUE DE FOSFATIZAGCAO
POR IMERSAQ

1,00

N
-

2 Concreto Corte BB

Fa N
T I~ X T
e
1 Desengraxamento 5 Fosfatisagao
2 Lavagem & Lavagem
3 Decapagem 7 Passivagao
4 Lavagem
—— AGUA
immmam ESCOTO
.-I llﬂ--'- ----‘- ----‘-- IH.IIF Iiiﬂ*- -
L - " L] " ] [
" ] . ] ] 5 ]
H H H H H H H
1 ]
" 1 H ] 1 . ]
. H . . 1] ¥ H
1012 (4 5|56k 7
H H i H i H H




SINDICATO

Fundado em 1934, o Sindicato da
Indastria de Galvanoplastia do Estado
de Sio Paulo lutou durante 35 anos
contra os mais diferentes problemas e
dificuldades entre os Quais consta,
principalmente, o desinteresse da pro-
pria classe. Esta situacdo se explica
porgue, guando da fundacio do Sindi-
cato, a galvanoplastia era considerada
como uma operacdo intermedidria em
uma linha industrial sendo, portanto,
um departamento a mais 8m um com-
plexo de departamentos. Desta forma,
o departamento ndo tinha autonomia,
sendo toda a empresa filiada ao sindi-
cato de categoria econdmica principal.
Este problema subsiste ainda hoje em
indastrias de grande porie como a
Artur Ebehardt, Volkswagen, General
Motars, Walita, La Fonte, General
Electric, etc. Trata-se de uma atitude
lamentiavel pois, com o apoio dessas
empresas, o Sindicato teria a sustenta-
cdo necessdria a todos os empreendi-
mentos atyais e futuros.

Com o crescimento do pargue
industrial de S3o Paulo e, em especial,
com o surgimento da indGstria auto
com o surgimento da industria auto-
mobilistica nacional e de seus compo-
nentes, @ também pelo grande desen-
volvimento do setor eletro-doméstico,

- eletrdnico e da construcdo civil, come-

caram as inddstrias da galvanoplastia a
desenvolver-se e a aumentar de name-
ro. Atualmente, s6 no Grande S3o Pau-
lo, existern de 700 a 800 inddstrias de
elevado gabarito, dedicadas inteira-
mente & galvanotécnica, Contando as
instalacoes internas de indastrias de
granJe porte, esse namero eleva-se a
perto de 1 200.

Situacdo arual — A partir de 1965,
em virtude de problemas fiscais-tribu-
tarios, a entidade sofreu uma modifica-
¢cao profunda passando de uma situa-
cdo de inércia gquase total a uma ativi-
dade bastante dindamica e atuante, e
conta no momento com quase 160
associados, representando cerca de
95% das indQstrias gue trabalham para
terceiros. Existe uma certa conscienti:
zacdo da classe e as inddstrias mais

SINDICATO
EXPANDE
SUAS
ATIVIDADES

representativas do setor ja fazem parte
do Sindicato, participando ativamente
de sua vida. Existe a convicgdo de que,
emn breve, todas as inddstrias do setor
de galvanica fardo parte da entidade.

O sindicato realizou, nestes Gltimos
5 anos, um trabalho drduo e obteve
algumas vitorias, principalmente na
parte fiscal-tributdria, e na solucdo dos
problemas relativos & matéria-prima e
cooperou com a ABTG — Associacio
Brasileira de Tecnologia Galvanica, no
que se refere & técnica. Pretende, para
0 ano de 1972, continuar prestando
toda a assiténcia aos associados, e para

isto j4 contratou uma assessoria juri-
dica, que responderd a todas as con-
sultas.

Legislacdo e normas [écnicas — Na
parte fiscal, a entidade pretende escla-
recer @ talvez, com 03 entendimentos
que estd mantendo com as autoridades
federais e estaduais, resolver, de modo
satisfatbrio para a galvanoplastia, os
sérios problemas surgidos com o “Re-
gistro de Controle da Produg3o e Esto-
gue” e a “Declaracio de Informacdes
do |.P1.", verdadeiro tormento para o
setor burocratico das empresas.

Qutro problema, de grande impor-
téncia para o setor, que a atual direto-
ria pretende enfrentar ¢ a unifarmi-
zagdo das normas técnicas. Mo momen-
to, a situacdo é cadtica — cada indis-
tria subsididria de empresa estrangeira
exige a adogdo das normas técnicas
adotadas em seu pais de origem. E ne-
cessario que se resolva esta situacio no
prazo mais rapido possivel, @ para isto
¢ necessdria também a intervencio da
ABNT,

Em resumo, os principais pontos da
atuagdo do Sindicato sdo: aumentar o
nimero de associados, esclarecer e
resolver os problmas fiscais-tributdrios
e trabalhistas, e definir normas técni-
cas especificas, E manter o objetivo de
congregar outros similares no mesmo
sindicato, como aconteceu nos Estados
Unidos & Europa, com a reuniio de
todos 0% ramos que executam servicos
de protecdo e revestimento de super-
ficies metilicas e ndo metdlicas, e a
implantacdo de um sistema coopera-
tivo de importagdo de matérias-primas
essenciais ao mercado.

O empresariado do setor deve ter
SEMPre em mente que a época da ativi-
dade de “fundo de quintal® j§ deixou
de existir e hoje o setor forma um ni-
cleo industrial auténomo e importan-
te, e & desta forma que os seus parti-
cipantes devem agir e pensar, O setor &
um complemento indispensdvel ao
sucesso de varios outros ramos indus-
triais e &, portanto, insubstituivel,

11
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extrusio de
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Revestimentos de niguel podem ser
obtidos por 2 processos: deposicdo por
banho quimico, cujo resultado é cha-
mado de nigquel quimico (em inglés)
electroless nickel) e por eletrodeposi-
¢ao. O niguel guimico € um processo
mais recente, se comparado com o pro-
cesso eletrolitico, Para aplicacBes in-
dustriais, apresenta um grande niomero
de vantagens sobre os processos tra-
dicionais.

Usos e aplicacdes — O niquel quimico
apresenta propriedades gue, de modo
geral, s8o mais funcionais que decorati-

vas. Dentre elas, as mais importantes
sdo: alta resisténcia & corrosio, baixa
porosidade e excelente dureza, compa-
ravel & do cromo duro apds tratamento
térmico adequado; resisténcia ao uso 3
abrasdo devido a sua dureza, alta lubri-
cidade e uniformidade de deposicio
guanto 4 espessura. Devido a estas
caracteristicas, o niguel quimico & re-
comendado para os mais diversos usos,
como por exemplo:

equipamento operacional quimico —
protecio de filtros, trocadores de
calor, bombas, tangues, guarnictes de
tubos, partes internas de tubos;

Inspecdo da
peca durante
o tratamento

pecas de turbinas — protege dreas de
recesso como ranhuras de anéis e par-
tes internas;
moldes para zamak — prolonoa a sua
vida util, apresenta boas caracteristicas
de soltura e reduz a necessidade de
limpeza das pecas;
moldes para pldstico — resiste a corro-
sdo quimica, possibilitande melhor
acabamento das pecas, apresentando
ainda boas caracter(sticas para a soltu-
ra das pecas injetadas dos moldes;
bicos de spray — devido & deposicio
uniforme, assegura o angulo certo gue
controla o jato;
pecas de formato complexo, para a in-
distria eletrdnica — por facilitar o
depésito pelo processo de moldagem
eletrolitica sobre mandril de aluminio
e posterior dissolugio do mesmao;
seletores de sinal de frequéncia em alu- -
minio, solendide de imersdo, corpo de
valvulas, pistDes hidrdulicos e cilindros,
rmancais @ rolamentos — protege Areas
internas profundas, sujeitas & corrosio
hidraulica, lubrificante ou outra:
deposicdo de camadas espessas e con-
troladas para retificacBo de pecas gas-
tas e estragadas;
ferramentas para extrusdo de plastico e
borracha — por fornecer dureza e lu-
bricidade incrementando a wvida Otil
das mesmas, melhorando o acabamen-
to das pecas processadas;
“caixas pretas’” pldsticas de alta tempe-
ratpra & guarniches para ligagBes de
componentes eletronicos, aluminio
fundido para “‘caixas pretas” eletroni-
cas — por melhorar a soldabilidade,
condutividade e resisténcia ao des-
gaste;
circuitos impressos — por permitic a
soldagem das ligas de niguel;
discos e cilindros de aluminio — por
fornecer um depdsito ndo magnético
que atua como base de depositos mag-
néticos para registros magnéticos,

A rigor, pode-se dizer que ndo exis-
te limite para as aplicagBes de niquel
guimico na inddstria moderna.

instalagdao

piloto da 5.4,
Fibrica

Orion de Produtos
de Barracha,
Ebonite e Latex



SOELBRA

S0C. ELETROQUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Rua Anfonio

Alchntara Machade, 770
Sdo Paulo - 5.P. - Tals:
292-1196 - 202-4751
292-5623 & 292-5782.

IMPORTADORES E FABRICANTES

o ANODOS DE: Niguel, Cadmio,
cobre foslorizado e eletrolitico,
chumbo, estanho, latdo, prata,
zinco, etc.

e PRODUTOS QuUIMICOS:
Importados diretamente da
“BAYER", "DEGUSSA", "DU-
PONT"™, etc.: Sulfato ® Cloreto
de MNiquel, Cianeto de Sodio,
Cobre e Potassio, Acido Crémi-
co, efc... ,

o COMPOSTOS: Abrilhantado-
res, Desplacadores, Desengra-
xantes, Sais elc...

o LABORATORIO: Andlizes e
assisténcia técnica.

SOLICITE FOLHETOS

NOSSA TRADICAO E A SUA
MELHOR GARANTIA

+« Rodas para polimento @ lustra-
ao, qualguer tipo de metal, alto
rendimento.

« Importador @ exportador de pro-
dutos gquimicos para galvano-
plastia.

+ Sais preparados, abrilhantado-

res, removedoras, desengra-

chantes.

Instalagoes completas, com qui-

micos para instrugoes e orlen-

tagoes de funcionamento.

= Laboratorio completo de contra-
le com retirada automatica de
analise para bom funclonamen-
to da instalagéo, matéria prima
@ anodos.

BARWORTH STEELWORKS DO BRASI MEM 5.4
AV. JABAQUARA, 1820 - FONES: 275-3208
275-081T @ 275-6216

MARCA REG. DURADISC

Resisténcia 4 corrosdo é alta — Devido
ao depdsito de niguel guimico ser
amorfo, isto &, ndo haver formagio de
cristais, ndo ocorrre a formacio de
poros e, como decorréncia, a dureza
deste depdsito aumenta bastante. Tes-
tes de laboratdrio & a experiénecia pro-
fissional demonstram que, guando
aplicado corretamente sobre uma su-
perficie devidamente preparada, o de-
pdsito apresenta uma maior resisténcia
a corrosdo qQue a mesma espessura de
niguel eletrodepositado. A baixa poro-
sidade aliada & uniformidade de depo-
sicdo lhe confere resisténcia & corro-
sdo, principalmente em meio alcalino e
neutro, proporcionando-camadas exce-
lentes para o USD BM SErVICOS COTTOSIvVOS,

A aderéncia do niguel quimico
sobre o ago comum, segundo Mezger, &
de cerca de 30 000 — 60 000 PS/, des-
de que a superficie esteja devidamente
preparada. o grau de dureza deste
depdsito apbs tratamento térmico &
igual a0 do cromo duro, com a van-
tagem de apresentar maior poder. de
lubricidade que o cromo duro (gréfico
1}.

Pegas de precisdo, retificadas e so
frendo a seguir um depdsito de 25-75
microns (0,001°-0,003") de niquel qui-
mico podem ser colocadas em servigo
sem gue haja a necessidade de poli-
mento e retifica adicional. Para que o
depbsito de niguel guimico fique bri-
Ihante, o material base deve ser polido
antes. A tabela 1 apresenta uma com-
paracao entre dois tipos de banho qui-
mico e a eletrodeposicao.

Contaminagio deve ser evitada — Para
obter a mixima eficiéncia do banho,
devem ser tomadas todas as precaugies
para © correto isolamento das partes
que ndo devermn ser recobertas. A super-
ficie da peca deverd ser devidamente
limpa e ativada afim de evitar a conta-
minagio do banho. A isolacdo usada
na deposigdo seletiva deve ser compat(-
vel com o tipo de banho que se estd
usando, caso contrdrio ocorrerd a con-
taminagio organica da solucdo. Haven-
do esta contaminacio, a solugdo de-
verd ser filtrada com carvdo ativo, com
o banho frio, podendo ser usada uma

Dureza Vickers (DPH)
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camada de auxiliar de filtragem do
tipo celulésico {mas deve-se evitar ©
uso do tipo amianto e terra infusdrial.

0 banho de niquel gquimico deve
ser aguecido para que a reagio de de-
posicio se processe. Antes de realizar a
filtracio do banho ao final do dia,
deve-se esperar até que a solugdo esteja
fria, guando entdo se procede a filtra-
cdo para um recipiente de plastico ou
entdo revestido de plastico. Também a
bomba do filtro deve ser de plastico.

Usando um filtro novo, os tecidos
devem ser lavados rigorosamente, pois
as gomas deixadas sio prejudiciais aos
banhos. Tecidos de polipropilleno
devemn ser imersos em solucdo de soda
caustica a 20% durante varias horas, se-
guido de lavagem e neutralizacdo.

Mesmo durante o trabalho diario,
sendo percebido qualguer tipo de
aspereza sobre a superficie que estd
sendo depositada, deve-se suspender o
banho, esfris-lo e efetuar-se uma filtra-
cio, Isto pode ocorrer quando as con-
dicBes de trabalho ou do ar do local
onde se executa a operacdo oferecam
perigo de contaminagdo por sujidades
stlidas, poeiras etc.

Precaucdes na Indistria — Existem
regras bésicas que precisam ser obede-
cidas, para operar um banho de niguel
gquimico em escala industrial.

1) Manter a concentragdo da solucdo
sempre na faixa de limite ideal. A con-
centracio € mantida pela adicio fre-
giiente de solugdo de reforgo. O banho
de niquel quimico, pelo fato de ndo
trabalhar com anddos, sofre decrés-
cimo das quantidades de agentes qui-
micos durante a deposicdo, gue devem
ser repostos. Na eletrodeposicio, esta
reposicio & proporcionada  pelos
anbdos.

2} A quantidade necessiria de solugdo
de reforpo nunca deve ser adicionada
de uma 56 vez e sim parceladamente,

DESDE PARAFUSOS ZINCADOS
ATE AS MAIS FINAS
BIJOUTERIAS DOURADAS
A UDYLITE DO BRASIL TEM

O Equipamento,
O Processo e
A Assisténcia Técnica
que vocé deseja.

Udylite

Processos de Fama Mundial:
Ubac - Niguel 66 - Tri-Ni - Dur-Ni - Cromylite -
Zinco RZ-60/6%9 - Zinco Acido ACZ-83

PROCESSOS DE:
Cobre Acido Brilhante
Cubre_ﬁlca]ina Brilhante
Cobre Acido - Rotogravura
Miguel Brilhante
Cromo Alta Penetracéo
Zinco Alcalino e Acido Brilhantes
Estanho Acido Brilhante e outros
POLIMENTO:
Pastas Liquidas Udyglo para lustragao,
polimento e ofinacéo de metais, ndo-ferrasos.
1Ihvu.’-':-.
' i T

cDermid
3 -right to the Finish!

PROCESSOS DE:
Desengraxantes - Decapantes - Sais Acidos
Abrilhantadores externos para zinco e Cadmio
Cromatizantes - Vernizes Aquosos.
Cromeacéo de plésticos - Polimentos Quimicos

oel-Hex

METAIS PRECIOSOS:
PTS - Douragdo Decorativa
Karatclad - Folheocdo Acida
Silrex 400 - Prateacao Brilhante
Outras : Radio-Ruténio e Paladic
Clualidade Internacional.

- UDYLITE DO BRASIL S/A IND. E COM.
oxy Oxy Metal Finishing International
'

580 Poulo - Rio de Janeiro - Pirie Alegre - Curitiba - Recile.
Av. dos Macaes Unidas, 1454 - Sto. Amaro - Tels.: 259.2471
2690779 - 2692482 . 269-3975




com intervalos de cerca de 10 minutos
entré cada adicdo. Muitas vezes, aps a
adicdo da solugio de reforco, o pH do
banho pode variar, entdo é necessdrio
ajustd-lo com adictes lentas de hidra-
xido de sodio ou outro 4lcali compa-
tivel com o banho. Esta operacio deve
ser feita de preferéncia sem as pecas no
banho, afim de evitar uma deposicio
aspera. Durante o trabalho, o pH deve
ser verificado e ajustado com freqién-
cia. A variagdo do pH influe decisiva-
mente na gualidade e velocidade da
deposicdo.

3] O aguecimento deve ser feito de
maneira uniforme. Com o uso de ser-
pentinas em cédmara dupla obtém-se
resultados gue se aproximam o sufi-
ciente do aquecimento ideal, Quando a
peca a ser recoberta tiver maior peso
que drea, & conveniente aquecé-la em
dgua quente, antes da imersio no
banho, para evitar um resfriamento
excessivo do mesmo.

4) A velocidade de deposicio & aumen-
tada com o aumento da concentragio
de Ni metdlico, aumento da concentra-
tdo do agente redutor, elevagio do pH,
aumento da temperatura e aumento da
carga. O aumento de temperatura e de
pH causam alteracdo da estabilidade
do banho,

5) Durante & deposicio, ocorre um
considerdvel desprendimento de gases.
Dependendo da posicio das pecas na
cuba, estes gases podem ou ndo ser
benéficos para a deposicio, Benéficos,
por promoverem a agitacdo da solucio
guando se libertam da superficie da
peca. Prejudiciais, gquando ficam reti-
dos na superficie da peca, favorecendo
o aparecimento de pontos de corrosio
galvanica (pits ou picaduras). Embora
ndo seja necessdrio usar-se a agitacio,
quando ela for usada, é preferivel
agitar a barra e ndo a solugio. Pela agi-
tagio da solugio pode-se obier, sobre
as pecas, um efeito similar.a estrias, A
agitagio é recomendada também apés
a adigdo da solugdo de reforgo, ocasido
em que pode ocorrer um depdsito ds-

Comparagio

entre 2 banhos
para deposicio de
niguel guimico e 1
banho eletrolitico
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pero, que pode ser sanado com agita-
¢do tanto do banho como das pecas.

Recomenda-se também a agitacio
quando se procede & deposicio de es-
pessuras maiores gue o normal,

6) Para evitar a contaminagio do ba-
nho de niquel quimico quando se
processam pecas feitas de material que
possa contaminar a solucdo, & aconse-
Ihdvel o uso de banhos toque. Para tal,
pequenas guantidades do banho s3o
empregadas, ¢ a deposicdo inicial — até
cobertura total da pega — & feita, por
um tempo de 510 minutos, em reci-
piente separado. Quando a peca estiver
totalmente recoberta, pode-se transfe-
rila para a cuba do banho e processar
o banho normal até o final da depo-

sicdo.

Andlise do teor de niguel — Com o
passar do tempo, os componentes do
banho ficam desequilibrados pela reti-
rada dos aditivos, Assim, & necessirio
realizar a anélise peribdica para deter-
minar o equilibrio do banho. A andlise
€ realizada com EDTA e indicador Mu-

Brilho e dureza,
L‘EFBEIEI'I"I.IID:EI dl:l
tratamento par
niguel quimico,

xerida (ou purpurato &cido de amd-
nio}. Para banho guimico operando
com uma concentracio de 7,5 g/l de
niquel metdlico, os reagentes sio pre-
parados;

Solugdo de EDTA — dissolve-se 21,4 g
de EDTA,Nas (Etileno Diamino Tetra
Acetato de Sodio) e 6 g de hidréxido
de sédio P.A. em &gua destilada,

Esfria-se e dilui-se para 1 000 mi de

dgua destilada.
Indicador — Misturar 0,2 g de purpura-
to dcido de amdnio com 100 g de clo-
reto de sbdio P.A. Triturar em almo-
fariz.

Pipeta-se, para um erlenmeyer de
250 ml, 2 ml de banho,

Adiciona-se cerca de 50 ml de dgua
destilada, 10 ml de hidréxido de amd-
nio P.A_ e uma pitada de indicador, até
produzir uma cor palha bem fraca.
Devese tomar cuidado para n3o adi-
cionar excesso de indicador, pois isto
causa dificuldades no ponto de vira-
gem, e titula-se com a solugio de
EDTA até o ponto final de viragem
azul plrpura.

Dureza na saida

do banho [Vickers)
Resisténcia Elétrica
{ohmiem)
Densidade (g/em3)
Ponto de Fusdo (UC)

Elemento depositado Ni—P
Niguel B5-095
Fésfora 5-15
Bora

460750

Ni—B Ni eletralitico
Banho Watis
88-59.9 99-9
02-12 -
710-810 325
9-17 6,84
1.85 86 89
1370 1400

|



Os céleulos a serem feitos sdo
X mlde EOTA + 1,68
¥ g/l de niquel metilico
A concentracio normal deve ser de
7.5 o/l de niquel metdlico, e a concen-
tragdo ideal é de 7 2 10 g/fi.

Remogdo do depdsito — O depdsito de
niguel €, na realidade, uma combina-
cio de niguel metdlico e fosfeto de
niguel refratirio. De acordo com a
idade do depbsito, a percentagem de
fstoro presente, e a qualidade do tra-
tamento térmico, esta mistura se come-
porta como niguel em matriz de fosfe-
to de niguel ou fosfeto de niguel em
matriz de niguel, Como o fosfeto de
niguel ¢ insoliovel na maioria dos sol-
ventes conhecidos, a propriedade que
torna este depdsito tdo Otil acarreta ao
mesmao tempo grande dificuldade em
sua remogdo. O problema se apresenta
para todas as bases sobre as quais se
pode depositar o niquel quimico: alu-
minio e suas ligas, berilio, invar, cobre
e suas ligas, aco de baixo carbono, aco
de alto carbono e ferro fundido, malib-
dénio, niquel e ligas de niquel-cromo,
aco inoxidavel, titdnio e tungsténio.

Depositos recentes s3o removidos
com relativa facilidade usando remove-
dores alcalinos. Deve ser verificada, em
cada caso, a compatibihdade do remo-
vedor com a base, para evitar o atague
da base pelo removedor,

Durata do niguel guimica apaés 30 — BO

minutos de trratamanto &rmico

Dureza (aprox.)
Rockwell C
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Tratamento térmico — Quando devida-
mente empregada, a melhor ferramen-
ta para a obtencdo do aumento da qua-
lidade do depodsito de niguel quimico
é o tratamento térmico.

A decisio guanto & necessidade do
tratamento a ser empregado & em
funcdo da base, das propriedades finais
requeridas, do tempo de processa-
mento e da limitacio do equipamento.
Serve para aumentar a aderéncia, a
dureza, resisténcia quimica, dutilidade
¢ resisténcia ao uso. Para a escolha do
tratamento térmico, 2 aspectos devem
ser considerados: a propriedade re-
sultante do depdsito e o efeito do tra-
tamento térmico sobre a base. Eviden-
temente, este tratamento térmico deve
ser compativel com a base e com o
futuro emprego da peca.

O grafico |1 ilustra a dureza obtida
em funcdo da temperatura de trata-
mento com duragdo de 30 a 60 minu-
tos. Apesar de ndo ilustrado no gra-
fico, quanto maior for a temperatura
empregada, melhores serdo as caracte-
risticas fisicas, havendo, no entanto,
um decréscimo na dureza obtida.

Problemas tém solucdo — Alguns pro-
blemas podem surgir durante a ope-
racdo de deposicido de niguel guimico,
mas solugbes podem ser adotadas para
contorna-los. Entre os principais pro-
blemas, contam-se:

1) O banho fica turvo guando ague-
cido. Pode ser causado por reagao
incompleta quando se procede o ajuste
do pH, ou por pH muito alto. Messe
caso, deve-se agitar o banho vigorosa-
mente, verificar o pH e ajustar com
dcido sulfirico diluide. Caso seja
necessario, filtra-se o banho.

2) O banho sofre decomposigio muito

Chapa de
trafila
tratada
com niguel
quimico
por 1 hora
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rapica. As causas provaveis sao varias:
superaguecimento local ou geral; quan-
tidade execessiva de agente redutor
efou adicdo de grande guantidade
deste agente de uma s6 vez; sujeira, pb
ou particulas metdlicas do ar, das pe-
cas e eguipamentos proximos; presen
ca de niguel em farma de flocos em
suspensdo; e pH muito elevado. A me-
dida a ser tomada & esfriar o banho
rapidamente, reajustar e filtrar, E ne-
cessario verificar o pré-tratamento e o
ENXaguamento.

3) Apesar da peca estar polida, o depd-
sito & fosco e acinzentado. Pode ser
causado por teor baixo de aditivos, ou
entdo por uma contaminagdo organica
ou metdlica. O “remédio™ para estes
casns & executar a andlise e posterior
ajustamento do banho, Se a contami-
nacdo for de origem orgdnica, filtrar
com carvdo. Quando ocorrer a conta-
minacdo excessiva de metal, por vezes
surte resultados favoraveis a eletrdlise
com a chapa seletiva, mas esta opera-
¢do ndo & 100% eficaz.

4) Estrias no depdsito. Provocado por
baixo teor de aditives, ou enxagua-
menta deficiente no pré-tratamento,
ou introdugdo de silicatos do desengra-
xante ou, ainda, devido a presenga de
gases, causada por colocacdo deficiente
das pecas no banho. Corrige-se esta
falha pela analise de teor de niguel do
banho e ajuste com solucido de reforgo;

o numero de enxagues deve ser aumen-
tado, ou deve ser alterado o processo
de limpeza da pe¢a, ou as pecas devem
ser colocadas de maneira a evitar o
acomulo de gases, & a posicio destas
deve ser trocada freqientemente.,

5} Surgem asperezas no deposito. Pro-
vocadas por contaminacdo externa de
sujidade, particulas metalicas e outras,
Também poderm ser causadas por
adicdo muito rapida ou adigdo da solu-
cdo de reforgco ou hidroxido. Corri-
ge-se este defeito pela filtragio do
banho; quando a falha & verificada no
inicio da operacdo pode-se enxaguar as
pecas para remover as asperezas soltas
e colocd-las em um banho em boas
condiches de uso,

6] "Pitting" (picadura). De modo ge-
ral, provocado por gases que se des-
prendem na parte inferior da pega.
Corrige-se isto pelo reposicionamento
da peca e pela agitagdo.

Ma atwalidade, o niguel guimico
pode, na grande maioria dos casos,
suprir as necessidades da engenharia
industrial com relagio as pecas que
proporcionem dureza, resisténcia i
corrosdo e lubricidade, através de um
processo simples & econdmica, substi-
tuindo ligas metdlicas sofisticadas,
caras e recobrimentos eletroliticos de
cromo duro, gque requerem o uso de
gquipamentos caros e anddos auxi-
liares.




LITERATURA

ASTM

A American Society for Testing and
Materials publicou recentemente seu
indice de Padries para 1971, Corres-
ponde & parte 33 do Annual Book e
enumera em ordem alfabética, por
assunto, os padries da ASTM, indican-
do também a designagdo numeérica de
cada Padrio, bem como em que parte
do livro foi publicado.

ASTM
1916 Race Street, Philadeiphia, PA
19103

PREPARACAO E ACABAMENTO

Surface Preparation and Finishes
for Metals é o titulo do livro de James
Murphy gue & dirigido tanto aos en-
genheiros que se dedicam a planejar os
métodos de trabalho, manuseio de ma-
terial e layout das instalages, quanto
ao projetista que deve saber os pro-
blemas que envolvem a aplicacdo de
acabamentos e técnicos relacionados
com o setor. O livro estd dividido em
10 capitulos que sdo: 1 — Styling and
Finishing; 2 — Surface Preparation
Processes; 3 — Selection of Finishing
Processes: 4 — Electroplating, Electro-
less Plating, and Anodizing; 5 — Orga-
nic Coatings; 6 — Other Coating Pro-
cesses; 7 — Facilities, Layout and Ma-
terials Handling; 8 — Water Suply,
Rinsing and Drying; 9 — Waste Water
Treatment: 10 — Health Hazards,

McGraw Hill Book Ce., 1971
USE 18,50-para socios da AES
LSE 14,95

ANALITICAS

The Chemical Analysis of Electro-
plating Solutions, A Theaoretical
Approach, de Terrance H. lrvine, apre-
senta em 183 pdginas os métodos ro-
tingiros de andlise das solugdes. O
capitula 1 trata das técnicas analiticas,
com o5 principios da andlise instru-
mental, e detalhes de andlise gravimé-
trica & volumétrica, Do capitulo 2 até
9, o autor trata dos vdrios elementos

guimicos divididos em familias, de
acorde com a tabela periddica dos ele-
mentos. Ao mesmo tempo, fornece os
procedimentos analiticos e a teoria
sobre as analises de cada elemento que
tenha interesse para a eletrodeposigio,
O capitulo 10 discute os banhos para
recobrimento de ligas metdlicas e o ca-
pitulo 11 refere-se ao instrumental
analitico,

Chemical Publishing Co. 1870
USE 8. 50-para sdrcios da AES
Uss 7,00

PREPARACAD DE SUPERFICIES

Corrosdo e Tratamento Superficial
dos Metais & uma obra composta por
grande nomero de especialistas do
setor, cada um discorrendo sobre sua
especialidade, Todos os assuntos sdo
expostos de maneira dindmica, didéti-
ca e sustentados por uma boa quanti-
dade de ilustracbes, para a compreen-
sdo mais rapida do assunto. A obra de
500 paginas esta dividida em 3 partes,
cada uma com diversos capitulos: 18
parte: Corrosdo Metdlica 1 = Conside-
racbes preliminares e objetivos;
2 — Corrosdo por gases Secos ou por
substancias fundidas; 3 — Fundamen-
tos da corrosio por solugbes eletro-
liticas; 4 — Corrosio galvanica ou hi-

metalica; 5 — Corrosdo intergranular
ou segregacdo granular; 6 — Corrosdo
em frestas e corrosdo punctiforme;
7 — Lixiviacdo seletiva; B — Corrosio
atmosférica; 9 — Corroséo sob esforgos
mecanicos; 2% parte — Preparagdo da
Superficie Metdlicas — 1 — Desen-
graxamento e limpeza de metais;
2 — Limpeza mecanica; 3 — Decapa-
gem quimica; 4 = Fosfatizagdo,
5 — Tratamentos quimicos de metais
ndo ferrosos: 32 parte — Processos de
Protecdo Contra a Corrosdo — 1 — Ele-
trodeposicdo de materiais: teoria e
introducdo; 2 — Cobreacdo, Niguela-
¢do e Cromagdo para fins decorativos;
3 — Deposicdo eletrolitica de metais
para fing técnicos; 4 — Eletrodeposicdo
de zinco, estanho, cddmio, ligas e me-
tais preciosos; 5 — Zincagem a fogo
{por imersaol; 6 — Estanhagem a fogo
{por imersic) e outros processos a
fogo; 7 — Deposicio a jato e outros
processos de metalizacio: B — Esmalta-
cdo a fogo, 9 — Tintas para protecdo
anti-corrasiva; 10 — Ensaios e normas
de resisténcia a corrosdo e relativos aos
tratamentos superficiais de metais. Ao
final de cada capitulo, é dado um glos-
sdrio referente ao assunto tratado em
portugués, alemio, espanhol e inglés, e
uma bibliografia.

Associacio Brasileira de Metais

Cr% 45,00—para socios da ABM-
-~ Cr§ 35.00
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Fundada em 1854, a Inddstria Metalirgica Tergal 5.4,
comecou fazendo tratamento térmico e galvanoplastia (dai o
seu nomel, Posteriormente decidiuse pela especializacio
deixando o ramo de tratamento térmico para dedicar-se unica-
mente i eletrodeposicdo de metais, passando a executar servi-
¢os de cromagdo decorativa, Zincagem, anadizacio e cromo-du-
ro.

Em 1957, iniciou estudos para aperfeicoar a técnica de
trabalho e a linha de producdo, levando em conta a demanda
da época e uma extrapolagio para o futuro, Seus técnicos e
diretores percorreram a Europa e os Estados Unidos para
conhecer as novidades em processos e equipamentos de galva-
noplastia,

Mesta ocasido, decidiu-se que a Tergal deixaria de lado
suas demais linhas de producdo para dedicar-se & cromacdo
decorativa de pecas de médio e grande porte, com uma linha
automatizada de elevada capacidade de producio, O acerto da
escolha pode ser medido pelos resultados: por hora, a instala-
cdo atual pode cromar 76 parachoques de Galaxie ou Dart ou
138 de Opala ou Corcel, com um revestimento de alta quali-

r-__' Harmonia entre

L x| B construcdo e o

N ot = Equipamento empregado
j LA : : facilitam a produgio

Programadores e
coniroles
automaticos

COMm O Programa
em funcionamento

CROMACAO
DECORATIVA POSSUI
INSTALACAO
AUTOMATICA
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Equipamento é automdtico — A linha de producio com 42 m
de extensio possui 26 tanques de eletrdlise e 4 carros transpor-
tadores, com funcionamento automdtico comandado por pro-
gramadores eletromagnéticos. Esses carros transportam gan-
cheiras que levam as pecas a serem beneficiadas, fazendo-as
passar por todas as fases do processo e permanecendo em cada
tanque o tempo pré-determinado no cartdo-programa.

Cerca de 70% do equipamento & de origem nacional, A
parte importada compreende os carros transportadores, seus
comandos, os programadores e um retificador de 18.000 ampe-
res, 15 volts, com controle remoto e automdtico de tensdo,
intensidade e densidade de corrente. A montagem da linha foi
feita pelo pessoal da Tergal sob orientacdo técnica da Harshaw,
firma fornecedora dos equipamentos importados.

Para cada carro transportador, existe um programador
magnético que o comanda através de instruches contidas num
cartio de plistico perfurado compreendendo o programa de
trabalho e os tempos a serem observados. A programacio pode
ser facilmente alterada pela simples troca dos cartbes-pro-
grama, tornando o equipamento extremamente versatil,

Os carros transportadores sdo providos de um comando
manual que permite operacdo semi-automdtica do equipamen-
to, em caso de necessidade,

Os tanques de prétratamento somam um total de
19 700 litros de solucdo, os de niquel, 38 500 e os de cromo,
6 400 litros. A filtracio é continua e a agitagdo ¢ a ar.

Os retificadores sdo comandados por controle remoto,
sendo que o retificador do banho de cromo possui também
controle remoto automatico. A amperagem fornecida aos
banhos eletroliticos & de 57 500 amperes.

Técnica e controle — O processo de cromacio da Tergal obe-
dece as seguintes fases principais: decapagem, palimentao,
desengraxe quimico e eletrolitico, e eletrodeposicio em espes-
suras estritamente controladas e dentro das especificacbes dos
clientes,

As camadas depositadas tem as sequintes caracteristicas:
cobre brilhante auto-nivelante; niquel duplex, uma camada de
niquel semi-brilhante e auto-nivelante recoberta por uma
camada de niquel brilhante; niquel PNS, cuja funcio é provo-
car a microfissura do cromo; e crome microfissurado.

Apds cada fase do processo, as pecas passam por inspe-
cdo wvisual e, diariamente, sio seqregadas amostras representa-
tivas dos lotes de fabricacio, encaminhadas ao laboratério para
os testes de aderéncia, medicdo de camadas por aparelhos
Kacour, teste de corrosio acelerada (Corrod-Kote) e testes
para controle da microfissura do cromo,

Painel de
controladaores
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ENTREVISTA

Dialma Funaro, formado em gquimica pelo Mackenzie
College, & um dos diretores da Galerom-Galvanizacio e Croma-
cdo de Metais e Plasticos Ltda., da qual foi um dos fundadores,
em 1957, Sua empresa foi uma das pioneiras na galvanoplastia
em pldstico, possuindo hoje instalacbes adequadas para atender
a crescente demanda do setor. Sua mais recente ampliacio foi
a@ modernizacdo dos sistemas de refrigeracio e de agitacdo dos
banhos.

De acordo com Djalma Funaro, os problemas existentes
no setor sdo provocados, alguns, por desconhecimento €
outros, devido & relativa pouca idade do setor e a0 muito gue
dele se exige,

“As firmas injetoras de plistico para posterior revesti-
mento galvinico desconhecem quase totalmente o que seja o
processo de acabamento gue aplicames em seus produtos. Isto
acarreta uma série de dificuldades, pois ¢ comum recebermos
pecas com umidade no pldstico, ou entio pecas contaminadas
com impurezas que, muitas vezes, paralisam o processo de
recobrimento. O uso de desmoldantes ou bleo é bastante preju-
dicial ao produto acabado, no que se refere 4 aparéncia final,
porque sdo de dificil remocdo e a peca deve estar completa.
mente limpa para que seja submetida ao banho. O maior pro-
blema encontrado, no entanto, é quando a matéria-prima
empregada é de baixa qualidade, o que acarreta deposicio do
revestimento bastante problemdtica. O mesmo ocorre quanda
existe excesso de manuseio das pecas injetadas antes de nos
serem entregues”,

"Por outro lado, é fregiiente encontrarmos pecas quei-
madas ou com restos de pastas usadas em palimento. lsto
acontece quando o molde ndo se apresenta em boas condices
de uso, ou a injecio ou moldagem sdo de md qualidade. Os
moldadores, entdo, tentam sanar o problema através do poli-
mento, provocando outros defeitos — ou queimam as pecas, ou
ainda deixam-nas com residuos das pastas usadas, ou ambos ao
mesmao tempo, o que & o mais comum. De uma forma ou de
outra, a consequéncia ¢ a mesma: problemas quando passamos
a etapa do revestimento galvanico®,

"A assisténcia técnica, por vezes, & também deficiente,
Paor se tratar de processo relativamente recente, as firmas ven-
dedoras de produtos e processos ainda n3o atingiram o grau de
seguranca ideal, mas & somente uma questio de tempo para
que este problema seja resolvido. Seus técnicos, de modo geral,
estdo agora se iniciando neste campo, mostrando-se is vezes
bastante reticentes’,

Para Djalma Funaro ndo ha problema de aceitacdo dos
plasticos revestidos por processos galvanicos: o acabamento em
plastico jé é uma realidade industrial. A substituic3o de varios
metais e materiais por plasticos revestidos tende a aumentar
cada vez mais, devido & praticidade e facilidade de manuseio, o
que provocard, forgosamente, a expansdo do setor, atingindo
entdo os mais variados produtos e tipos de setores industrigis”.

MOLDAGEM
DEFICIENTE
DIFICULTA
REVESTIMENTO
DE PLASTICO
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WOLFGANG MUELLER

SO NAO
ELIMINAMOS
A
FALHA
HUMANA

Wolfgang Mueller, gerente do Departamento de Galvd-
nica da Volkswagen, estd mo setor ha 23 anos, e na empresa hé
12. Fez seus estudos iniciais na Alemanha, onde fez também
um curso especial sobre galvanoplastia com o Prof. Raud, da
Escola Schwaebish Gwiind. Trabalhou em wvarias firmas da
Alemanha até 1958, quando veio trabalhar na Siemens do
Brasil.

“0 Departamento de Galvdnica possui cerca de 280
operdrios, dos quais cerca de 65 sio improdutivos, trabalhando
U com equipamentos auxiliares, ou na chefia do departa-
mento, ou ainda na ajustagem. No polimento trabalham 160
operérios, 19 na fabricacio de parachoques, 29 na montagem e
B nas instalacGes de zincagem. Estes s3o os chamados produti-
vos — trabalham diretamente com as instalacBes industriais, O
equipamento, produzido pela Stohrer e importado da Alema-
nha ha 2 anos, custou cerca de CrS B 000 000,00, e inclui os
retificadores e a estagdo de tratamento de dguas. Esta atual
linha de cromacdo é berm integrada no conjunto da fibrica,
Uma linha manual ou semi-automdtica nio poderia suportar a
demanda necessdria & fabricacio dos carros. Por isso é que
automatizamos totalmente a nossa linha, quando compramos o
equipamento atual. Além disso, uma linha manual ou semi-au-
tomdtica propicia o aparecimento de falhas humanas, o que de
certa forma prejudica a aparéncia do produto e aumenta o
nimero de pecas rejeitadas, Tentamos, em nossa linha de fabri-
cagio, eliminar o médximo possivel de falhas que pOsSSam pro-
duzir alteracio do produto acabado, tanto no controle de
matéria prima como, posteriormente ao processo industrial,
através do controle de qualidade™,

“Este controle ¢ feito por um departamento isolado o
Departamento de Processos, gue verifica a continuidade dos
padres exigidos em todos os produtos gue saem de sua linha
de montagem. Para o caso da galvanoplastia, & usado o
Corrod-Kote Test, que controla a resisténcia & corrosio”,

A média de rejeicio das pecas ao final do processo, é
abaixo de 1% provocadas par falhas de um elemento necessirio
@ gualquer processo industrial — o homem — ndo podendo,
portanto, ser eliminada®.

"0 Corrod-Kote Test & o Gitimo teste 3 que & submetida
a peca”, explica Mueller, “mas ela é submetida a controles
parciais, durante o processo, Sofre, por exemplo, um contrale
de microfissuras, executado através de um microscdpio espe-
cial, € um controle visual, que ¢ realizado em todas as pecas
que passam pela secdo. Os dnicos testes realizados pelo Depar-
tamento de Galvdnica sio 2 controles intermedidrios, um por
ocasido do polimento, e outro apds a deposicio do cobre”,

O Departamento de Galvinica executa o trabalho normal
de revestimento das pecas, a zincagem de pecas pequenas e
ainda produz os parachogues por um processo de laminacio.

Cada peca, até chegar 4 fase final de polimento, recebe a
deposicdo de uma camada de cobre, uma de niguel e, final-
mente, 2 de cromo. A finalidade destas superposices de cama-
das ¢ permitir a abertura de microfissuras na superficie do
metal, aumentando a protegdo contra a corrosdo,
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ABTG

TECNOLOGIA

AO ALCANCE
DE TODOS

A criacdo de uma associacdo técnico-profissional dos ele-
mentos ligados 3 galvanoplastia foi aventada pela primeira vez
em 18562, entre Marmaduke Dent, um dos dirigentes da
AES — American Eletroplaters” Society, que estava em visita
ao Brasil, & um técnico brasileiro do setor, Paulo Ribbe. Mas
apenas em 1965 a idéia tomou corpo, NUMa Nova Conversa
com Adolphe Braunstein e Hong Wa Mo, Foi feito um contato
com 42 membros da AES que estavam no Brasil e foram con-
vocados para uma reunido ao lado de Adolphe & Hong, Ruth
Mueller, Walfgang Mueller, Manfredo Kostman, Gaston Zapa-
ta, Claudio Mara, Célio Hugenmeyer & Ernani Andrade Fon-
SECa

Meste primeiro encontro, dicidiu-se gue o nome da asso-
ciacao seria Associacdo Brasileira de Tecnologia e Galvanica, e
que congregaria todos os que desenvolverm atividades nesse

setor e estabelecendo relacbes associativas com outras entida- -

des congéneres do Brasil e do Exterior. Aprovados os estatutos
e reqistrada a sociedade, foram eleitos os membros da direto-
ria—presidente, Ernani Andrade Fonseca; vice, Adolphe
Braunstein: secretirio, Gaston Zapata, e diretor cultural,
Wolfgang Mueller,

Entrosamento & grande — A ABTG estabeleceu, em 1969, um
programa de colaboracio permanente com o Sindicato da
IndiGstria de Galvanoplastia @ Niguelacio do Estado de Séo
Paulo, visando maior congragamento da classe, e Roberto Della
Manna, presidente do Sindicato, foi eleito diretor-tesoureiro da
ABTG, A sequir, a entidade foi se entrosando com outras orga-
nizacdes: no inicio de 1970, foram estabelecidas as bases para
uma programacio conjunta com a ABM — Associacio Brasi-
leira de Metais, gragas ao empenho do Prof, Clovis Bradaschia,
presidente da Comissdo de Tratamentos Superficiais de Metais
da ABM com a ABRACO — AssiciagBo Brasileira de Corrosdo,
a ABTG participou do Il Simpdsio Sul Americano de Cor-
rosdo, realizado no Rio de Janeiro em 1971,

A ABTG recebeu, 4 anos apds ter sido criada um diplo-
ma da ATS, que lhe conferiu o grau de Associacio Permanen-
e,

Atividade Técnico-Cultural — Logo apds sua tundacdo e insta-
lacdo, a ABTG iniciou suas atividades préticas; visitas a indus-
trias, palestras, conferéncias, e mesas redondas. Os temas bas-
tante diversificados, ligaram-se 3s Téenicas operacionais e
processos galvanopldsticos e ds constantes inovagBes que expe-
rimentam: tanto no que se refere ao aperfeicoamento dos
banhos galvdnices em geral mediante novas composices
quimicas, como por intermédio de racionalizacio do equipa-
mento, reduzindo o tempo de execucdo, sem reduzir a quali-
dade.

Os temas de major destaque apresentados e debatidos em
reunides da ABTG foram: problemas de protecio contra cor-
rosdo em sistemas de cobre-niguel cromo, pesquisa e desenvol-
vimento da cromacio sobre zamak, desenvolvimento em ele-
trodeposicio; cromo microfissurado; cromacio de ABS nos
EUA; eletrodeposicdo de materiais orgdnicos sobre metais; tra-
tamento de dguas residuais na inddstria de acabamento de
metais; principios do tamboreamento controlado; deposicao
do cromo microfissurado; novos processos de protecdo anticor-
rosiva pela deposicBo eletrolitica de materiais organicos sobre
metais; plisticos eletrocromados; principios de limpeza dos
metais; uso do cobre como subcamada anterior s camadas de
niquel & cromo; metalizacdo dos pldsticos; camadas passiva-
doras de cromatos; cromatizacdo de metais; novas téenicas
aplicadas as instalacdes e tratamentos superficiais de metais;
conceito geral de galvanoplastia e seu papel no combate a cor-
rosdo, orgamento e custo na galvanoplastia; pré-tratamento do
metal-base e sua influéncia na resisténcia 3 corrosdo; processos
quimicos e eletroguimicos; automatizacdo em instalagoes de
galvanoplastia; aspectos técnicos do polimento na atualidade;
zincagem eletrolitica cianidrica; fendmeno da corrosdo e suas
formas; abrasivos usados no polimento; polimento de metais e
maguinas de polimento automaticas; custos operacionals nas
instalagtes galvanicas; higiene nas instalagGes galvanicas; meta-
lGrgica para galvano técnicos; principio, construcdo e aplicagcio
de retificadores; fosfatizaclo; coversbes quimicas de superf(-
cies metalicas, e inOmeros outros temas atualizados e Gteis ao
desenvolvimento do ramo.

Atualmente a ABTG conta com 100 sbcios entre ativos e os
patrocinadores, industriais do ramo,

A diretoria eleita para 0 ano de 1972, é composta por
Diretor Presidente, Manfredo Kostmann:
Diretor Vice-Presidente, Ludwing Spier;

Diretor Cultural, Ernani Andrade Fonseca;
Diretor Tesoureiro, Roberto Della Manna;

Diretor Secretdrio, Ruth Mueller

A entidade quer expandir seu quadro social, possibilitando aos
técnicos ainda ndo filiados a participagdo nos debates técnicos
& nas dernais atividades que vemn patrocinando. Com essa finali-
dade, a diretoria a A87TG vem se colocando a disposicdo atra-
vis de sua caixa postal 20801 (S50 Paulo) para fornecer as
informacgtes necessdrias aos interessados em aprimorar seu rela-
cionamento e seus conhecimentos técnicos dentro do ramao.
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NOTAS

GALVANOTECNICA

As Primeiras Jornadas Nacionais de
Galvanotéenica  serio  realizadas em
Barcelona, Espanha, de 18 a 20 de ou-
tubro, sendo patrocinada pela Asocia-
cion Macional de Quimicos. Estas
Jornadus serdo realizadas no local da
Expoquimica/71, Feria Tecnica de la
Quimica Aplicada. Estes s3o os temas:
preparagio de superficies;
recobrimentos de zinco, cadmio e
estanho;
recobrimentos de cobre, niguel ¢
Cromo;,
metalizagdo de plisticos;
controle de banhos e depositos;
dguas residuais;

Circuilos impressos;
anodizagio de aluminio:
recobrimento com metais preciosos.

FEIRA DE HANNOVER

Em Hannover, Alemanha, de 20 a
28 de abril de 1972, realizou-se a
Feira de Hannover, internacionalmente
conhecida ¢ que divulga sempre o que
existe de novo em matéria de equipa-
mentos para a indastria de  galva.
noplastia,

CIBIE EM
EXPANSAO

A Projetares Cibié do Brasil cstd ex-
pandindo sua linha de galvanizagio. A
fibrica, que ja possuia um cquipamen-
to Programatic, fornecida pela Udylite
do Brasil hi 2 anos, deverd brevemente
instalar mais 2 mdguinas  do  tipo
Cyelemaster, para proteciio sutomitica
de zinco sobre metal. Este equipamen-
to, todo aulomatizado, ¢ programado
desde a entrada nas gancheiras até a
descarga dus mesmas ¢ & quase 1000
nacional. Apenas a memoria é impor-
tada dos Estados Unidos,
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Para o lungamento da Tennani-
Rohco, esteve de visita uo Brasil o Sr.
Herbe Geduld. diretor presidente inter-
nacional da R, 0. Hull Co,. de Cle-
veland, Ohio. A Rohco, uma das prin-
cipais cmpresas do setor de processos
para Galvanoplastin nos EUA, ¢ a
Tennant, tradicional importador ¢
comerciante  de  produtos quimicos,
uniram-s¢ na nova empresa que trard
a0 Brasil todus as novidades em proces-
505 langados nos E0U/A.

CURSO PRATICO

Anualmente, v Conservatldrio Na-
cional de Artes ¢ Oficios de Panis orga-
niza o “Curso ¢ Pritica de Tratamento
Superficial dos Metais ¢ Suas Ligas™.
Sido 40 horas de ensino, cm um progra-
e que abrange:

Memorzagio de cletroguimica, qui-
miica ¢ metalurgia;

LEstudos perais dos fendmenos da
corrosio:

Fisico-yuimica das superficies. meci-
nica dus superficies ¢ desgaste:
Tratamentos eletroliticos. tratamentos
quimicos o tratamentos de difusio:;
Tratamentos mecinicos, csmaltes, pin-
turas, revestimentos de  materiis
plasticos.

Sdo ministradas ainda 30 horas de
sesshes prilicas, orientadas principal-
mente para o estudo prdtico da cor
rosdo © dos depositos eletroliticos, e
complementados por visitas a instala-
¢Oes om luncionamentao,

AUTOMATIZACAO SEM POLUIR

Uma nova instalagio de decapagem
automatizada ¢ livre de poluigio esti
sendo colocada em uso pela Armeo do
Brasil. O equipamento, projetado ¢
construide pela Ruthner Industrie-
planungs Aktiengesellschaft de Viena,
Austria, tem capacidade de trabalhar
60 000 t métricas anuais, usando dcido
cloridrico para dissolver as cascas da
superficic metilica, Para assegurar a
viabilidade ccondomica deste processo

AES

Concomitantemente i 599 Copven.

a0 Anual da AES — American Elee-
troplaters™ Society que se realizard de
18 a 22 de junho em Cleveland, seri
realizada também a | Interim Exhibit
ol Industrial Finishing. A feira, organi-
zada sob os auspicios da 4ES, termina
um dia antes da Convencio,

industrial, o Armco estd  instalando
também uma instalagdo de regeneragio
do dcido que usa um sistema hermeti-
camente fechado para evitar o escapa-
mento de gases ¢ permitir a recupe-
ragio total do 4dcide cloridrico. O
axido de Terro formado é removido na
forma de pd para posterior aproveita-
mento. O processo requer também em-
prego restrito de mio-de-obra especia-
lizada.

INTERFINISH

Em Basiléia, de 5 a 9 de setembro,
haverd 0 8¢ Congresso da International
Union for Electrodeposition and Sur-
face Finishing — Interfinish, em con-
junto com a HI International Exhibi-
tion for Surface Treatment — Surface
72. Ambas sio extremamente impor-
tantes para o setor,
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“NOTICIARIO DA GALVANOPLASTIA"

Revista Industrial do Setor de Revestimento Metélico.
Orgéo oficial da ABTG — Assoc. Bras. de Tecnol. Galvanica.

1. Conteddo: Artigos e informacdes sobre processos, maquinas, equi-
pamentos, produtos, 'organizacdo e negdcios para industria galvano-
plastica, para as empresas que adquirem pecas revestidas e para as que
compram ou executam servicos de revestimento superficial.

2. Circulacdo: 6.000 exemplares distribuidos nacionalmente aos dire-
tores, técnicos e gerentes de empresas galvanoplasticas, ou fornece-
dores de produtos e equipamentos para esse setor, aos compradores de
pecas revestidas e de servicos de revestimento para indistrias automo-
bilisticas, eletrdnicas, auto pecas e1c., aos responsaveis pela seccio de
galvanoplastia em indistrias de outros setores que possuem esse depar-
tamento e a outros profissionais de empresa ligadas ao setor de reves-
timento superficial.

"NOTICIARIO DA GALVANOPLASTIA"

Revista Industrial do Se_tor de Revestimento Metalico.
Orgéo oficial da ABTG—Assoc. Bras. de Tecnol. Galvanica,

1. Conteddo: Artigos e informacbes sobre processos, maguinas, equi-
pamentos, produtos, organizacdo e negocios para indlstria galvano-
plastica, para as empresas que adquirem pecas revestidas e para as que
compram ou executam servicos de revestimento superficial.

2. Circulacdo: 6.000 exemplares distribuidos nacionalmente aos dire-
tores, técnicos e gerentes de empresas galvanoplisticas, ou fornece-
dores de produtos e equipamentos para esse setor, aos compradores de
Pecas revestidas e de servicos de revestimento para inddstrias automO
bilisticas, eletrdnicas, auto PEcas etc., aos responsaveis pela seccio de
g9alvanoplastia em industrias de Outros setores que possuem esse depar-

tamento e a outros profissionais de empresa ligadas 2o setor de reves-
timento superficial,
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FReduzem os custos,
economizam espaco,
possibilitarm rapido
crescimento de
producaoc e sao de facil
montagem. Estes sao
apenas alguns motivos
para automatizar a
galvanoplastia com as
maquinas HARSHAW
Vearsateis, permitem

a substituicao do ciclo
de trabaiho em
segundos. Projetadas

para atender as
necessidades de cada
cliente, sao
acompanhadas de
assisténcia técnica total

desde o inicio do projeto.

Automatizam linhas de:
Cobre-Niquel-Cromao,
Zincagem, Cadmiacao,
Anodizacdo, Cromacgao
de Plasticos. etc.
Consulte a HARSHAW,
experiéncia mundial
tanto em automagao

COMOoO em processos
e produtos para
galvanoplastia.

HARSHAW QUIMICA LTDA.

Subsidiaria da the Harshaw Chemical Company
Div, of Hawanaa OIll Co.

R. Dr. Flaguer, 5056 - Fone: 43-1618-5. Ber-

narde do Campo - S, Paula - C.P. 9730

S, Paulo - Teleg. ™ HARSHAW" SP.

Uma forma econdmica e eficiente de

automacao

MAQUINAS

Maquina automaticap/"Duplex
p/ processar 9120 dm? /hr; instalada na Indu

L, =

ST S T e L, PPt

-Niguel

TR A e

na galvanopliastia:

.Cromo Microfissurado", com capacidade
istria Metallrgica Tergal S/A., SP.
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DeWeka-
Ultrasamt

B s o T

DeWekKa-
Superglanz 72

DeWeKa-
Doniplat 72

ESTAMOS LANCANDO
DEWEKA-REX 2000

O BANHO DE COBRE
ACIDO BRILHANTE QUE
PROPORCIONA O MAXIMO

e e - et T TR L T0E

EM BRILHO, NIVELAMENTO  ORWEG QUIMICAE MBTATURGIALTDA.
E DUTILIDADE. SOB LICENGA DA J

DR.W.KAMPSCHULTE&CIE.

DEWEKA-REX 2000 é usado para recobrimento de metais e plasticos.
Possibilita variar os graus de nivelamento de acérdo com a necessidade do acaba- 4
mento, resultando em economia do nivelador.Permite obter diferentes intensidades
de brilho, variando a concentracao dos abrilhantadores. Alia facilidade de operagao
a simplicidade de manutencao e pode ser usado com agitacao mecanica e a ar.
Alem disso vocé pode transformar seu banho de cobre acido atual sem problemas. .

SOLICITE Matriz: Rua General Gurjao,326-Tels.:264-4812-Rio de Janeiro-GB
INFORMACOES A: Filial: Rua Uruguaiana, 115/119 - Tels.: 292.5376 - 93-5842

- Sao Paulo - End. Tel. “INCINEX" - Cx. P.10.622 - ZP-6.
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