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A TECNOREVEST, além de oferecer produtos e processos
de alta qualidade, procura acessors-lo para que V,
possa trabalhar sem dores de cabeca, e obter o melhor
acabamento ao menor custo.

Se V. possui galvanoplastia, mesmo que néo tenha
“abacaxis” para descascar, consulte-nos.

i R. Cap. Otavic Mochade, 642
telefone: 269-8992
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CURSO DE
GAIANOPLASTIA

Estamos vivendo um periodo de
transigdes, num mundo em marcha e
em évolugdo constante.

A Gaivanoplastia também & afe-
tada por esses fatores, sendo, veja-
mos, técnicas consagradas  ainda
ontem sdo subvertidas em fung@o
dos novos métodos, novas experién-
cias, atendendo as novas neczssida-
des do mercado.

Semente a titulo de ilustragdo,
algumas mudancas profundas, mais
recentes: Preparagio de ABS para
cromeacao, uma técnica que, em pou-
cos anos, passou de formulagio ca-
seira, em maos de uns poucos, verda-
deira mistica, operada de forma em-
pirica, para a produgio em massa
cm seqiiéncias operacionais, simples
e rdpidas, permitindo inclusive a
completa automatizag@o das linhas.

Cromeagao dz rodas, cuja seqiién-
cia de cobre niguel cromo, foi aban-

donada em fungdo de novas seqiién-
cias, atendendo melhor #s finalidades
das pegas.

Outras indmeras, que surgem dia-
riamente, em funcio das regulamen-
tagdes contra a poluigio.

Cada vez fica mais definida e cla-
ra, a necessidade do aperfeigoamen-
to constante ¢ do acompanhamento,
lado a lado, da evolugdo das técnicas.

O aprendizado dos operadores de
Galvanoplastia, visando dar a estes
uma melhor base técnica, para sua
profissionalizagdo, € prioridads ni-
mero um. Uma iniciativa inédita foi a
do Sr. Francisco Anti, da firma Te-
xas Instrumentos Eletrbnicos do Bra-
sil, que realizou um curso para ope-
radores d= Galvanoplastia, em Cam-
pinas, em colaboragdc com outras
firmas interessadas daquela cidade. E
um exemplo que deve ser seguido.

Moses Manfredo Kosiman
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ABRILHANTADORES
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UMA LINHA COMPLETA DE
PRODUTOS E PROCESSOS,
QUE ESTAO A DISPOSIGAO
DE SUA

GALVANOPLASTIA:

«DESENGRAXANTES

«INIBIDORES
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¢ SOLUGOES PARA
ELETROPOLIMENTO
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ZAGAO DO ALUMINIO
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Instalagbes Automaticas
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EMIL SCHMITZ
ELETRO
GALVANOTECHNIK

SOLINGEN - ALEMANHA

Loja: Rua Berra da Araraquars, 212
iRndial Loste) Fone: 92-0329 - Sao Paulo

Fibrica: Rua Padre Adelino, 43 s 45
lones: 282-1T745 - 2021806 - 292-5613
Balam - S&o Pauia

Novo associado

Na qualidade de agraciados com o
recebimento da revista Noticidrio da
Galvanoplastia e sendo fabricantes de
Produtos Quimicos para Acabamento
de Superficies Metdlicas ¢ Nio Me-
tilicas, vimos solicitar que publiquem
na segio Eguipamentos e Produtos,
o5 produtos de nossa fabricagho de-
nominados Ziphos-3 (desengraxante-
decapante-fosfatizante) ¢ Emulsol N
( pré-desengraxante emulsiondvel ).
Estamos também escrevendo para
a ABTG, a fim de ingressarmos co-
mo sOCios,
Sociedade de Metais ¢ Produtos Qui-
micos SOMEX S.A,
Rio de¢ Jangiro — GB

R. — Neste mimere, a sua solicita-
cdo; uma nota sobre o Ziphox 3, na
secde  Equipamentos ¢ Produtos.

Quanto d ABTG, ela 1omard ax pro-
vidénciay necessdrias para a filiagde
e sua firma ao guadro de seus as-
sociados,

Tratamento de dguas

Temos em mios o exemplar n.° 6
desta conceituada revista e lomamos
a liberdade de solicitar-lhes as se-
guintes informagoes:

Tratamento de Aguns — desejamos
informagdes sobre onde poderemos
adquirir o livro em referéncia; muito
apreciariamos o recebimento de in-
formughes n esse respeito, pois acre-
ditamos que ele nos serid de grande
valin;

Publicidade — Solicitamos gue nos
remetam  informagbes detalhadas a
respeito de insergio de publicidade
na revista.

Socio Gerente da
Permution Equipamentos ¢ Produtos
Quimicos Lida,

R. — O livro pode ser adguiride na

______ Lsriss |

propria Editora Pollgono 5.A. ou nas
livrarias especializadas em livros tée-
micos, Quanto ds informagdes sobre
publicidade, elas estdo sendo envia-
das diretamente por carta,

Agradecimento

Vimos pela presente agradecer a sua
gentileza publicande uma nota sobre
a Bomba Filtro, de nossa fabrica-
¢iio, em sua edigio de janeiro/feve-
reiro, de n@ 5.

Grigory Lwow
Omel S.A. Ind. ¢ Comércio

Eletropolimento

Temos recebido regularmente sua
Revista, que nos tem sido de muita
utilidade. Na Revista n.° 5, de janci-
ro-fevereiro, ¢ Heita referéncia o
livro — Pulide Electrolitico ¢ Pulido
Quimico de los metales, de Balani
— Tapias —, que nos despertou inte-
resse, Pedimos informar como pode-
rfamos conseguir um exemplar dessa
publicagio. Se possivel pedimos tam-
bém nos informar guais as empresas,
aqui no Brasil, que nos fornecem
equipamentos ¢ banhos para o Ele-
tropolimento. Atualmente trabalha-
mos apenas com eletropolimento de
pegas de chapa de ago inox, com
resultados satisfatérios.

Eng.? Vitor Cassel
Metalurgica Metz Lida.

R. — € livro ¢ publicado pela CE-
DEZ de Barcelona (Majorca 257) e
pode ser adquiride também através
das livrarias especializadas. Quanto
aos equipamentos para o Eletropoli-
menito, V.5. encontrard em diversos
fornecedores do setor. Para melhor
servi-lo estamos publicando swa car-
ta para que eles o comatem direta-
mente,

i s |
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TITANIO:
ONDE,

QUANDO, COMO

Em reunido realizada no dia 14.8.73, o Eng.® Eric Best, da firma
Hydel Engineering Ltd., do Canadd, realizou uma palestra sobre o tema:
Artefatos de titinio para a indistria de galvanoplastia.

Este ¢ um sumario dos topicos abordados, ressaltando a importincia
do “aonde”, “quando” e “como™ da escolha de artefatos de titinio para
cada aplicagio, levando-se em conta os virios fatores que determinam essa

seleciio.

Por que usar titinio?

|. Boa resisténcia 4 corrosdo,
especialmente em banhos de niguel,
cobre e zinco, 4 base de clorstos.

2. Nio dissolve, quando ligado
ancdicamente,

Principais_aplicagdes em
galvanoplastia

. serpentinas de aguecimento e
trocadores de colar, em titénio,

Vantagens: Longa wvida dtil.

Desvantagens: sujeito a ataque
corrosivo  localizado  (Pitting), se
qualquer parte da serpentina se tor-
na catodica.

2. Ganchos para anodos em ti-
tinio.

Vantagens: longa vida atil (supe-
rior 2 15 anos), ndo contaminam os
banhos.

Desvantagens:

maior resisténcia

elétrica que ligas de nivel ou ganchos
de cobre,

3. Cestas de titdnio para banhos
de niguel.

Vantagens: economia de niquel,
(niquel de pregco inferior pode ser
usado). Economia de mio-de-obra
(menor manutengdo gue com ano-
dos). Area anddica uniforme. Pouca
ou nenhuma lama anddica. Maior
superficie ativa, devida a superficie
irregular e aspera do niquel.

Desvantagens: Caro.

O investimento inicial de niquel é
maior, porque o volume da cesta é
maior gue o volume de anodos.

Mais pesadas no manuseio, do que
0s anodos.

Possibilidade de estragos, devi-
do a contatos acidentais (electric
“Arcing”).

Quando wsar cestas de titinio em
banhos de niquel?

Quando a economia, devido ao
uso de niquel mais barato, & capaz
de amortizar as cestas dentro de 3
anos. (Em algumas instalagdes, o
custo inicial é recuperado em 4 me-
ses ),

A maior economia ¢ obtida nos
banhos rotativos ¢ na deposigio so-
bre parachoques de automdweis.

Que tipo de cesta devemos sele-
cionar?

1. Segiio retangular

Para deposigdo de grandes quan-
tidades de pegas, para cestas muito
grandes e para cestas muito estrei-
tas (inferiores a 37 m/m).

2. Segdo Oval

Para pequenos volumes de pegas
e onde a vida itil do saco é impor-
tante.

3. Tipos de ganchos.

E sempre recomenddvel usar gan-
chos de segdo quadrada virados em
canto vivo. Isto assegura o melhor
contato. Os ganchos devem ter uma
segao adequada para a condugdo da
corrente.

O que observar, quando comprar
cestas?

Construgdo robusta, especialmente, o
aro superior,

Malha no sentido wertical, facili-
lando a descida do niquel.

Fundo sem cantos vivos ou beira-
das afiadas, que podem danificar os
SAcCOs,

Que tipo de niquel usar?
1. “Squares” de niquel eletroliti-
co (recomendado s& ¢/ 25 m/m).
Existem quatro fontes de supri-
menic, & escolha. O nigusl € muilo
puro (sem lama), porém as cestas



t€m que ser mais largas, para evi-
tar que o niquel grude. Nio pode
ser usado em banhos de PH alto,

2. SD rounds niquel (formato de
discos )

S0 uma fonte de suprimento, o
niquel contém alguma adigio de
oxido de niquel. Que forma alguma
lama. As cestas podem ser mais
estreitas. Pode ser usado em banhos
de PH alio.

3. Pellets de niquel carbonizado
(forma de bola ¢/ 4 m/m)

S6 uma fonte de suprimento.
Muito puro (sem lama). As cestas
podem ser muito estreitas (até 30
m/m). Nio pode ser usado em ba-
nhos de PH alto, nem em alta den-
sidade de corrente,

Tipo de malha a ser usado na
cesta

Depende do tipo de niguel usado.
O tipo fino standard & o mais ver-
satil (todos os 3 tipos de niquel po-
dem ser usados). Malha mais larga
¢ recomendada para aplicacdes em
altas densidades de corrente.

Ouiras aplicacbes para cestas de
titinio.

Em banhos de cobre dcido e de
zinco dcido, igual a niquel, excegio
de que s6 hi a vantagem da quali-
dade e da economia em mao-de-
obra. A granalha de cobre e bolas
d: zinco ndo sdo mais baratos que
0s anodos desses materiais.

Ceslas para recuperacio de reta-
lhos de anodos em banhos de niquel,
cobre e zinco.

A diferenga de preco entre reta-
Ihos e anodos novos é tio grande,
que se justifica sempre a aquisigio
de cestas de titinio, para essa fina-
lidade.
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PLASTICOS

A eletrodeposigdo € possivel
numa larga variedade de plasticos e,
até agora, para a producido em massa,
os materiais polimeros utilizados séo
o ABS e o polipropileno. O ABS ¢
usado para pegas que n3o Sa0 €Xpos-
tas a choques térmicos e o polipropi-
leno para pegas exposlas ou sujeitas
a choques térmicos. O ABS, quan-
do com baixo grau de expansao, subs-
titui o polipropileno.

Na preparagdo para a eletrodepo-
sicio em ABS é preciso tomar algu-
mas precaugdss para que o resultado
final da eletrodeposigio seja ideal.
Uma distribuigio homogénea de glo-
bulos de butadieno gera boa ade-
réncia entre o plistico e o metal ele-
wrodepositado. A aderéncia ABS/me-
tal é menor quando a pega for inje-
tada ao invés de extrudada; a resi-
na ABS deve ser secada a 80 e
85°C/2 horas, antes de ser moldada,
evitando bolhas. As tensbes, as tra-
coes e compressdes induzidas na ma-
triz devem ser minimas; a magquina
de injecio com alimentagdo tipo pa-
rafuso — ao invés do tipo martelo
— apresenta melhores resultados
quanto & aderéncia e & deposi¢do na
eletrodeposigdo. Para obter uma su-
perficie uniforme os tempos de inje-
cAo devem ser longos — componen-
tes pequenos, até 90 grs. — 5-7 se-
gundos componentes maiores — até
25 segundos; a temperatura do ABS
recomendada para a injecdo € de 245
até 270°C; a temperalura recomen-
dada para o molde é de 65 a 80°C;
as tensdes internas devem ser redu-
zidas por esfriamento lento da pega
apds a injegio (30") ou aquecendo
as pegas a 70°C durante vérias horas
antes do processamento das mesmas.

A superficie do molde deve ser al-
tamente polida, para que a pega in-
jetada apresente boa superficie, aten-




lar que o desenho da pega tem gran-
de influéncia no sucesso da eletrode-
posigao, Para tanto evitar cantos vi-
vos; os “gates” de entrada devem ser
50% maiores do que para molde de
ABS comum e devem ser emprega-
dos em nidmero maior. A espessura
da parede deve ser 1,5 a 1.6 cms,
Devem ser evitadas mudangas brus-
cas na espessura da pega bem como
furos cegos, e a profundidade dos fu-
ros, se necessario, ndo deve exceder
50% do didmetro dos mesmos, sem-
pre que possivel grandes supezrficies
planas devem ter alguma textura.

Testes das pegas ABS

Imergir a pega em dcido acético gla-
cial por 2 ou 3 minutos; lavar em
agua fria e limpa e deixd-la secar ao
ar — Resultado: as dreas com altas
tensoes superficiais, que ndo terdo
aderéncia, aparecerdo esbranquiga-
das. Essas dreas apresentarfio que-
bras no corpo de pzca, depois do
processamento.

Gancheiras

Na eletrodeposigio de pegas de plds-
tico, a corrente elétrica é transporta-
da por meio de uma fina camada de
metal. Sendo assim, o niimero, tipo e
posicdo dos contatos da gancheira
sao importantes. Basicamante, 25%
mals contatos serio necessarios para
a cletrodeposicio em ABS do que
para o metal. Os contatos devem ser
de seciio circular ¢ devem fazer con-
lato ao longo de uma linha ao invés
de um ponto. Ndo devem ser loca-
lizados em furos cegos ou zonas de
baixa densidade de corrente; a pres-
sdo do contato sobre a pega deve ser
a menor possivel, para evitar distor-
¢oes durante o acondicionamento

apos cada ciclo completo removem-se
os metais depositados nos contatos,
para evitar os cantos cléiricos nos ci-
clos seguintes.

Fré-tratamento quimico

Sdo as operaches anteriores a ele-
trodeposigao:

1) Acondicionamemto — extrema-
mente importante para a aparéncia da
peca.

Muitas vezes as pegas siio pré-acondi-
cionadas numa solugéo dcida que re-
move qualquer impureza da super-
ficie de pega, assim o acondicionador
posterior “molha” completamente a
superficie do plistico e as rezntrén-
cias. A solugio ¢ uma mistura for-
temente oxidante de: dcido erdmico,
sulfirico e fosférico, ataca ¢ dissol-
ve o polibutadieno da superficie do
ABS (fig. 3). Se o tempo do acon-
dicionamento for muito curto ou
muito longo demais, a matriz de SAN
serd atacada e enfraguecida na ca-
mada supzrficial, originando ma ade-
réncia ¢ cobertura falha. Apds o
acondicionamento o cromo hexava-
lente presente na superficie do plds-
tico precisa ser lavado e neutraliza-
do antes de passar para a ativacio.
2) Ativagio — (sensibilizagio ou
aceleragiio). Dois sistemas sdo usa-
dos, o sistema idnico e o coloidal. No
primeiro, a psga € imergida numa so-
lugio de agente redutor e depois de
lavada ¢ imersa numa solugiio con-
tendo metal precioso, que pode ser
0 nitrato de prata ou cloreto de pa-
ladio. Ese tipo é dificil de controlar
e sensivel s mudancas no acondicio-
namente do cobre ou do niguel qui-
mico. O oulro processo, SEEUTD ¢ £5-
tavel, recente ¢ mais aperfeicoado,
usa, no estagio inicial da ativacdo,
uma suspensdo coloidal do metal
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PLASTICOS

Nao ha mais necessidade
de espionagem
Nos levamos até vocé todo
Know-How do processo

udique

- Excelentes
caracteristicas quanto a
aderéncia eciclo térmico

- Solugoes perfeitamente
estaveis e de facil
controle

- Economia de tempo pelo
uso do niquel quimico

- Permite o

processamento de suas
pecas em uma mesma
gancheira, do principio ao
fim da linha.

Procure-nos e teremos
prazer em discutir o
processo e o melhor
equipamento para a
metalizacao de seu ABS.

HIQ OXI METAL FINISHING BRASIL
N’




precioso, que ¢ protegido por uma
camada externa de estabilizador, As
iparticulas coloidais sdo absorvidas
na superficie e nas porosidades do
ABS. Neste estagio as particulas ati-
vadoras na superficie estdo completa-
mente inativas & deposigdo do cobre
ou niquel quimico. Imersos os com-
ponentes numa segunda solugio
usualmente dcido, a camada estabili-
zadora se dissolve, deixando as par-
ticulas de metal precioso num estado
altamente ativado.

0O resultado final da ativagio é
deixar uma camada finissima de me-
tal precioso na superficie do plasti-
co, sobre o qual se iniciard a depo-
si¢do do cobre ou niquel quimico.

3) Dreposicao quimica

Apos uma severa lavagem das pegas,
para prevenir arrastes dos cataliza-
dores, as pegas sdo imersas numa so-
lugio de Cu ou Ni quimico — estas
solugbes contém sais de niguel ou
cobre, com agentes redutores, esta-
bilizadores e catalizadores.

Inicia-se a deposigdo do niquel ou
cobre e esses passam a atuar como
catalizadores para a deposicio pos-
terior e assim a reagio € auto susten-
tavel (fig. 4).

As solugies de cobre quimico sio
de vida curta ¢ instaveis, depositando
no revestimento do tanque e ganchei-
ras. Por isso o pré-tratamento de
ABS deve ser feito em cestas ou
gancheiras de ago-inox até o cobre
quimico, inclusive. Dai as pegas sdo
pré-enganchadas em gancheiras nor-
mais para continuar © pProcesso:
{a mio-de-obra €& custosa — € 0©
manuseio provoca altas porcentagens
de rejeigio).

As solugoes de niguel guimico sio
as mais usadas, quando operadas com
gancheiras, e mais estiveis. O depd-

sito permanece somente na pega de
ABS ¢ ndo no revestimento do tan-
que ou nas gancheiras, permitindo o
processamente da pega na mesma
gancheira. Utilizando, portanto, o Ni
quimico pode-se fazer a automatiza-
¢do completa do prooesso para a
produgio em massa. Foram desen-
volvidas solucdes alcalinas de niguel
quimico operadas a temperatura am-
biente, que depositam de 0,25 a 0,38
microns dz niquel em 5 a 6 minutos
somente, com vida Otil até 2 anos ou
mais.

Eletrodeposicio

A peca de ABS, tal como uma peca
metélica, sofrerd entdo o processo de
eletredeposicio, importando especial-
mente o numero ¢ o tipo de contatos
da gancheira, sobretudo gquando as
pegas forem processadas em ganchei-
ra desde o inicio (a drea de contato
entre a peca ¢ a gancheira é muito
pequena, pois na inter-face, pega-
contato, nio existe depdsito metali-
co (fig. 5).

O depdsito inicial deve ter exce-
lente poder de penetragio e depo-
si¢do para a niquelagio ¢ cromeagio.
Um “strike” de niquel semi-brilhan-
te ou um depdsito de cobre dcido de
2,5 microns de espessura é o sufi-
ciente. E, 2,5 amp/dm2 deve ser a
densidade decorrente para evitar a
queima através das pequenas drcas
de contato. Depois de formado o de-
pdsito inicial, a corrente pode ter a
densidade usual.

Para componentes usados em apli-
cagbes internas, onde a resisténcia a
corrosdo ¢ ao choque térmico nao
sio exigidos, sdo adequadas as espe-
cificagbes abaixo:

Niquel semi-brilhante 2,5 microns

10,0 microns
0,25 microns

Niguel brilhante
Cromo

Para componentes utilizados em
ambientes externos € preciso especi-
ficagbes mais rigorosas. Como o
plastico ABS possui um coeficiente
de dilatacio linear maior (ABS —
5,5 — 11,0 x 107%/°C; Niquel —
1,32 w 107%/9C) do que o do niquel
metilico, a relagio entre a espessura
do Ni brilhante € o Cu nido deve ex-
ceder 1:2 e para maior resisténcia i
corrosdo aplica-se o bi-niquel ¢ o
cromo microfissurado. Espessuras de
cromos maiores que 0,25 a 0,30 mi-
crons nac devem ser usadas, pois isto
implica num aumento geral das ten-
soes dos depodsitos eletroliticos.

Especificacio ideal para

pegas que necessitam de

maxima resisténcia i

COrOSan

Cobre #cido brilhante - 20,0 microns
Niquel semi brilhante - 12,5 microns
Niguel Brithante - 7,5 microns
Niquel micro poroso - 2,5 microns
Cromo - 0,25 microns

Testes para o plastico
eletrodepositado

1 — Resisténcia & corrosdo ace-
lerada; tais como o CASS test ou
o Corrod Kote;

2 — Aderéncia (Jacquet Test):
nos di a medida de aderéncia do
metal ap plastico, mas sem seguran-
ga, pois virios resultados podem

ser obtidos simplesmente wvariando
a espessura do eletrodepdsito. Ba-
sicamente uma camada grossa (50
microns) de cobre dutil € deposita-
da na superficie do ABS e uma lar-
gura standard é “puxada” da super-
ficie. A tensfio aplicada deve ser




I

ey

uniforme ¢ deve ser sempre perpen-
dicular a superficie do plistico. A
forga requerida para descascar o co-
bre do ABS é expressa em Kg/cm
linear. Para um ABS com baixas ten-
soes esle valor geralmente ¢ de 2-4
Kg/cm. Com o aumento das tensoes,
este valor cai para 1-2 Kg/cm. O
minimo requerido é de 0,75 Kg/cm
para gue a pecga possa apresentar
caracleristicas normais de aderéncia.

3 — Teste de Ciclo Térmico;
consiste em alternado aguecimento e
esfriamento de pegas, sem que nos
dé uma indicagao absoluta de resis-
téncia da camada nos dd uma boa
indicagdo de como a peca se com-
portara guando em uso. Um Ciclo
Térmico tipico deve ser: a) aquecer
a peca numa estufa de ar circulante
a B0°C durante 1 hora; b) remover
da estufa e deixar a temperatura
ambicnte durante 15 minutos; c) co-
locar num refrigerador a — 40°C du-
rante | hora; d) retornar & tempe-
ratura ambiente durante 15 min.
Este ciclo deve ser repetido trés ve-
zes para completar o teste. Se as
condicoes de acondicionamento fo-
rem correlas, as Pﬂ;’ﬂ.s PBSEHTED no
teste. Muitas vezes o ciclo térmico ¢
o CASS test sio combinados para
representar ainda mais as reais con-
digdes atmosféricas. Se a pega ndo
resistic ao ciclo térmico, isto se no-
tard pelas bolhas que aparecerdo no
metal eletrodepositado. Isto ocorre
geralmente no estdgio de esfriamen-
to da peca. A razdo basica da nio
resisténcia ao ciclo térmico é devi-
da aos fatores do coeficiente de

expansao térmica e devido a tendén-
cia do ABS em absorver a dgua
aliada com altas tensdes na pega.
Entretanto, a facilidade e a seguran-
¢a com que o ABS pode ser comea-
do sdo os fatores da preferéncia pe-

lo sew uso na industria da eletrode-
posigio dos plsticos.

Tambores rotativos para
pequenas pecas de plistico

Com os processos exisientes € re-
lativamente fdcil processar as pegas
pequenas até o cobre ou o niguel
guimico em cestas de PVC; mas de-
vido ao baixo peso especifico do ABS
era impossivel fazer a eletrodeposi-
¢do em tambores rotativos, pois as
pegas tendem a flutuar na solugdo,
o que torna dificil o contato elétri-
co. Entretanto, tambores rotativos
especialmente desenhados, agora usa-
dos, eliminam este problema e as pe-
gas podem receber todo tipo de de-
posito eletrolitico, com excecio do
cromo. Isso torna o custo da eletro-
deposicdo de botdes, emblemas, etc.
bem mais econdmico.

Rejeigao

E interessante, portanto, saber que
as pecas de plistico que apresentam
defeitos na eletrodeposicao podem
ser reprocessadas.

Existem solugdes especiais que de-
capam o niquel-ccbre e niguel qui-
mico das pecas. O cromo deve ser
removido eletroliticamente numa so-
lucdo alcalina. As pegas reprocessa-
das devem permanecer s6 50% do
tempo normal no acondicionamento,
sendo que para as outras solugdes o
lempo deve ser o normal. Concluin-
do, ¢ ficil de ver que, com os méto-
dos modernos de eletrodeposicio em
plisticos, este processo LOrNoOu-se se-
guro e econdmico. A tendéncia das
indastrias € utilizar o pldstico ele-
trodepositado em substituicio ao me-
tal o guanio possivel
(Artigo preparado pelo Departamen-
to Técnico da Oxy-Metal.)
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ELETRODEPOS

FITAS E TUBOS
EM PROCESSO CON

Foto LPW.

A eletrodeposigio de arames, fi-
tas ou tubos de ago pede ser feita em
instalacdes automaticas pelo processo
continuo, representando uma 1mpor-
tante economia de tempo.

Produtos semi-manufaturados re-
cebem a eletrodeposigio em proces-
s0 continup, porgue este sistema é
primeiramente bem mais barato que
o acabamento do produto ja pronto,
manufaturado, além de aumentar a
qualidade, pois hi uma camada
eletredepositada mais uniforme.

Alguns exemplos

A eletrodeposicao do estanho para
fitas e chapas é hoje em dia, no
processo continuo, a mais impor-
tante, visto que a estanhagem a fogo
estd diminuindo dia a dia.

Zinco ¢ muito usado para prote-

Instalagao para eletrodeposicao de fitas em processo

onfinuo,

¢30 anti-corrosiva sobre o ago. Com
cromatizantes, os depobsitos de zinco
mostram uma excelente protecio an-
li-corrosiva e sdo uma boa base para
lintas ¢ camadas de plastico sobre
ferro.

Niguel ¢ usado para efeitos deco-
rativos. Para protecio anti-corrosiva,
fitas ou chapas podem ser niqueladas
e, em parte, tratadas em processos
térmicos. Para refletores de aqueci-
mento elétrico, por exemplo, age-se
dessa forma.

Cobre e latdo sdo aplicados tanto
para fins decorativos como técnicos.
Comeo, por exemplo, o melheramento
de cobre, latio e bronze na trefila-
¢io e para o aumento de aderéncia
de plistico e borracha sobre o ago.

Prata e ouro sdo usados na indds-
tria elétrica e eletronica.

ICAO DE ARAMES,
TINUO

Os ciclos de tratamenio da eletrode-
posicdo sobre arames, chapas e fitas,
¢m alguns pontos diferem dos ciclos
usados na galvanoplastia com gan-
cheiras ou em tambores,

Pré-tratamento

0 pré-tratamento € o ponto mais cri-
tico do processo. 0 material basico
¢ normalmente muito sujo e forte-
mente oxidado e existe pouco tem-
po para o pré-tratamento. Uma lim-
peza perfeita € muito importante
para os arames, chapas ou tubos, pois
posleriormente  esses  maleriais  so-
frem deformagdes ¢ os metais zletro-
depositados ndo podem descascar de
modo algum. Normalmente o pré-tra-
tamento ¢ composto de um banho de
desengraxante e depois uma deca-
pagem. Os dois sdo usados eletroliti-
camente, principalmente o desengra-
xante, que € mais rapido de usado
com densidades de corrente de 7-10
A/dm2. Neste caso a forte formagéo
de gases ajuda na rapidez do desen-
graxamento. A decapagem em dci-
dos, como dcido muridtico, sulfarico,
nitrico ou fluoridrico é para remo-
ver as camadas de 6xidos e para eli-
minar outros defeitos da superficiz.
Um teor de tensoativos melhora a
umectacio ¢ diminui com islo o t2m-
po de decapagem. Para chapas, ara-
mes e tubos de ago hda o perigo da
hidrogenizagao, que é provocada pelo
desengraxamento catddico e também
na decapagem por imersdo ou catd-
dica. Inibidores especiais ¢ tempo de
tratamento mais rapido sio recomen-
daveis. Para ferro e ago, o pré-trata-
mento mais indicado depende do es-
tado do material. Produtos lamina-
dos & quente tém uma forte crosta
de oxido, mas sdo livres de substén-
cias orginicas, como gordura e dleo
¢ neste caso o desengraxamento é
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desnecessirio. A decapagem € feita
com dcidos inorginicos ou, no caso
de agos resistentes ao acido, com so-
da caustica e com hidrito de sodio
em temperaturas de fusdo.

Materiais laminados a frio ou tre-
filados, normalmente ndo tém cros-
las de oxidos mas sdo cobertos de
oleo ou produtos auxiliares para a
trefilagdo, que contém compostos
quimicos bem diferentes (cal, borax,
tosfato de zinco, oxalate de ferro, es-
learato, oleo, gordura, chumbo, co-
bre, eic.). Logicamente, a remogdo
destas camadas €é muite dificil e pre-
cisa-s€ usar uma combinagdo adequa-
da com banhos de desengraxantes e
decapanies.

Muito dificil é o pré-tratamento de
materiais laminados e trefilados a
frio, que antes da galvanizacio re-
cebem um tratamente  térmico e
um processo de cozimento brilhante,
sem entrada de ar. Este material é
isento de oOxidos mas contaminado
com os residuos dos tratamentos &
quente ou dos produtos auxiliares da
trefilagdo. Essas superficies que con-
tém carbono deverdo ser desengra-
xadas antes da dccapagem, para me-
lhorar a umectacio e, eventualmente,
passadas (ambém em banhos que
contém permanganato. Geralmente é
recomenddvel retirar os residuos dos
produtos auxiliares da trefilagio, an-
tes do tratamento térmico.

A importancia do pré-tratamento
mostra-se em muilos casos, no com-
primento dos banhos dos pré-trata-
mentos em relagio aos banhos que
depositam metais. Em quase todos os
casos o pré-tratamento ocupa mais
espaco que os demais banhos, porém
o progresso na formulagao de moder-
nos desengraxantes e decapantes §é
excepcional: 20 anos atrds o pré-
tratamento era calculado em minu-
tos, hoje somente em segundos.

Eletrodeposicao de metais

Como no  pré-tratamento, também
na eletrodeposigio de metais a com-
posigdo dos banhos ¢ totalmente es-
pecial, porque a qualidade da pro-
dugdo em instalagdes continuas £
muito alta. Para se obter um gran-
de rendimento da instalagio sdo ne-
cessirias densidades de correntes ex-
tremamente altas. Enquanto pegas
feitas em gancheiras ou em tambores
rotativos sdo zincadas entre 3-10 A/
dm2, no processo continuo sfio usa-
dos 30-100 A/dm2. Para se conse-
guir essas altas velocidades de depo-
sigdo € necessdrio um alto teor me-
tilico no banho, altas temperaturas ¢
uma recirculagdo bem intensiva do
eletrolito e uma capacidade mais ele-
vada para manter o equilibrio do ba-
nho. Também o rendimento dos ba-
nhos deve ser muito alto para dimi-
nuir o maximo possivel a formagao
de hidrogénio e para ter uma boa
solubilidade dos anodos. Uma forte
formagio de espuma precisa ser evi-
tada com uma composigio adequada
dos banhos.

A qualidade das camadasz eleiro-
depositadas depende do uso final dos
produtos, Sao exigidas: uniformidade
da aparéncia, camadas isentas de
porosidades, bolinhas e riscos, ade-
réncia ¢ ductibilidade como tam-
bém resisténcia anti-corrosiva; além

de boa possibilidade de soldar sem

tendéncia de formacio de Whisker.
A facilidade de passivagdo posterior,
0 minimo em tensdes internas ¢ uni-
formidade de composigio em ligas
eletrodepositadas, sao outras exigén-
cias. Modernos eletrolitos especiais i
base de cloreto, sulfato, cianeto ou

“fluoborato em altas concentragdes,

conseguem as qualidades acima men-
cionadas,

Pos-tratamento

Depois da deposicdo eletrolitica de
metais € feito um pds-tratamento.
Este pode ser simplesmente mecani-
co, feito em processo de nivelamento
ou em polimento. Também é possivel
um tratamento térmico para fechar
os poros, a fim de eliminar tensées -
internas ou para formagdo de ligas
em processo de difusdo. Para zinco,
cadmio, latdo, estanho, prata e de
vez em quando também para cromo,
uma passivagio em solughes i base
de cromato, forma o Gltimo passo no
tratamento superficial. Camadas de
zincoe podem ser também fosfatiza-
das para melhor acdo de aderéncia
de camadas de tintas.

Instalagio para o processo continuo

Para se fazer o projeto da instalagio
¢ importante saber de que forma os
materiais sem fim podem ser trans-
portados dentro dos tanques. As ins-
talages de imersdo tradicionais
usam, fora dos rolos de contatos, dois
(desenho 1) ou mais (desenho 2)
rolos de imersdo, sem contato, para
entrada e saida dos arames ou das
chapas. Este tipo de instalagdo tem
alguns ponios negativos, contra o
pento positive da economia de es-
pago. O ponto negativo € o gasto dos
rolos dentro dos banhos, alta sobre-
carga mecinica dos materiais a tratar
pelos virios desvios e a alta forga
para puxar, os quais diminuem mui-
to as caracteristicas mecdnicas do
material bdsico,

Em instalagdes modernas é mais
usado o tipo horizontal (desenho 3).
Entre o rolo de onde sai o material
¢ 0 outro que o enrola novamente, ©
mesmo passa em todas as partes da
instalagdo, sem contudo receber uma

W
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deformagao. As bocas de entrada ¢
saida nos tanques de trabalho sdo
! r— feitas abaixo do nivel do eletrolito
- : ; ¢ ndo seguram o mesmo. O liquido
J_,/_ ‘\_ | ___/ saindo, passa em tanques separados,
1 1
o

montados abaixo do tangue de tra-
balho e retorna por meio de bombas.
De preferéncia, essas instalagdes de-
‘1] vem ser como um sub-solo, para
\ [ X7 maior dife:renca de nivel dos tanques
reservatorios e obter-se espaco para
AN\ outras instalagbes, como, bombas,
-4 )_ filtros, troca de calores e retificado-
] res (desenho 4).

O espage usado para a montagem
de uma dessas instalagoes é relati-
vamente grande, com alguns pontos
positivos: pode ser uwsado também
para tubos, além de ficil alcance
aos anodos, bombas, etc. ¢ uma tro-

1) ' ca de calor mais efetiva. Para se eco-
nomizar espago, pode ser usado
na eletrodeposicio de arames e cha-
W L pas um desvio adequado no meio da

instalagio (com 2 andares ou para-

, @_ I l @_‘_ lelos:). Em instalagbes assim, pode-sz

. economizar também pessoal, pois as

(‘LI)I & g pessoas que devem observar a entra-
[ | : ] da ¢ a saida do material podem ser

=<t

G

as mesmas, porque esses pontos de |
entrada e de saida ficardo bem perto
—_— um do outro. O material que é in-
flexivel pode ser feito também em
instalagoes Kenmore, principalmen-
te arames mais grossos: passam na

\ J . instalagio em forma de espirais e
sdo seguros pelos rolos de contato
dentro da mesma. ‘

Instalagio para Transporte \

O transporte de arames, chapas ou
tubos nas instalagdes continuas é aob-
tido pelos rolos adicionados no fim
das mesmas, ou para material mui-
to fino, por vérios rolos acionados
que trabalham sincronizados e estdo
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colocados em vérios pontos da ins-
talagio.

Quando o material ndo sai direta-
mente da instalagio de laminagio
ou da trefilacio, o mesmo & for-
necido em rolos. Antes da enirada
na instalagio de -eletrodeposigoes,
os arames e as chapas dgvem ser
soldados uns apds outros. Os (u-
bos recebem a conesxdo por maqui-
nas especiais que evitam a entrada
do liguido dos mesmos. A velocidade
do transporte é regulivel e varia en-
tre 10 m/min. para a zincagem de
tubos de freios, 60 m/min. para la-
tonagem de arames para pneus ¢
600 m/min. para estanhagem de fi-
tas ¢ chapas (folhas de flandres).

Meios de contato

Em geral, por causa das densidades
de correntes altas usadas nessas ins-
talagoes, as distincias entre os con-
tatos devem ser de preferéncia bem
pequenas. Sio usados contatos de
pressdo feitos em metal duro, que
podem provocar riscos, ou por meio
de rolos onde o contato ndo da pro-
blemas, mas onde a resisténcia anti-
corrosiva é bem problemdtica. Com
muito éxito sdo usados rolamentos
em ago inox com resfriamento a dgua
¢ com entrada de energia elétrica
por meio de eixos também em ago-
inox com uma camada de bronze.

Para se conseguir uma presséo su-
ficiente no contato, sdo usados rolos
de pressao feitos em borracha ou
plastico, Contato dentro dos eletroli-
tos também sdo possiveis, por meio
de ligagbes especiais.

Anodos

MNo pré-tratamento eletrolitico, os
tletrodos opostos sdo colocados de

| m—— — =
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automatice ou semi-automatico?
A SUR GALVANOPLASTIA OU
EI]SHIIIZIII:EII PRECISA DISTO?

Automatize-se; nao fique para tras.
Use o ROBOTRONIC;

Eletrénica a seu servigo. Quairo patentes brasileiras.

TENHEA: QUANTIDRADE, QUALIDADE,
UKIFORMIDADE £ TRANQUILIDADE

NOSSOS CLIENTES GARANTEM ISSO.

AGUAS POLUIDAS?
Consulte-nos e saiba o que a portaria
FESB n.° 3 de 08/03/73
exige para o tratamento.

FILTROS NOVOS
COM BOMBA SIEBEC

DINHEIRO ? FINAME -FIDEME
FINAMAO - LEASING, ETC.
Resolverao o seu problema.

Basta consultar-nos e
atendé-lo-emos prazeirozamente

Rua Allredo Pujol, 1.578/B6 - Fone: 288.5791
S. Paulo - SP
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forma que o material a ser tratado
trabalhe como um condutor interme-
diario; entao durante a passagem na
instalagao, o material € uma vez ano-
do e outra vez catodo e, neste caso,
nio hi necessidade dos demais conta-
tos, mas esses tipos de condutores
intermedidrios ndo podem ser usados
em todas as instalagbes ¢ dependem
do ciclo de tratamento. Nas eletro-
deposiches de metais é usado o ma-
terial anddico em forma de placas
grossas, em pedagos pequenos ou em
cestas de titAnio ou de ferro. Em
muitos casos € necessdrio o uso de
sacos para anodos,

Instalagoes adicionais

Normalmente sio usados equipa-
mentos adicionais, como bomba fil-
tro, sistemas de resfriamento para ba-
nhos cianidricos (para eliminagao de
carbonato) trocadores de calor, ins-
talagBes para tratamentos seletivos,
exaustores, tratamentos de dgua e da
dgua de esgoto, sistemas de lavagens
por meio de chuveiros, retificadores,
etc. MNas instalagbes continuas sdo
necessdrios ainda sistemas de re-
circulagdo, com rendimento muito al-
to, instalagbes para soldar, conexdes
de materiais e para galvanizacbes de
chapas usa-se rolos de prensas espe-
ciais, em forma de cilindro para se-
paragio dos liquidos (para evitar a
entrada de liquido para o préximo
tangque). No final da linha de insta-
lagdo, existe normalmente uma estu-
fa com circulag@o de ar quente para
secagem dos materiais beneficiados.

Michael Peuser trabalhou durante 9 anos no maior centro
europen de pesquisas galvanotécnicas, em Berlim,

E formado técnico em galvanoplastia na Escola

Estaduwal de Mestres (Meisterschule-Berlin),

Hd 5 anos estd no Brasil, nas funcdes de chefe

do departamento galvanotécnico da Aletron Produtos
Quimicos Ltda., em Diadema, SP, firma que representa

i Langbein-Planhauser Werke AG, da Alemanha, no Brasil,

Instalagdo para eletrodeposicio para tubos em processo continuo.

Foto LPW,
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Instalagio para eletrodeposicio de arames ﬂl‘l pmcasm continuo.
Foto LPW,
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IRMAQS PERES,

15 ANOS

EM NIQUELACAO

A historia dos irmios que concen-
lram suas energias num objetivo e
numa diregiio comuns repéte-se com
o5 irmios Peres — Jofo, Manoel ¢
Rubens — que, I:r.j |5 anos, funda-
ram a Niquelagio Peres Lida,, na
rua Diandpolis, 17. Vencendo nesses
trés quinguénios ss naturais dificul-
dades, enfrentadas por gualguer em-
presa, mas particularmente pelas 1i-
gadas ao ramo da galvanoplastia,
como a da superacio de concorren-
tes maiores ¢ estabelecidos hd mais
tempo, a Niguelagio expandiu-se e
USSEEUrOU O NOME Na praga, possuin-
do atwalmente 125 funciondrios ¢
uma filial na Vila Bertioga — Rua
Manaus, 324,

Assim, em familia, os irmios Pe-

res administram u  empresa, cada
qual num determinado setor: Jodo
encarrega-se da parte administrativa
propriamente dita; Rubens, com lar-
ga experiéncia ¢ conhecedor profun-
do do setor técnico de galvanoplas-
lia, estd com o setor de relaches in-
dustriais; enquanto  Manoel Pe-
res Filho fica com o setor de manu-
tengio da industria.

Galvanoplastia

Empresa de Galvanoplastia, a Ni-
quelagio Peres opera com zincagem
brilhante, cromatizada e prateada:
latonagem, cobreagem, estanhagem,
decapagem, cadmeagiio, nmiquelagio,
desidrogenagdo, fosfatizagio, poli-

mento para climinacao de rebarbas,
banhos rotativos ¢ parados ¢ zinca-
gem.

Esen diversificagio na linha de
produgdo permite 4 indastria atender
um maior niamero de clientes, que go-
zam também de total cobertura tée-
nica. Para tanto, a Niguelacio man-
tém um Departamento Técnico, apa-
relhado com laboratério ¢ aparelhos
de "Sal-Spray™ (destinados a testar
a resisténcia dos metais 4 corrosio),
Além disso, um técnico altamente es-
pecializado fica constantemente & dis-
posicio dos clientes para lhes dar
cobertura

A Niquelagiio Peres trabalha com
banhos automatizados e manuais e
seus dirigentes explicam as vanta-

SE VOCE TEM PROBLEMAS DE AQUECIMENTO

OU DE RESFRIAMENTO DE BANHOS CORROSIVOS
E PORQUE NAO CONHECE POLYBLOC.

CONTROLE DE TEMPERATURA

o

vapar
ou agua

I R T

CARBONO LORENA S/A
Rua Bardo de Mapetininga, 273 - 10.° andar - Caixa Postal, 7.359 - Sio Paulo

Tels: 239-0949, 34.6794, 36-2283

: trocador polybloc

: bomba

: filtro

: banho corrosivo

: tomada de temperatura
: controle de circulagao
: valvula para lavagem
: dreno

: valvula de admissao

=Iommoco>
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DOBRE A PRODUGCAO|
DOS SEUS
TANQUES DE NIQUEL]|
SEM AUMENTAR
SEU CUSTO

i
|
i
f
|
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Se vocé esta niquelando sobre cobre,
latao ou aco e necessita aparéncia
e brilho, o processo de niquel brilhante
SUPERLUME |l pode proporciona-los
na metade do tempo necessario
aos outros processos.

CONSULTE-NOS SEM COMPROMISSO

DIXIE S.A. - COMERCIO E INDUSTRIA.

Rua Dr Jose A. Bustamante, 183
fone: 61-0734 - Cx. Postal 2383 |
Sao Paulo - SP

-
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gens da automatizagdo, vilidas inclu-
sive para inddstrias em geral: re-
ducdo dos custos, reducac de mao-
de-obra e, normalmente, maijor pro-
dugio.

Precos

Para estabelecer os pregos de scus
produtos, a Niquelagio Peres proce-
de inicialmente ao cilculo de custo
industrial, que varia em razio de vi-
rios fatores, sendo um dos principais
a facilidade ou dificuldade na ob-
tengdo de matérias-primas. A pro-
pdsito, lembra-se que a crise mun-
dial nesse setor atinge particularmen-
te os seguintes metais: zinco, cad-
mio, niquel, cobre e ciancto de s6-
dio. A crise de matérias-primas con-
corre, assim, em iarga escala para a
fregiiente alteracdo da tabela de pre-
oS,

A operacio de venda da empresa
dos irmaos Peres estd sujeita ao pa-
gamento do Imposto de Circulagio
de Mercadorias (ICM), porém isen-
ta do Imposto sobre Produtos Indus-
trializados (IP1).

Ainda que os clientes da empresa
sejam bastante diversificados, o setor
automobilistico ¢ v que mais compra,
seguindo-se  inddstria de eletrodo-
mésticos ¢ eletrdnicos. Pela fidelida-
de e assiduidade dos clientes, a’ em-
presa conclui com orgulho que os
seus servigos correspondem a quali-
dade desejada, uma vez ser notdrio
que o comprador s6 é assiduo e fiel
quando se lhz oferecem produlos
de boa qualidade e estabilidade de
pregos.

Também ndo hd queixas quanto s
condicies de acabamento das pegas
gque a empresa recebe para trata-
mento, exigindo-se ‘apenas, em al-
guns casos, um pré-tratamento mais
[IgOroso.

Instalacies

MNa matriz, 4 rua Diandpolis, fun-
cionam os setores de zincagem rofa-
liva, zincagem automdtica, zincagem
¢m banhos parados, cadmeagao, fos-
fatizacdo e polimento. E ainda o la-
boratério e a parte administrativa da
empresa. Na filial, em Vila Bertioga,
executam-se os servigos de zincagem
em banhos parados para pegas até
scte metros de comprimento, nigue-
lagdo rotativa, cobreagdo, prateagido,
oxnidagio, latonagem e estanhagem.
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QUEM TEM
COMPETENCIA
SE ESTABELECE

— Amda que o técnico brasileiro
seja eficiente, capaz, portanto, de
s¢ adaptar a situagbes novas de tra-
balho, métodos e técnicas, em nossa
empresa exigimos técnicos formados
por entendermos que o curso lhes
proporciona maior visio do campo
de atividade, elevando paralelamente
sua eficiéncia e aprimorando os ser-
vicos prestados.

Esta ¢ 2 opinido de Sérgio Gon-
galves Pereira, um dos trés socios-
proprietarios da Tecnorevest — Pro-
dutos Quimicos Lida., com endereco
na rua Capitio Otivio Machado,
662, mas prestes a se transferir para
novas e mais amplas instalagdes, no
municipio de Sio Bernardo do Cam-
po.

Ainda sobre a mao-de-obra espe-
cializada, Sérpio Gongalves Pe-
reira concorda em que o técnico
experiente, ainda gue possa valer
mais do que um ledrico formado,
nio deixa de ter suas limitagGes.
Partindo, portanto, do pressuposto
de que o ideal em matéria de mio-

e-0bra especializada, sobretudo em
indigtrias de galvanoplastia ou de
assessoria técnica as empresas de gal-
vanoplastia, é unir as duas condigdes
— formagdo técnica e experiéncia
— a Tecnorevest — Produtos
Quimicos Ltda. recruta pessoal de
preferéncia formado e treina-o até a
especializacao.

O processo, no entender do sécio-
proprietirio da empresa, nio apenas
se justifica, como até se impde, dada
a escassez de mao-de-obra capacita-
da e indispensivel a uma empresa
cujo forte é prestar servicos de assis-
téncia técnica para inddstrias de gal-
vanoplastia,

I R R BT B 2 T T e e e e ———r—
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Em galvanoplastia
a agua é lao
importante quanto
os produtos
quirnicos.

Obtenha o
maximo em
qualidade final
usando nos
banhos agua
desmineralizada.

Desmineralizador
Deion Tec

pequenas, medias
e grandes vasoes.

= |

QUIMICA DEION INDUSTRIA E COM. LTDA.
R. Calowaa, 685 - Fone: 65-8298
CEP, 05018 - Sio Paula - 5P

D
Eq ELMACTROMN

ELETR. E ELETRONICA
IND. COM. LTDA.

EQUIPAMENTOS E
PRODUTOS QUIMI-
COS PARD GALYA-
NOPLASTIA.

RETIFICADORES = EXAUSTORES o
REOSTATOS = REVESTIMENTOS ° TAM-
BORES ROTATIVOS o DESENGRAXAH-
TES = SAIS = ABRILHANTADORES -
IHSTALACOES COMPLETAS.

S. Paulo: R. Andra de Ledao, 283
Fones: 279-1337 & 278-5203
Rio:R.Estraela, 41-Tel:234-6444

P. Alegre: R. Comendador Azevedo, 151
Fone: 22-5516 » Curitiba: Rua Eng.”
Rebougas, 1876 - Fone: 22-1330

S

—

0 técnico

Sérgio Gongalves Pereira, carioca
de 29 anos, tem oito anos de expe-
riéncia no setor de galvanoplastia —
experiéncia tedrica, pratica ¢ empre-
sarial. Formado em Quimica Indus-
trial pela Escola Osvaldo Cruz, tra-
balhou e foi responsdavel pela se-
¢do de acabamentos na Produtos
Contact S.A.

Manuseando grossas pastas com
projetos das futuras instalagbes da
Tezenorevest, em 5do Bernardo, co-
menta ¢ lamenta que nem todos
aqueles que se aventuram a se esta-
belecer no campo de assisténcia téc-
nica & galvanoplastia consigam obter
o éxito desejado, uma vez que o
mercado apresenta acirrada concor-
réncia e os gue nao estio em con-
dicdes de apresentar servigos & altu-
ra sao inapelavelmente e automati-
camente afastados.

A empresa

A Tecnorevest — Produtos Qui-
micos Ltda. existe hd cinco anos
¢ se dedica especialmente & linha de
produtos técnicos, no campo de tra-
tamento de superficies. Atende des-
de a galvanoplastia pequena até fir-
mas de grande porte. Seu Departa-
mente Técnico, contando com cinco
elementos de nivel técnico e =spe-
cializados no setor, da assistén-
cia preventiva e auxilia os clien-
tes, colocando & sua disposicio os
laboratorios da empresa, laboratérios
que estio em condigdes de fazer des-
de andlises de rotina ¢ demais ensaios
¢ testes necessirios ao bom funcio-
namento da segio de acabamento,
até orientar o cliente sobre a manei-
ra de proceder para obter bom aca-
bamento ao menor custo operacional

possivel,

e e e e — —————

Na linha de produtos, a3 Tecno-
revest fornece todos os processos
de galvanoplastia (cobre alcalino e
dcido brilbante, niguel brilhante,
zinco brilhante, cidmio brilhante e
outros) e produtos auxiliares, como
desengraxantes, removedores de ca-
madas metilicas, oxidantes, passiva-
dores, e assim por diante.

Sérgio Gongalves Pereira ressal-
ta que sua emprisa atém-se  ao
“Know-How" nacional e elogia, nes-
se ponto, o técnico brasileiro que, a
seu ver, estd em condigbes de aten-
der melhor os clientes, ndo so pela
razdo antes destacada que leva em
conta a excepcional maleabilidade do
brasileiro, como ainda pelo melhor
conhecimento e vivéncia que tem das
condigbes e dos problemas nacionais.

Crise de malérias-primas

A Tecnorevest sofre também
o problema da falta de matérias-
primas, crise que se faz sentir,
hoje, universalmente. Na explicagio
de Sérgic Gongalves Pereira, o
gue mais afeta o setor de galvano-
plastia é a escassez de chapas, zinco,
prata ¢ produtos como dlcalis. Sua
empresa, se nem sempre sofre o im-
pacto da crise mundial diretamente,
arca com as conseqiiéncias pelo me-
nos indiretamente, dado que os
clientes da Tecnorevest sdo, em sua
maioria, metalirgicas.

T P
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Os reflexos nos pregos dos produ-
tos sdo imediatos e facilmente pre-
visiveis: a crise faz com que a pro-
cura supere a oferta e, conseqien-
temente, 0s pregos aumentam.

Todos os pregos do setor —
adianta Sérgio — sao controla-
dos pelo CIP, desde que, eviden-
temente, a empresa esteja sob con-
trole do CIP. Os que porventura nao
estiverem sob aquele controle devem
colaborar com o cliente ¢ com o go-
verno, esclarece o socio-proprietario
da Tecnorevest.

E crescente o naméerg de empresas
que executam seus proprios servigos
de galvanoplastia, e as razbes para
isso sdo as seguintes: facilidades de

eneficiamento rdpido (tipico da in-

distria nacional), controle efetivo de
qualidade ¢ menor custo. Essa cir-
cunstiincia, a seu ver, nio s0 ndo
dispensa a existéncia (também cada
vez mais numerosa) de empresas
especializadas em assessoria técnica
na parte de instalagdes ¢ equipamen-
tos para galvanoplastia, como con-
corre para incentivar sua expanso.
A propria Tecnorevest, lembra Sér-
gio Gongalves, tem por finalidade
principal assessorar o cliente.

-

Expansao

A Tecnorevest — Produtos Qui-
micos Ltda, compde-sz basicamen-
te de quatro Departamentos: Téc-
nico, Comercial, Fabricacio e Veén-
das. Ao primeiro cabe a assis-
téncia técnica, que é o seu forte, e
a ele estd subordinado o laboratério,
com andlises de rotina e pzsquisa
de novos processos. Nos quatro De-
partamentos trabalham 20 funciond-
rios, cinco dos quais com formagio
SUpErior.

Os banhos instalados compreen-
dem, aproximadamente, 200 mil k-
tros de niguel brilhante, 100 mil Ii-
tros de cobre brilhante e 500 mil li-
tros de zinco também brilhante. Dos
180 clientes da empresa, a maior
parte recebe inclusive total assistén-
cia técnica. Sdo tibricas de veloci-
metros, reldgios, eletrodomésticos,
domésticos-eletrbnicos, componentes
para industrias automobilisticas e
oulras.

Fundada em 1968, a Tecnore-
vest pertence a trés socios: Sérgio
Camargo Andrade, Jodo Orlando
Lotto, além de Sérgio Gongalves
Pereira. Este dltimo recorda que o
éxito do empreendimento se deveu,
certamenie, a0 SeU COMEGO SEEUrO,
empresa “na qual poucos acredila-
vam, mas que hoje é uma rzalidade”,

Realidade maior serd ainda, den-
tro de algumas semanas, quando
ocupar a drea de 813 metros qua-
drados (construida), em Sdo Ber-
nardo do Campo, ¢ ampliar também
o quadro de funciondrios e o nime-
ro de produtos ¢ servigos prestados
no setor de assisténcia técnica as
inddstrias de galvanoplastia, da Ca-
pital e do ABC.

Coloca a sua disposigao 08 mais
avancados sistemas de
acabameanios industriais,
possuindo linha completa de
abrasivos para rebarbagao,
polimento e lustro de pecas
metalicas e plasticas.

o VIBRADORES COM
VARIAS CAPACIDADES

0 EQUIPAMENTOS
ROTATIVOS

o SEGAO ESPECIAL DE
PRESTAGAO DE
SERVIGCOS

0 BAIXO CUSTO E ALTA
FUNCIONALIDADE

FLAMIAN ENG. E INDUSTRIA
DE POLIMENTOS LTDA.

R.Féustolo, 974 - Tel.: 62-8808 - 5. Paulo. 5P
Avenida Eulina, - 88 - 5 Paulo - 5P

CONCENTRE

SUA
MENSAGEM

NO SEU

MERCADO
galvanoplastia

S '\ Rua Dr.Candide Espinhsira,

QF ggﬂ = Iun-::EBE-:ing
-4517 - CEF 05004

ms“‘ Sao Paulo - 5.P.
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Sao varios os tratamentos dos cia-
netos, sendo os mais conhecidos os
que utilizam ozona, oxidagio eletro-
litica, oxidagdo com Permanganato,
evaporacio, cloragdo, etc.

Segundo o guimico Luiz Varella, do
Departamento de Assisténcia Técni-
ca da Orwec Quimica e Metalurgia
Lida., que realizou um trabalho so-
bre o assunto, o tratamento por clo-
ragdo ja ¢ bastante conhecido e ofe-
rece algumas vantagens. Dentre os
processamentos de cloragdo, podem
ser citados o tratamento com gés clo-
ro, hipoclorito de célcio e hipoclori-
to de sodio.

O gis cloro requer um manuseio
mais cuidadoso, além da necessidade
de uma eliminagio do excesso ¢
custo mais elevado. O hipoclorito de
cilcip ocasiona precipitagdes indese-
javeis no processo, conforme a ca-
racteristica da dgua e das impurezas,
aumentando a quantidade de lodo a
manusear.

De todos esses processamentos, o
mais vidvel ¢ o hipoclorito de sodio
porque seu processo se fundamenta
na adicio de uma solugio de NaClO
nas Aguas residudrias para oxidar os
cianetos e cianatos e converter estes,
posteriormente, a gas carbdnico ¢ ni-
trogénio. A reagdo ocorre em (irés
fases:.

1.2 fase oxidagio do cianeto a cianato

NaCN + Mal0 4+ H,O = CNCI +
-4 2NaOH
CNCl -+ 2NaOH =
Na CN + NaClO + H.,0 =
= NaCNO + NaCl + H.O
2ZNaCNO + 3NaCIO + H.0 =
= 2002 4 2NaOH 4 H, +
4 3NaCl 4 2NaHCOy4

NaCNO +

——————E S e T L. e lem e o
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FLUENTES

TRATAMENTO

A soma das reagoes:

2NaCN + 5NaClO + H.0 =
— 2NaHCO, 4 SNaCl + N,

O uso de soda é necessdrio para a
correcdo do pH.

A primeira reagio é quase que ins-
tantinea, porém, somente ¢é eficaz
quando o pH do meio € inferior a 9.
A segunda reacio é lenta se o pH
for menor que 9 e, com pH 10 ou
maior, torna-se mais rdpida. Com
excesso de hipoclorito de sodio, e
com um pH 9, a reacio é acelerada
¢ completa-se em 5 minutos. A rea-
¢do de nimere 3 € muito lenta guan-
do o pH é superior a 9 (aproxima-
damente uma hora).

Para a rapidez da operacdo, o indi-
cado € adicionar a quantidade neces-
saria de hipoclorito de sédio, mais o
excassivo de 10 a 159, e deixar o
pH fixo de 9.

A reagdo namero 2 é acelerada com
o aumento de pH (para 10) mas este
aumento de pH acarretari retar-
damento da operacio nidmero 3,
visto a dificuldade de adicionar um
acido para a diminuigio do pH.
Assim sendo, acelera-se a reacdo nd-
mero 2, com o excesso de 109% de
hipoclorito de sédio no pH proprio
para a reagdo nimero 3 (pH-9).

Uma bifurcagio do processo é possi-
vel, suprimindo-se a segunda e ter-
ceira reagdes (reagio de soda com
bidxide de carbono). Consiste em
decompor os cianetos, formados na
primeira reagio, acidulando a solu-
¢do até um pH de 2-3.

CNO 4+ H" + H:0 = CO; + NH4

A reagio completa-se em 5 minutos.
As reagdes efetuam-se & temperatu-
ra ambiente ¢ com agitacio das so-
lugGes.

Vantagens

As wvantagens da cloragdo alcalina
em relagdo & cloragdo gasosa sdo:
1) O equipamento para cloragio ga-
s0sa € mais técnico e dispendioso.
2} Quando se tratam residuos con-
centrados, o Iratamento gasoso €
mais demorado (30 horas), pois a
guantidade introduzida ¢ limitada
por causa da solubilidade do gas.
3} Com cloro gasoso € necessirio
remover o cloro livre pela adigio do
bissulfito de sddio.

4) O trabalho com hipoclorito de
sodio envolve menos riscos que com
o cloro gasoso.

Para cada parte de cianeto de sodio
tratada serfio necessdrias aproximada-
mente 8,2 partes de cloro gasoso e
7,3 partes de soda, se o processo for
o da cloragdo gasosa. Como o pro-
cesso do hipoclorito de sédio, para
cada quilo de cianeto de sédio tra-
tado serdo necessarios 4,2 quilos de
hipoclorito (com o excesso de 10%
computado). A soda serd adicionada
somente para elevar o pH.




Eliminacao do cromo hexavalente

Pura a eliminacio do cromo hexa-
valente, o primeiro passo é transfor-
mi-lo em croma trivalente, por meio
de substincias quimicas como sulfa-
to ou cloreto ferroso, anidrido sulfu-
roso e bissulfito de sddio. O segundo
passo & precipitar o cromo trivalente
com soda cdustica (hidréxido de sb-
dio).

A reacio com bissulfito ¢ dcido sul-
furico.

4H.CrO; + 6NaHS50, 4+ 3H.50, =
—_ ECI'-,- {504}3 -"r 3N32504 +
+ 10H.0O

2Cr:(50,)3 + 12ZNaOH =
= 4Cr(OH)3 4+ 6Na.SO,

O inicio da operagdo € o ajuste do
pH para 2-3. Adiciona-se o bissulfi-
to de sédio e dcido sulfirico para
que sc complete a reagdo, que é gua-
se instantdnea. Eleva-se o pH para 8
pard que se processe a precipitagio
do hidroxide de cromo. Com soda

cdustica o aumento do pH resulta na
redissolugio do cromo, formando
Cromilos,

A redugdo do cromo processa-se @
temperatura ambiente, sendo o tem-
po de tratamento (reagéio) entre 5 a
10 minutos.

Para cada quilo de 4cido cromico a
reduzir serdo necessirios;

1,56 K de HaHSO, (bissulfito de
sodio) e 0,74 K do H.S0,

Os valores tedricos serdo acrescidos
de 20 a 30% devido & impureza das
substiincias comerciais.

| EIERTE
| S

3 VENDAS
Ve PRODUTOS

Galvano
l

|E SERUICOS DE
GRLURNOPLASTIR

Utilize o noticiario da
Galvanoplastia.

Revista industrial do setor de
revestimento metalico, com
apoio da ABTG - Associagao
Brasileira de Técnologia

Galvanica.
Ir‘$ Rua Dr. Candido Espinheira, 356 -
@ditord| fones: 65.3966 - 62-4517 - CEP

_sorel 05004 - Sao Paulo - S.P.

LANGBEIN - PFANHAUSER WERKE AG
NEUSS/RHEIN - ALEMANHA

Processos e instalagoes modernas

para GALVANOTECNICA

« processos ultramodernos de alto rendimanto

« Instalagdes automaticas e semi-automaticas

= instalagoes especiais p/ processo continuo
p/ arames, fitas e tubos

= processos especiais p/ industria grafica e
fabricantes de discos

« instalagoes modernas p/ limpeza de metais
(Tri @ Par)

« tratamento de agua usada na galvanoplastia.

* novos processos de galvanizacao de
plasticos

« modernos revestimentos das gancheiras.

« todos os produtos quimicos e produtos
especiais p/ galvanoplastias.

Assisténcia Tecnica e Vendas em todo o Brasil
pelo representante

ALETRO N PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Rus Sdo Nicolau, 210 - 09200 Diadema S.P. - Tel.: (011) - 445.1885
Laboratdrios em Diadema 5.P., Curitiba, Porto Alegre & Rio de Janairo,
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EQUIPAMENTOS
TECKICOS PARM
CALYANOPLASTIA

RETIFICADORES - RESISTENCIAS
REOSTATOS - TAMBORES
ROTATIVOS - CENTRIFUGAS
EXAUSTORES - REVESTIMENTOS
EM P.V.C.
VIBRADORES,.COMPOSTOS
E ABRASIVOS PARA
POLIMENTO

-

INDUSTRIA E‘!AL'-MNEIMEG&HIEA
ROGER LTDA.
Rua Vietor Huge, 270

Fones: 227-68019 & 228-0819
Sao Paulo - SP

SOELBRA

S0C. ELETROQUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Rua Antondo

Alcintara Machado, 770
Séo Paulo - 5P, - Tels.:
292-1196 - 292-4751
292-5623 » 292-5782.

IMPORTADORES E FABRICANTES

e ANODOS DE: Nigual, Cadmio,
cobre foslorizado e eletrolitico,
chumbo, astanho, latao, prata,
zinco, eic.

e PRODUTOS QUIMICOS:
Importados diretamente da
“BAYER", "DEGUSSA", “"DU-
PONT", etc.: Sulfato & Clorato
da Migquel, Cianeto de Sodio,
Cobre e Polassio, Acido Crémi-
co, etc...

e COMFOSTOS: Abrilhantado-
res, Desplacadores, Desengra-
xantes, Sals etlc...

o LABORATORIO: Analises e
assisténcia técnica.

SOLICITE FOLHETOS

NOSSA TRADIGAO E A SUA
MELHOR GARANTIA
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Controle de dgua

O consumo de agua nos tanques de
galvanizacio traz dois tipos de pro-
blemas: ¢ preciso uma boa disponi-
bilidade de dgua para manter em
determinado nivel a contaminagio
ibnica da dgua que circula nos tan-
ques para enxaguar, mas, de oulro
lado, o custo do consumo de dgua da
rede precisa ser controlado, inclusi-
ve para economizar os produlos qui-
micos.

Para resolver esse problema foi
langado o aparelho n.® 500 (Rins-
tank Control System), da firma nor-
te-americana Balsbaugh, com as se-
guintes caracteristicas  principais:
leitura da condutividade e resistivi-
dade em uma s& escala; compensa-
¢do automatica da temperatura; 4
faixas opcionais de condutividade ou
resistividade; células que ndo preci-
sam de manuiengdo; circuitos subs-
tituiveis de estado sdlido; caixa a
prova de dgua, conforme normas NE-
MA 4, fecho com rosca para evitar

mudangas acidentais; funcionamento
da valvula solendide indicade por
diodo iluminado ¢ célula inerte para
todas as solugBes aquosas, com ex-
cegio de fluoretos édcidos.

O sistema de controle de dgua
para enxaguar € completamente au-
tomdtico, verificado o nivel de con-
taminagdo i0mica nos tanques com
dgua para enxaguar e adicionando
dgua de torneira ou desmineralizada
até que o nivel das impurezas tenha
descido para o nivel previamente fi-
xado.

A construgdo € completamente
transistorizado com um relé duplo
bipolor com polos para acionar a vil-
vula solendide e o outro para acio-
nar o alarme & distincia, ou outras
finalidades. As células sio construi-
das de Penton, Teflon, Titinio e
Grafite, e o Gnico cuidado para a sua
manutengio ¢ o de precisarem ser
limpas ¢ inspecionadas de vez em
quando. Podem ser usadas a 100°C.

Além-Mar Com. ¢ Ind. 5.A.

Sen. Queirds, 96, 2.9, s/ 204-SP.



Tamboreamento Controlado

A Roto-Finish Acabamento de Arte-
fatos de Metais dispbe de aparelho
para o tamborecamento controlado,
que reduz a mao-de-obra, os mate-
riais aplicados e o tempo de servigo.
Trata-se de um processo de acaba-
mento mecdnico-quimico, para su-
perficic de pecas metdlicas, usado
nas industrias de auto-pegas, ferra-
mentas, aparclhos domésticos, artigos
clétricos; presta-se para qualguer ti-
po de metal e até mesmo para pe-

¢as de formatos complicados. O
equipamento depende de cada servi-
o ¢ produto, podendo se apresen-
tar como tambores ou basculantes ou
das maguinas Vibratron, Spiratron e
Eccitron. A Eccitron, um modelo es-
pecial para lustrar pecas por meio
de esferas de ago. Uma linha com-
pleta de chips é fornecida pela fa-
bricante, além de outra de compos-
los guimicos, que aceleram o traba-
lho de limpeza, polimento e lustra-
cao.

Nove Compressor de Ar

Langado pela Howden da Inglaterra,
um novo compressor de ar de injec-
gao de dleo, estaciondrio, produzido
como uma unidade auténoma de ins-
talagéio livre e independente ¢ que in-
clui um motor elétrico e todo o equi-
pamento auxiliar contidos num Unico

involucro, A unidade foi criada para
evitar os contratempos causados pelo
processo convencional de comprar e
montar os componentes separados
que sdo necessdrios para a instala-
¢ao de um compressor estaciondrio.
Este novo equipamento ¢ arrefecido
a ar ¢ necessita apenas de ligagio a
uma fonte de alimentacio de eletri-

RETIFICADORES
DE CORRENTE
para qualquer
finalidade e
capacidade

TECNOVOLT




Bovidzdes ¢ Produios

cidade ¢ a3 uma canalizagao de ar
comprimido.

O aparelho ¢ produzido em trés
dimensdes diferentes; 2,26 m*/minu-
to, 2,83 m*/minuto ¢ 4,54 m*/mi-
nuto, com uma pressao de descarga
nominal de 7 Kg/cm?

No caso dos paises em que a im-
portagio de uma unidade completa
estd sujeita a restrigdbes ou direitos
alfandegirios elevados, € possivel
fornecer o compressor helicoidal sem
involucro.

A principal vantagem mecinica
atribuida a esta unidade é a sua ca-
pacidade de funcionar durante lon-
gos periodos sem requerer assistén-
cia, Isto se deve ao fato de o com-
pressor helicoidal propriamente dito
ser muito simples, tendo apenas duas
pegas moveis — um par de rotores;
niao possul quaisquer mecanismos ou
valvulas de controle.

Howden Godfrey Limited,

Godfrey House, Hampton Road
West, Hanworth, Middlesex TWI13
6DQ Inglaterra.

Removedor de Graxa e Ferrugem

ZIPHOS-3; permite eliminar numa
s0 operagio: oOleos e graxas leves,
ferrugens, além de formar um delga-
do filme fosfatico, sobre o qual é
possivel aplicar qualquer tipo de
tinta. E liquido, cor creme-marrom,
densidade 1,30 a 1,60, pH: 2 a 3,
completamente solivel em dgua. Po-
de ser aplicado com estopa, pincel,
pistola, imersao; a frio ou a quente
e deve ser usado em lanques reves-
tidos de chumbo, ago inoxidivel, po-
lietileno ou P.V.C. O Ziphos é pro-
tegido por varias patenies nacionais
e estrangeiras.

Sociedade de Metais ¢ Produtos Qui-
micos SOMEX S.A.

Rua Senador Dantas, B0 — salas
1805/6 — Rio de Janeiro

Solvente neutro

O Emulsol € um solvente neutro que
limpa por emulsio. Remove graxas,
oleos e sujidades dos metais pela
agio de adilivos penetrantes e sol-
ventes. Trata-se de um pré-desengra-
xador que deixa um pequeno filme
residual. que ndo interfere com os

processos tosfatizantes. Nao € toxico,
praticamente sem cheiro, e ndo pre-
judica a pele do operador. E um
substituto  écondmico do tricloro-
etileno no pré-desengraxe.

Socicdade de Metais e Produtos Qui-
micos SOMEX S.A,

Rua Senador Dantas, 80 — salas
1805/6 — Rio de Janeiro

Cromeacio em tambor rotativo

O alto custo envolvido na cromeagdo
de pegas pequenas, tais como parafu-
508, porcas, arruelas, etc., gue neces-
sitavam ser amarradas com arame,
envolvendo larga aplicagio de mao-
de-obra, além do desperdicio de ni-
quel depositado sobre o arame, pode
hoje ser eliminado pela utilizagdo do
Equipamento Rotativo para Cromea-
¢ido desenvolvido pela M& T Che-
mical Inc.

Este equipamento € constituido por
tambor especial e tangue revestidos
de Koroseal, controle automitico de
temperatura, serpentina de tantalo,
motor agitador, captor de gases e re-
tificador de corrente com sistema es-
pecial de filtros.

O sistema, jd largamente utilizado
nos Estados Unidos, foi introduzido
no Brasil, com grande sucesso, des-
pertando muito o interesse dos in-
dustriais de acabamento de superfi-
cies, constatando-se casos em que o
equipamento gerou, em apeénas um
ano, economia que justificou plena-
mente o investimento aplicado.

O processo utilizado para a depo-
sicdo do cromo é o SRHS CR-120,
que faz parte da linha famosa em
todo o mundo de Processos Auto Re-
gulados desenvolvidos pela M&T
Chemicals Inc.

DIXIE S/A Comércio e Indistria
Rua José Bustamante, 183 — Sio
Paulo — SP

Abrilhantador para banhos

Face aos crescentes problemas, liga-
dos 4 necessidade imperiosa de eli-
minar os cianetos dos efluentes, a
Enthone Inc. desenvolveu o processo
Enthobrite NCZ-915.

Um abrilhantador de zinco para
usc em banhos rotativos de zinco
alcalino, isentos de cianetos. O seu

poder de brilho, nivelamento e pe-
netragao sao compardveis aqueles ob-
tidos em banhos cianidricos.

O processo Enthobrite NCZ 915
proporciona real economia, elimi-
nando os custos ligados a tratamen-
los de aguas residudrias, equipamen-
tos de exaustdo necessirios para os
fumos téxicos do cianeto e, finalmen-
te, o custo do cianeto de sidio,

Orwec
Lida.
Rua Uruguaiana, 115/119 — Sio
Paulo — SP

— Quimica e Metalurgia

Retificadores

Os retificadores Eletromar, fabrica-
dos sob licenga da Westinhouse Bra-
ke & Signal, sdo apropriados para
banhos de cromo, niquel, prata, co-
bre, cddmio e outros metais. O sis-
tema de retificagio adotado é por
diodos de silicio. Estes dGltimos, mais
leves & de menor volume para uma
dada poténcia, exigem uma protegao
mais cuidadosa contra eventuais so-
brecargas ou curtos circuitos ¢ con-
tra surtos de tensio, sendo mais sen-
siveis do que os retificadores de se-
lénio. A tendéncia atual é adotar ca-
da vez mais o silicio para substituir
o selénio, incorporando no aparelho
os indispensaveis dispositivos prote-
tores, para lhe assegurar vida longa.
O sistema de resfriamento a ser ado-
tado pode variar conforme os casos.
Para pequenas poténcias, até poucos
KW, o sistema mais pritico e econd-
mico € por convecgao natural do ar.
Para poténcias maiores € utilizado
o resfriamento por ar forgado com
ventilador ou turbina. Nos casos em
que o equipamento tiver que funcio-
nar em mis condigbes, com atmosfe-
ras carregadas de vapores corrosivos,
¢ aconselhdvel que se adote o res-
friamento em banho de dleo, tanto
para colunas de selénio, como para
diodos de silicio. Em casos especiais,
mediante consulta, a Eletromar pode
fornecer retificadores resfriados a
agua. Nas tabelas abaixo, sdo dadas
as caracteristicas principais dos re-
tificadores para galvanoplastia da li-
nha Eletromar, a silicio (tipos SFP
ou SFPF e s0P), com resfriamento a
ar forgado (1.2 tabela) e em banho
de Gleo (2.2 tabela), respectivamen-
te. Além dos tipos discriminados, a




empresa fornece, mediante consulta,
tipos com caracteristicas diferentes,
tensoes de 18, 24, 30 V, etc. e cor-
rentes de 3,000, 4.000, 5.000, 7.000,
8.000, 10.000 A, etc.

Eletromar — Indusiria Eléirica Bra-
sileira.

Sistemas de filtracao

Os sistemas de filtracido Omel-Ser-
filco possibilitam indmeras aplica-
¢oes no campo da purificagio e fil-
tragdo  industrial, destacando-se o
uso na galvanoplastia (filtragio e pu-
rificagdo de banhos de niquel, cobre,
zinco, cadmio, titinio, cloretos de ni-
quel e ferros). O sistema é adapta-
vel 4 mudanca de condigdes que a
aplicacio possa requerer ¢ muito
versatil em todas estas condigdes. Os
filtros Omel-Serfilco sio apresenta-
dos em diversas séries, uma das
quais, a série Labmaster (de longo
uso em galvanoplastias pequenas, na
galvanoplastia de metais preciosos,
para laboratrios ou plantas piloto).
Como elementos filtrantes, o sistema
utiliza cartuxos com mangas lava-
veis e cartuxos de profundidade. Ba-
sicamente, o coracao do filtro com-
posto por esses cartuxos, fornecidos
em dimensdes padrio, e cuja combi-
nagdo em varios elementos ird cons-
tituir o nicleo filtrante do equipa-
mento de filtragio. Os filtros sdo
construidos dentro de uma gama mui-
to grande de materiais, abrangendo
praticamente todos os encontrados
no mercado brasileiro. Assim, sdo
usados, entre outros: ebonite, PVC,
polipropileno, acrilico, compostos de
resina epoxi reforgados com fibra do
vidro ago, carbono revestido de ebo-
nite ¢ ago inoxiddvel aist 304/316.
Podem ser montados sobre bases fi-
xas ou sobre carrinhos, para maior
facilidade de movimentagio, poden-
do também ser combinados, ainda, a
purificadores, para se conseguir, além
da remocio de solidos, também a ab-
sorgio de impurezas orginicas de
maneira mais funcional.

Omel §/4 — Equipamentos indus-
Iriais,

Cromeacio Dura

A Udylite langou um novo processo
— Cromylite K-35 para a cromea-

¢ao dura, com as s€guintes caracte-
risticas:

| — Camada de Cromo 5 a 10%
mais dura que as camadas obtidas
pelo cromo duro convencional.

2 — Velocidade de eletrodeposigio
20% maior.
3 — Minimo de ataque nas baixas

densidades de corrente,

Para os banhos de cromo duro
convencionais como também para o
Cromylite K-35 agora esta disponivel
o produto: Foamlok-HC. Elimina a
Mévoa de Acido Crdmico, solucio-
nando problemas como poluigio de
ambiente, perdas pela exaustio, etc.

Oxy Metal Finishing Brasil $/A Ind.

e Com.

Polybloc

O problema de temperatura em ba-
nhos gulvﬁnicnﬁ {anodizagdo, cobre
dcido, zinco, niguel, etc. .. ) estd re-
solvido com o surgimento dos troca-
dores de calor Polybloc.

De diminuta dimensao, devido ao
seu alto rendimento térmico, $30 ins-
talados no mesmo circuito de filtra-
¢do, liberando todo o espago util do
langue.

O Polybloc consiste num empilha-
mento de blocos de Graphilor (gra-
fite — impregnado), perfurados em
dois sistemas de canais ortogonais,
por onde circulam os fluidos (dci-
do/vapor ou Agua).

O sucesso destes aparelhos se de-
ve aos seguintes fatores:

a) Caracteristicas do material —
O Graphilor € 6timo condutor de ca-
lor, resiste & maioria dos agentes cor-
rosivos, insensivel a variagbes tér-
miCas.

b) concep¢io construtiva — as
camadas de turbuléncia entre cada
bloco e a disposicio das chicanas
ddo aos fluidos um regime de escoa-
mento  turbulento, aumentando o
coeficiente global de transmissdo de
calor.

c) O Polybloc é compacto e ro-
busto,

Carbono Lorena §/A

R. Bario de Itapetininga, 273 —
102 andar — s5/4

Fone: 34-6794 — 239-0949

CEP: 01000

5. Paulo — Capital
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EXISTE ALGO MELHOR
EM DEPOSICAO DE
METAIS PRECIOSOS?

SIM

(2 nao ser que vocé esteja
usando um processo
da Sel-Rex).

Se voce esta interesado
em reduzir os custos
de producao, prolongar a

vida util dos produtos
uo produzir novos art?os.
empregue processos

SEL-REX

DOURACAD
AUROFLASH OU PTS
FOLHEACAO
KARATCLAD OU ULTRACLAD

Processos acidos e
alcalinos sem cianeto.
Extraordinaria dureza,

alto brilho grande
variedade de cores, todos
para produgao rotativa
tambem.

RODINACAOD
BRIGHT-RHODIUM
PRATEACAD
SILVREX-400

Dureza superior-brilho
espectacular-custo
reduzido.

Assegure a alta
gualidade dos seus
produtos usando os

pre-tratamentos e
os processos de posigao
da cobre e niquel da:-

OXI-UDYLITE

Contando sempre
com a nossa

ASSISTENCIATECNICA

7~ -
£33 DXI METAL FINISHING BRASIL
b

Publicacies

SADAM

A Associagho argentina de acaba-
mento de metais, filial da American
Eletroplaters Sociely, que congrega
os meios galviinicos daquele pais,
edita uma revista, similar ao Noti-
cidrio da Galvanoplastia, cujos arti-
gos técnicos de bom nivel sdo inte-
ressantes para o selor,

SADAM — Revista de la Asociacion
Argentina de Acabado de metales
Medrano 273 — 4.9 Piso C —
Buenos Aires — Argentina

Canning Handbook on electroplating

Esta ¢ a 21.* edigdo de um dos mais
importantes manuais de galvanoplas-
tia (cuja primeira edigio saiu em
1889). Incorpora informagdes e da-

dos recentes sobre processos e equi-
pamentos, inclusive sobre instalagbes
programadas ¢ uso de novos metais
como zinconio, tithnio e tintalo.

O livro traz capitulos dedicados ao
polimento e ao acabamento (laguea-
do ou bronzeado), além de uma ex-
tensa gama de capitulos sobre os
equipamentos ¢ 08 Processos princi-
pais de eletrodeposigio. Inclui infor-
magdes sobre lay-out, instalac@o, se-
guranga, controle ¢ tratamento de
¢fluentes ¢ aborda tanto a eletrode-
posicio sobre metais como sobre
plasticos. Escrito em linguagem sim-
ples e pritica, o Canning Handbook
permite ao técnico do setor solucio-
nar problemas surgidos na operagio
de instalaghes de galvanoplastia. Sio
sugeridas formulacbes priticas & ba-
se de produtos encontrados no mer-
cado inglés, muitos dos quais tém
equivalentes no pais.

Recobrimentos electroliticos
brilhantes

De autoria de E. Julve Salvadé e edi-
tado pela CEDEL, a obra compoe-se
de sete partes, subdivididas em capi-
ulos ¢ mais um, reservado s tabe-
las. A primeira parte trata da forma-
¢io dos depdsitos e define os fatores
gue influem sobre o brilho. Na se-
gunda e terceéira parte uma Tevisio
geral das instalagdes, bem como das
operagdes a realizar. A quarta parte
envolve a descrigdo de cada um dos
recobrimentos (cobre, niguel, zinco,
cidmio, prata, ouro ¢ outros). Fi-
nalmente, as tltimas partes se desti-
nam a anélises quimicas dos banhos,




os ensaios fisicos ¢ dos depdsilos o
u prevencio de acidentes. Ao tratar
de um tema atual como € o “Agentes
abrilhantadores” dos banhos galvi-
nicos, a obra se impde pela sua do-
cumentagho e ilustragbes, ricas ¢ mo-
dernas, emprestando a scus leitores
uma base de conhecimentos ¢ orien-
taghes de inestimdvel valor.

E. Julve Salvadd — Edigoes CEDEL
Majorca, 257 — Barcelona. 8

Poluigao Atmosférica — Sua origem
¢ prevengio

Um livro para os que se interessam
pela poluicio do ar: arquitetos, en-
genheiros, meteorologistas, legislado-
res, operadores e construtores. Quais
as causas ¢ conseqliéncias da polui-
¢io ¢ como preveni-la.

Qualguer poluigio atmosférica po-
de ser reduzida ou eliminada de di-
ferentes maneiras, cada uma delas
envolvendo questdes de economia,
de tempo, avaliagio de materiais,
prioridade sobre outras reformas ur-
gentes ¢ mesmo de psicologia indi-
vidual ¢ social. Para consideracies
sobre esta variedade de questdes, o
livro néo se limita a dar informacgoes
sobre a poluigio atmosférica, suas di-
mensdes, sua distribuigiio e efeitos.
E preciso ir até a matéria da fuligem,
aplicagbes de sua queima, processos
industriais ¢ solicitagbes domésticas,
de tal modo que se possa providen-
ciar rapidamente um fundamento
para mais estudos técnicos.

ESTANHO ACIDO BRILHANTE
“ESTAN-BRASIL”

CARACTERISTICAS: - alta velocidade de depésito » alto brilho
® alta protecdo e simplificaggo da seqUéncia e simples manutengao

e facilidade no tratomento das aguas residuais @ baixo custo

APLICACAO:- pode ser aplicade diretamente sobre o ferro fundido,
ferro, oo com alto teor de carbono, ago comum, cobre e latéo.

Pelas suas caracteristicas excepcionais, o "ESTAN.-
BRASIL” vem substituir com vantagens os tradicionais
processos de estanho alealino, o processo de cddmio
e, em alguns casos, o processo de zinco, em fungdo da
sua maior velocidade de depésito.

"ESTAM-BRASIL" j& esta sendo amplamente utilizado
em firmos de renome, tais como: indistria naval, aero-
nautica, eletrénica, automabilistica, eletro-doméstica e
outras.

"ESTAMN-BRASIL" vem somar-se a centénas de outros
processos também desenvolvidos pela YPIRANGA.

IPIRANGA INDUSTRIA DE PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Representonte Exclusive da Riedel Co. - Alemanha

CONVERSION CHEMICAL Co. U.5.A. Rua Gama Lobe, 1453 - Fonas:
63-2257 o 274-1328 - Cx, Postal 42563 - 580 Paulo - 5P

TG
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Alexandre Foldes, Ruth Muller, Manfredo Kostman e Clévis Bradaschia

A ABTG, realizou, ainda, dia 27
de setembro, no Salio MNobre da Fe-
deracio das Inddstrias do Estado de
Sdo Paulo, Viaduto Dona Paulina,
B0 — 6.2 andar, uma mesa redonda,
sobre o tema: “Materiais para cons-
trugdo de equipamentos e de instala-
gbes para acabamentos superficiais e
sua prote¢ao contra a corrosio”.

Com o fito de dar uma maior di-

vulgagdn uos maleriais existentes no
mercado, a ABTG convidou os téc-
nicos de varios fabricantes, para uma
explanagio e ilustragio dos seus pro-
dutos, suas caracleristicas, suas van-
tagens e limitagoes.

A Coordenagiio dos trabalhos este-
ve a cargo do Eng.? Dr. Clovis Bra-
daschia, Diretor Cultural da A. B.
T.G.

L
Angelo Mero Jr. (da Glasurit S.A.)

A ABTG reuniu, em maio, na Fe-
deracdo das Indistrias do Estado de

S. Paulo, seus associados. No progra-
ma, as palestras sobre modernos me-

30

todos de pintura, com os temas: Pin-
tura com Tintas em P&, a cargo do
Eng? Dieter Herbst, gerente de La-
boratérios, ¢ do Quimico Industrial
Angelo Mero, chefe de Laboratério
de Tintas em Po, ambos da Glasu-
rit S.A. O tema Pintura Eletrostitica
foi abordado pelo Eng.° Caichiolo,
gerente da Blucil Comercial & Im-
portadora ¢ Representante da Rans-
burg Corporation USA. E, finalmen-
te, Dieter Herbst, gerente de labora-
tério, ¢ Armando Bandiera, chefe de
laboratério de tintas soliveis em
ssua, ambos da Glasurit, proferiram
palestras sobre Eletrodeposi¢io de
Tinta. As exposigdes foram acompa-
nhadas de projegdes de tabelas em
cpedioscopio, de filmes e slides. Os
participantes do conclave estiveram
em visita as instalagdes da Volkswa-
gen do Brasil.

A LANGBEEIN alema, uma das mais
conceituadas empresas do setor gal-
vanoplasta na Europa, entregou sua
representagido a4 Aletron Lida. Fun-
dada em 1963 a Aletron produz cia-
netos de cobre e zinco, além de pro-
dutos especiais para o setor. Perten-
ce hoje ac Grupo Wilhelm K. En-
dlein (Conforja S.A., Redil Lida.).
A diregio da Aletron estd em maos
de Rudolf Hans Leskovar Martinez,
nascido em Santiago do Chile. Ru-
dolf é formado em quimica pela Uni-
versidade de La Plata e trabalhou no
maior ceéntro de pesquisas galvano-
técnicas na Alemanha, Trata-se de
um especialista em tratamentos de
superficie de metais. Por sua inicia-
tiva, a Aletron transformou-s2 numa
firma especializada em toda a linha
de galvanoplastia ¢ fosfatizagio, com
laboratdrios para assisténcia técnica
c¢m Diadema (SP), Rio de Janeiro,
Curitiba e Porto Alegre.

Rudolf H. Leskovar Martinez

'

Sal J. Giudice ¢ James K. Momis

A DIXIE §.A. Comércio e Indastria
inaugurou suas novas instalagbes em
maio p. p. com a presenca de distri-
buidores, clientes, fornecedores ¢ da
imprensa, além dos srs. James K.
Morris — Vice-Presidente Interna-
cional e Sal ). Giudice — Vice-Pre-
sidente da Food Packaging. A Dixie
S.A. duplicou sua produgéo, permi-
tindo um sensivel incremento nas
vendas de copos e de embalagens
plasticas termoformadas, contando
também com a divisdo de processos e
produtos quimicos para galvanoplas-
tia, que teve suas instalagoes amplia-
das para melhor atendimento técnico
aos seus clientes,
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Rua Dr. Candido Espinheira, 356

Fones: 65-3966 e 62-4517
CEP 05004 -Sao Paulo - SP
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“
AGORA COM: NOVA SOLUGAO ESTABILIZANTE.
« AMPLA FAIXA DE TEMPERATURA: * AMPLA FAIXA DE CONCENTRACAO
brilho & nivelamento até 35°C DOS ADITIVOS.
* MAIOR PODER DE PENETRACAO « SIMPLICIDADE DE MANUTENGAOD,
brilho nas areas de baixa densidade, com tempos ABRILHANTADORES LiQuUIDOS.
minimos de deposicao. Adicao direta ao banho,sem préavia dissolucao,
* MAIOR TOLERANCIA A CONTAMINAGOES * MAIOR ECONOMIA: pela eliminagao
E DESEQUILIBRIOS. de operacoes de afinacao,
Estabilidade assequrada gracas a reduzindo o ciclo total de polimento.

EXPERIMENTE E COMPROVE:
Rex 2.000/73 liquido, o processo de cobre acido
brilhante com rendimento lotal, superior
ao de qualquer similar em uso no mercado. 1
Atualize-se, mude para melhor,
com DEWEKA REX 2.000/73 LIQUIDO.
TOME NOTA: S
Séo Paulo - Rua Uruguaiana, 115/119 - Cx. Postal 10.622

Fones: (O11) 202-5376 - 92-4839 Produzido no Brasil pela

Rio - GB - Rua General Gurjao, 326 - TELEGRAFICO - 2 MET,
INCINEX - Fone: (021) 264 4812 ORWEC QUIMSIC.‘: III_' hih;lT;URGm LTDA.
Porto Alegre - INCOMAPOL - Av. Amazonas. 1124 0 O

Fone: (0512) - 22-5452 DR.W.KAMPSCHULTE &CIE.




