I NDTIC&RIO DA GALVANOPLASTIA E I 8 ] I
P

ANO 4 - JANEIRO/FEVEREIRO N? 16 RS 20,00

ELETRODEPOSICAO DE
METAIS NOBRES
COMO ECONOMIZAR OURO y




A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

“4040"

ramovador de
niquel sobre ferro

CROMAGAQ
DE PLASTICOS

LACTOSTRIPING
ramovedor de
nigquel
sobre latao

DEXFER - 525

Desengraxante

alatrolitico sem
cianato

DECALIN

desangraxante
decapanie

CADMIO

BRILHANTE MAX-BRIL

abrithantador
interno
para zinco

DESYPI
CROMATIZANTES

desengraxanie
eletrolitico
para ferro

FPASSIVADORES

CUPPER
BRIL
cobra
alcalino
brilhante

“ALUMINIZ™

processo supar moderno
para niguelado
& cromado de aluminio

YPIRANGA ...

Tradicao e qualidade
desde 1951

IITEIEH

limpador

emulsilicavel

CHROMNEBEL-STOP

anti-névoa para
banhos de cromo

“8080"
ramovedor de

niquel sobre
cobra e latao

CLEAN
5.000
limpeza quimica
anodos de
chumbo

DEXFER - 1.114
desangraxante
eletrolitico
para ferro

“g4G4"

desengraxante
quimico
para ferro

s

desengraxanis
a |ato

ESTAN-BRASIL
estanho-acido
brilhante

para zinco

R-44

CRON-INOX
polimanto
eletralitico

para aco inox

removedor
de tinlas

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Distribuidor exclusive da Riedel C. O. - Alemanha
Rua Gama Lobo n.” 1453 (sede propria) - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Sao Paulo
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PROCESSOS E PRODUTOS
PARA
GALVANOPLASTIA

M&T CHEMICALS INC. DIZI@ S/A. . Com. e lnd.

PRODUTOS, PROCESSODS E EQUIPAMENTOS RAUA DR. JOSE A. BUSTAMANTE, 183 - CX. POSTAL, 2383 - 5P,
PARA ELETRODEPOSIGAD FOMES: 24006560 « 240-7106
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Distribuldores da

Riedel +Cao 48 Bielefeld
ALEMANHA

* PRIX

ZINCO
ACIDO
BRILHANTE

ZIN - PRIX é o mais avangado processo Zinco Acido Brilhante,

ZIN - PRIX destaca-se dos processos correlatos por suas caracieristicas de;
Alta velocidade de depdsito: 1 micron por minuto,

Alta penetragdo - alto brilho - dtima ductilidade - nivelamento total - perfeita aderéncia
isento de quebra na presenga de Hidrogénio - facil para ser controlade - excelente es-
tabilidade - auséncia de emanagdes nocivas - baixissimo custo, inclusive no tratamento
das dguas residuais.

ZIN - PRIX destina-se a zincar diretamente pe¢as de ferro, ferro fundido, ago, agos com
alto teor de carbono elc.

ZIN - PRIX trabalha com facilidade tanto em tambores rotalivos, como em tanques do-
tados de agitagdo mecanica ou a ar.

PRODUTOS NECESSARIOS PARA MONTAGEM DE 100 LTS.

Cloreto de Aménea .............. 18 Ks
Cloreto de Zinco .......... B Ks
Abrilhantador Zin Prix 1001 ........ 4 Ls
Nivelador Zin Prix 1002 ........... 400 cc

PREPARAGAO DO BANHO

Encha o tanque até 3/4 do volume total com Adgua, aquega-a até 55°- 60°C, adicione
lentamente os sais e sob vigorosa agilago até completa dissolugdo, complete o volume total e
a seguir filtre a solugdo, adicione Zin Prix 1001 e Zin Prix 1002, eletrolise o banho com chapa
seletiva durante pelo menos 6 (seis) horas @ comece a trabalhar.

FILTRAGAOQ

Poderd ser continua, semanal ou quinzenal sem influéncia no bom funcionamento do
banho.




VALORES DE TRABALHO

Temperatura PERr i R | e e

Ph .. v . 48 - 56
(Controle com Potenciometro)

Densidade de corrente calddica .. .. . 1-8 Amp Dm2
Densidade dé correnle anddica 1-6 Vaolls
Eficiéncia anddica eabal e aAra] 100%:
Eficiéncia catodica L 965%

Para agitagao catodica 5 usar 3-6 metros por minuio
lons de Clorg liyre 140 - 160
lons de Zinco s - 40
Manter sempre relagio no maximo 1:4

CONSUMO DE ADITIVOS PARA CADA 10.000 AMP /HORA

Abrithaniador Zin Prix 1001 de 1 a 2 Lis
Mivelador Zin Frix 1002 de 300 a A00 cc

O excesso dp Zin Prix 1001 pode ser regulade com Zin Prix 1002 & vice-varsa, o ex-
cesso dos dois aditivos nao causam problema algum, a falta de Zin Prix 1001 provecara talta
de penstragdo do bilha e & lalla de Zin Prix 1002 provocars falta de penetracao de deposilo

e falta de nivelamento

ANODOS

Ancdos de Zinco eletrolitico com pureza de 99.99% ensacados em poliproprleno
Ganchos para anodos, de titdnio, quando se tratar de oulro material, faca revestimen-

fo, exceio nos pontos de contalo.

AGUAS RESIDUAIS

Fara despeja-las basta uma neutralizagao com Hidroxido de Sodio até que o Ph ullra-
passe a 8.5

EQUIPAMENTOS

Sag requerndos tangues de ferro revestido com PV.C. dotados com agitagdo calodica
ou a ar. cobrir as barras de suspensdc com material plastico, exceto nos pontos de contato
dos ganchos. ewitando assim a corrosio do equipamento e consequenie contaminacdo do banho.

A bomba filtro deve ser de plastico ou ago inox.

Daotar o equipamenio com dispositivo de litdnio ou pléstico para resiriamento, sem-
pre gque a amperagem ultrapassar 0.5 amp, litro banho.

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Distribuidor exclusivo da Riedel C. O. - Alamanha
Rua Gama Lobo n.” 1453 (sede propria) - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Sao Paulo




O melhor processo de zinco
alcalino sem cianetos que

vocé pode comprar ndo €
nosso. Eda

& . A -TRONA Y. TNC

Mas vocé pode compri-lo de nés. Porque nds somos representantes
exclusivos para o Brasil, deste e dos demais processos da
Lea-Ronal, Inc, USA, e também distribuidores dos processos de

Zinco acido brilhante e
estanho acido brilhante
do Dr.Ing Max Schiotter, da Alemanha.

Consulte-nos ainda hoje, o0 nosso departamento técnico podera fornecer-lhes
maiores detalhes sobre estes e outros processos para tratamento de superficie,
bem como auxilid-lo na escolha de processos que minimizam os problemas
de polui¢ao. Vocé tera também completa assisténcia técnica de quimicos
especialistas no setor, e de nossos laboratérios.

TeECNOIEVEIN

produtos quimicos ltda.

RUA ONEDA, 574 o TELS.: 443-4422 /4326 /4748 o CAIXA POSTAL 557
e CEP 00700 e SAO BERNARDO DO CAMPFO e« S.P.




TECNOLOGIA EM TRATAMENTO
DE METAIS E NAO
METAIS PARA INDUSTRIA
ELETRO-ELETRONICA

PROCESSOS PARA PARA APLICACAO EM:
DEPOSICAO DE: OR\WEC  CIRCUITOS IMPRESSOS
- ESTANHO PTH
PHRAME AR processos quimicos para a e e
ot - COBRE indlistria eletro-eletrdnica - CIRCUITOS INTEGRADOS
= ' M -
AN GMIco | s—8 s—s B—s =—s 3—= | _Coneciomes
- COBRE: Dumucg e—8 0—o o0—O 0—0 O0O—=a - CAPACITORES
- ESTANHO; QUIMIC D e e R R - FIOS, FITAS
- CATALIZADORES 0—a o0—8 b0—8 o0—a b—a - TERMINAIS E PLACAS DE
: EMAIS: | o ‘| -PECAS PARA
- SEQUENCIAS COMPLETAS - -R-X-X- - COMPUTADORES
e fg?ﬁ IEE_LJMSE‘:%E : : - SELETORES DE ALTA
: FREQUENCIA
SOBRE METAIS E NAD . . - CHASSIS, PORCAS,
METAIS. . ; PARAFUSOS
: L] : - COMPONENTES E
YT ACESSORIOS NAO
METALICOS.

e EQUIPAMENTOS E INSTALACOES COMPLETAS.

o A NOSSA EXPERIENCIA E O FRUTO DAS VARIAS INSTALACOES JA
EM FUNCIONAMENTO NO BRASIL.

* OS NOSSOS PROCESSOS, SAO O RESULTADO DA PESQUISA
PERMANENTE DA:

ENTHONE - DEWEKA - KENVERT 3M.
Consulte nosso Depto. Enplate - Fone: (011) 292-56376 - SP

ORWEC QUIMICA E METALURGIA LTDA.
. ENTHONE - DEWEKA - KENVERT 3 M

Processos - Produtos - Equipamentos para Acabamentos de Superficies

Representante:
INCOMAPOL IND. COM. LT.
Av. Amazonas, 1124

PORTO ALEGRE (RS)

Matriz: R. General Gurjéo, 326 - RIO
CEP 20000 - End. Telegr. INCINEX
Fone: (021) - 284-1022

Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP
CEP 03050 - Telex (O11) - 23580
Fone: (011) - 292-5376




Elquimbra

ClA. ELETROQUIMICA DO BRASIL

ELQUIMBRA DO BRASIL
E EMIL SCHMITZ
DA ALEMANHA

Solucionam para vocé
os problemas de
automdticas programadas
para 08 processos
galvanotécnicos, de
anodizacdo e tratamento
em superficies metdlicas.

ELQUIMBRA
CIA. ELETROQUIMICA
D0 BRASIL

R. Padre Adalino, 43 a 49
Fones: 292-1745 - 2921806
8 262-5613 - Belem - Sio Paulo

EMIL SCHMITZ

Elektro - Galvanotechnik
Solingen - Alemanha

iElquimbra

ClA. ELETROQUIMICA DO BRASIL

CARTA AO LEITOR

| OO

A partir deste bimestre vocé
val encontrar uma nova revis-
ta "PROTECAOC SUPERFICIAL"
ndo se trata de uma mudanca
de filosofia editorial, nossa re-
vista continuard fazendo as
mesmas ligacdes tao importan-
tes entre os fornecedores, os
fabricantes e as empresas que
executam oS servicos de pro-
tecao-de superficies em geral,

As modificacbes que serao
feitas, tem um unico objetivo, o
de melhorar a revista, oferecen-
do uma informacéo, mais com-
pleta, mais profissional e mais
rapida

E, com uma nova revista, sur-
ge uma nova diretoria para a
ABTG, forca nova para o bie-
nio 76/77, tendo L. Spier enca-
becando a nova diretoria, & com
novas realizagbes ja@ encami:
nhadas, ajudarac oS nosos téc-
nicos, a tomarem conhecimen-
to da nova tecnologia, mais ra-
pidamente em beneficio de suas
empresas e de si prprios.

O "PS" n." 16 esta tratando
dos mais “"ricos” processos de

7] UMA NOVA
1 REVISTA

revestimento de superficies.
Mosso artige principal, trata em
uma linguagem simples e obje-
tiva dos problemas de recobri-
mento por metais nobres, pro-
pondo sistemas e esgquemas
para um revestimento perfeito e
econdmico.

E por falarmos em economia,
o leitor encontrard nesta edicao
um artigo bastante interessan-
te, de uma das maiores empre-
sas de técnica de revestimen-
tos por metais preciosos dos
EUA, propondo métodos para
se economizar ourg em banhos
galvanicos.

A seccao de "NOVIDADES E
PRODUTOS" estd como sem-
pre, ao inteiro dispor de todos
para suas noticias, bem como
novos langamentos, ligados ao
ramo de tratamento de superfi-
cies. Além das seccoes normais,
o leitor continuara encontrando,
nas péginas do "PS" as gran-
des reportagens, pesquisas, en-
trevistas, todo um servico que
melhora a cada bimestre.

Solanger . Strausz
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CONHECA AS VANTAGENS EM AUTOMATIZAR COM A \Y

» Eguipamentos genuinamente nacionais (facil manutengio)
o Programacdo com cartdes perfurados.

e Facil substituicio do programa.

¢ Comando de equipamento auxiliar pelo programador,

E PROCESSAR COM

Niguel brilhante Zodiac — Alto nivelamento & ductilidade.

Niguel semi-brilhante Perflow — Grande resisténcia contra corrosiio,

Niquel P.N.S. - Maior densidade de microfissuras com o uso de cromo decorative.
Cromo DGC-700 = Alto rendimento — Alta Penetracio — Baixo Teor de Acide Cromico.
Processos para Zinco Acido e Alcalino

Processos para “Eletroforming” e indlstrias fonograficas

Sais de Nigquel

HARSHAW QUIMICA LTDA. R. Josefina de Almeida, 15, 5. Bernardo do Campo. Tel. 443 3644 e 443 3535
C.P 9730 (S, P) CEP 01000 End. Teleg. HARSHAW S. B. do Campo



PROCESSOS

ELETRODEPOSICAO PARA
A INDUSTRIA
ELETRO-ELETRONICA

Com fins tecnicos e decorativos

A confiabilidade dos produ-
tos ou seja, que bom deve ser
um produto ou componente pa-
ra podermos confiar nele & uma
preccupacado constante dos téc-
nicos. Quais s3o as condictes
que eles dever8o enfrentar?
Analisando estas condicGes nos
anos 50, alguns componentes
das naves espaciais dos com-
putadores de certas pecas, da
inddstria elétrica-eletronica, os
projetistas exigiram as seguin-
tes propriedades ou combina-
¢coes destas:

1 — Resisténcia & corrosao
2 — Resisténcia aos ataques
guimicos.

3 — Boa soldabilidade.

4 — Baixa resisténcia elétrica

5 — Baixa resisténcia ao con-
tato elétrico

6 — As propriedades acima em
altas temperaturas.

Para atender eslas exigén-
cias com Sucesso, para dar con-
fiabilidade acs produtos nestas
condicdes, a resposta someante
poderia vir dos metais precio-
§0s, no entanto simplesmente
fabricar os componentes em
metais preciosos poderia elevar
o custo do produto em niveis
inaceitaveis.

Surgiu a necessidade de pro-
curar uma nova tecnologia, e
novos meétodos de fabricacao
para reduzir 05 SeuUs Custos.

O método mais adequado pa-
recia a eletrodeposicéo dos me-
tais preciosos, mas os proces-
505 existentes nao atendiam as
exigénciasda industriamodearna.
Era preciso desenvolvé-los. Es-
ta & a razfo porgue a eletrode-
posicdo de metais preciosos,
particularmente o ouro, ja uti-

12

lizada em 1802 para fabricar bi
jouterias e gque durante 150 anos
nao sofreu alteracac significan-
te, a partir da década de 50 foi
o ramo da galvanoplastia que
se desenvolveu mais rapida-
mente.

Vejamos primeirc uma rapida
comparacdc enire as proprie-
dades dos diversos metais pre-
ciosos eletrodepositados.

Pode-se deduzir que o ouro
dard os melhores resultados
gquando as exigéncias sao: bai-
%xa resisténcia elétrica, boa re-
gisténcia 4 corrosao e abrasao,
bem como resisténcia as tem-
peraturas altas.

Apesar da sua resisténcia elé-
trica alta, a platina é usada pe-
la sua boa resisténcla as tem
peraturas elevadas — o sau
ponto de fusao @ mais alto

O rodio & escolhido quando
a dureza e a excepcional resis-
téncia quimica sac as proprie-
dades mais importantes. O seu
desempenho nas temperaturas

altas no entanto, nao & satisfa-
torio, j|@ em B600°C comeca a
oxidar

O paladio & aplicado em ra-
Zao da sua relativamente boa
resisténcia & corrosao e do seu
baixo peso especifico, em re-
lacdo ao ouro e platina

E aplicado na area de circui-
tos Impressos e chaves,

Entretanto, nao se deve es
guecer, que o paladio cataliza a
formacao de polimeros orgéani-
Cos e isto podera causar difi-
culdades. O filme orgénico for-
mado na superficie aumentara
a resistencia elétrica dos com-
ponentes,

O paléadio ainda é usado co
mo camada intermediaria para
evitar a migracac da prata a
camada de ouro

A aplicacdo da prata na in
dustria eletronica decresceu ra-
pidamente e foi substituida pelo
ouro porque

1 — A prata rapigamente ene-
grece, forma-se uma ca-
mada de sulfeto de prata
na superficie, que prejudi-
ca a sua soldabllidade e

altera suas caracteristi-
cas elétricas

2 — A sua facilidade de migra-
cao as outras camadas

3 — A sua baixa dureza & bai-
X2 resisténcia de abrasio
comparando com as do
ourg.

Computando as caracteristi-
cas e as exigéncias dos metals
precicsos eletrodepositados, a
maior area das aplicacbes fica
COMm O ouro.

As suas aplicactes técnicas
podem ser reunidas em dois
campos especificos




CROMPLASTIC AUTOMACAO
ANO 1976

Terminou 75, um ano cheio de trabalho e
desenvolvimento para nos.

O QUE OFERECEMOS
PARA VOCE? LUCRO
Porque? ROBOTRONIC
AQUAMATIC.

ROBOTRONIC: A automacao ideal para
Fosfato, Zinco Anodizado, inclusive brilho,
Cadmio, Estanho, Cobre, Niguel,

Cromo duro etc.

Enfim os processos programaveis.

Ja produzimos 30 linhas (todas trabalhando),
a malor de 800mm de vao por 2200mm de
profundidade.

E cada més uma firma lucra conosco,

pois a cada més sai um equipamento novo.
ROBOTRONIC brasileiro, ja vai até para os
states e europa. Ta.

E O PRECO? COMPARE VOCE MESMO
COM OS OUTROS. E LUCRO PARA VOCE.

FUNCIOMNA? Esta pergunta ja foi feita a
primeira vez a sels anos atraz &8 MAQ. VARGA,
ATE, CALOIl, GM, CD ALEMANHA e
DETROIT FINISHING. QUER MAIS?

Se voce tiver uma linha rotativa que nao é
de nossa fabricacéo, nos dobramos a sua
producdo com ROBOTRONIC.

Quer mais lucro?

AQUAMATIC. A &gua poluida tratada
automaticamente, tranquilamente.

= s Ta i
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Chame por VENDAS E INFORMACOES:
pelos FONES: 298-6035 e 298-7078

pelo TELEX Nr. 11-21367 PTCC BR.

Rua Capitdo Manoel Novaes, 285 - Sao Paulo



PROCESSOS

CARACTERISTICAS TECNICAS DOS METAIS PRECIOSOS ELETRODEPOSITADOS

Formacéo de Ponto de Dureza Resisténcia Peso Preco
Oxidos “C Fuséo °C DPH Elétrica em °C | Especifico CR$/g
Microhm-cn g/cm3

Au nao 1.063 65-450Abr 24 (207) 19,32 49,00
Ir 600 2.454 170 (T) 4N 225 160,00
Pd 700 1.552 260 9,93 119 26,00
Pt —_—— 1.770 260 9,85 214 55,00
Rh 600 1.966 870 4,33 12,4 115.00
Ru as (v) 2.499 220 (T) 7.13 123 20,00
Ag 200 960 60-135Abr 1,62 (20%) 10,5 1,40

V — Volatizagéo
Abr — Abrilhantadores metéalicos
T — Apbs tratamento térmico

EXISTE ALGO MELHOR EM DEPOIGICIO DE METAIS PRECIOSOS ?
Sl

(a ndo ser que voce esteja usando um processo da SEL-REX).

Se voce estd interessado em reduzir os custos de producdo, prolongar a vida
util dos produtos ou produzir novos artigos, empregue processos da

SEL-REX
DOURACAO DURA - AUROFLASH OU PTS
FOLHEACAO DECORATIVA - KARATCLAD OU ULTRACLAD
FOLHEACAO TECNICa - AUTRONEX OU NEUTRONEX

Processos 4cidos e alcalinos sem cianeto. Extraordinaria dureza, alto brilho,
grande variedade de cores, todos para produgdo rotativa também.

RODINACAO - BRIGHT-RHODIUM — PRATEACAO - SILVREX-400

Dureza superior brilho espetdcular custo reduzido. Assegure a alta qualidade de seus
produtos usando os pre tratamentos e os processos de deposi¢do de cobre e niquel da:

OXY-UDYLITE

Contando sempre com a nossa

ASSISTENCIATECNICA

OXY METAL FINISHING BRASIL S/A

ux ' Sio Paulo Rio de Janeiro - Porto Alegre - Curiliba - Recile
Av, Macoes Unidas, 1454 . Fone: 2478122
V' Balrro Indusirial - Jurubatuba - 5P




RESISTENCIA QUIMICA DOS METAIS PRECIOSOS ELETRODEPOSITADOS

ATAQUE QUIMICO

REAGENTE Au Ir Pd Pt Rh Ru
Agua Régia Sim Nao Sim Sim Nao Nao
| Acido Sulfarico, fervendo Nao Nao Sim Parcial | Parcial Nao
Bisulfato potéssio, fervendo N&o Parcial Sim Nao Sim Sim
Cianetos, Fervendo Sim Sim Sim Sim Sim Sim
Cianetos, Tratamento anddi- Sim —_— Parcial N&o Nao —_—
co (presenca de Oxigénio) Parcial
a quente
" Gés fluor, quente (T) Sim Sim Sim Sim Sim Sim
| 150°C 500°C Muito 600°C 300°C
Cuente
Gas rloro, quente (T) Sim Sim Sim Sim Sim Sim
600°C | Vermelho| Muito 250°C 450°C
Quente | Quente
Acido Cloridrico Nio Néo Nao Nao Nao Néo

T — Temperaturas dadas para po de metais.

Eimn ANODIZACAO

PRODEC S/A
SATINE (FOSCO) | LEITOSO BRILHANTE

| i)

Excelente Semi- Para fins
acabamento para: brilhante decorativos
caxilharias em geral acabamento como: frisos de
para: box automoveis,
e fachadas geladeiras,
de televisao,
residéncias armarios, etc.

CAMADA: Laboratério Ultra Moderno com
aparelhagem completa para testes -
Retiramos e entregamaos.

SELAGEM: Seguimos rigorosamente a norma ASTM
B-136/45

Rua Bardo de Resende, 300/ 320 - Tel.: (PBX) 273-51-44
Ipiranga - Sdo Paulo - SP.




1 — Aplicacées em altas tem-
peraturas conservando a
boa soldabilidade e a re-
sisténcla & corrosdo e ao
ataque quimico — proprie-
dades necessérias na fa-
bricacdo de semiconduto-
res (transistores, diodos,
circuitos integrados] e
contatos a serem opera-
dos em temperaturas ele-
vadas.

2 — Na fabrciacéo de contatos
em geral, conetores, cha-
ves e circuitos impressos,
onde as exigéncias mais
importantes sdo a boa sol-
dabilidade, boa resistén-
cia & abrasdo, & corrosdo
e ao ataque quimico além
da baixa resisténcia selétri-
ca.

Definida a area de aplicacio
a primeira dificuldade a vencer,
era a falta de processos indus-
trialmente aplicdveis. Até os
anos de 1950 o banho de ouro
era usado apenas para colora-
céo de pecas de bijouteria. Os
banhos usados eram os ciani-
dricos quentes, que sao insts-
veis e de dificil controle,

Com pequena variacdo nas
condigcbes de operacdo & mu-
dam as caracteristicas do de-
pésito.

A espessura da camada é li-
mitada, (aproximadamente 0,3p)
porque acima desta, a mesma
fica fosca e porosa.

Para depositar a espessura
acima deste limite surge a ne-
cessidade de se recorrer aos
polimentos intermediarios. A co-
deposicdo de materiais prove-
nientes da decomposicdo dos
cianetos, também prejudica as
qualidades do depésito e em
consequéncia desta "quebra do
cianeto” o proprio eletrolito de-
verd ser substituido periodica-
menta.

A primeira etapa da "revolu-
céo” da eletrodeposicio do ou-
ro, no comeco da década de 50,
foi o desenvolvimento do ba-
nho de ouro cianidrico frio. Es-
te tipo apesar de conservar em
escala menor, parte dos defel-
tos dos banhos cianidricos
guentes, |& serve para deposi-
tar camadas grossas, brilhantes
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com boa resisténcia a abrasao
a aceitavel dureza,

No fim da década 50 o desen.
volvimento dos banhos acidos
representou o segundo passo.

Estes eletrolitos sao muito
estaveis e de facil controle. Fro-
duzem depésitos brilhantes, de
baixa porosidade e alta dureza,
qualidades que em muitas apli-
caches permitem a reducéo da
espessura da camada.

MNo caso dos contatos e co-
netores, os especialistas deter-
minam que o objetivo & produ-
zir uma superficie, gue em na-
da seja diferente da superficie
da peca feita inteiramente em
metal precioso. Com outras pa-
lavras, a funcdo do depésito
nestes casos nao & apenas pro-
tetora, portanto a reducao ou
eliminacédo da porosidade tem
superior importincia. Os depb-
sitos produzidos pelos banhos
acidos, em razdo da sua estru-
tura cristalina, tem Otimas ca-
racteristicas de porosidade, no
entanto, para reduzir @ porosi-
dade devemn ser observados ou-
tros fatores, tais como: metal
base, preparacao da superficie,
etc., (fatores a serem tratados
mais adiante.)

Por ditimo, o mais recente
desenvolvimento do ramo séo
o5 banhos alcalinos sem ciane-
to. Estes banhos ndo contém
cianetos nem livres, nem com-
plexados o que j& em si & van-
tajoso. A primeira diferenca fun-
damental entre este eletrolito e
08 outros reside no seu poder
de nivelamento,

Engquanto os banhos &cidos e
cianidricos apenas reproduzem
o brilho da base, este tem o po-
der de melhorar a qualidade da
superficie bésica.

Outra grande vantagem dos
banhos alcalinos sem claneto, é
que a deposicdc & muito unifor-
me. Tanto nos cantos, onde a
densidade de corrente normal-
mente & mais alta. como no
meio da peca, a espessura da
camada serd aproximadamente a
mesma e isto reduz considera-
velmente a quantidade de ouro
a ser depositada para assequ-
rar a espessura minima em to-
das as partes. Ainda devemos

citar a 6tima dutilidade e a boa
dureza dos depdsitos.

Para permitir a selecéo do
tipo de banho mais apropriado
para cada caso, compararemos
em seguida as seguintes carac-
teristicas dos depdsitos obti-
dos:

1 — Pureza

2 — Peso especifico

3 — Resistncia 4 abrasao

4 — Tensbes internas

5 — Dureza

6 — Resisténcia de contato
1 — Resisténcia elétrica

B8 — Resisténcia guimica

9 — Resisténcia & oxidacéo.

Escolhemos para esta finali-
dade 6 tipos de banhos a sa-
ber: y

Banho cianidrico produzindo
depdsitos puros (A) e liga de
ouro-prata (D).

Banho alcalino sem claneto
produzindo depésitos puros (B)
e liga de ouro cadmio (E).

Banho acido produzindo de-
pdsitos puros (C) e liga de ou-
ro-cobalto (F).

O peso especifico geralmen-
te & proporcional & dureza., No-
tamos alguma diferenca nos de-
pésitos produzidos pelos ba-
nhos cianidricos, provalvelmen-
te devido a codepésitos orga-
nicos ou de agua ou entdo, de
ambos.

A tensdo normalments au-
menta com a espessura da ca-
mada.

A resisténcia de contato das
ligas aumenta com a espessura
da camada. A resisténcia de
contato dos depdsitos puros
& aproximadamente constante
sem ser a do “B".

A resisténcia elétrica aumen-

ta com o aumento da tempera-
tura.
Quando anteriormente falou-se
da propriedade do depésito, fol
Iindicado que a porosidade de-
pendera de diversos outros fa-
tores e nao apenas do tipo do
proprio depoésito.

Os fatores mais imporiantes
sao:

1 — Metal base

2 — Polimento

3 — Rasisténcia a abrasao

4 — Tipo de "strike” de ouro
5 — Espessura do depbsito




Vejamos alguns exemplos:

Nimero de poros/cm2

Um outro exemplo mostrando a influéncia da camada niveladora e
da espessura do depdsito (metal base) cobre laminado, strike de ouro
acido e a camada de ouro depositada por banho de ouro acido puro).




NAO COMPRE IMPORTADOS
NOS EXPORTAMOS

* CIANETO DE COBRE * SULFATO DE ZINCO
* CIANETO DE ZINCO * CARBONATO DE COBRE
* CLORETO DE ZINCO * CARBONATO DE NIQUEL

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Representante da Langbein-Ffanhauser
Werke AG - Rua S8 Nicolau, 210
09900 - Diadema - S.P. Tel.: (011) 445-1885

Produtos para
tratamentos superficiais
de metais?

A Eloxal é a solugao!

& Abrilhantadoras o Decapantes

& Aditivos para cabines de # Desplacantes
pintura (coagulantes) @ Descarbonizantes

# Compostos para & Fostatizantes
olstrodeposicio @& Inibidores

¢ Coloradores ¢ Removedores de lintas e

e Cromatizadores @ .. inumeros outros

& Desengraxantes produtos e processos,

Consulte-nos. A Eloxal tem muito
a oferecer para tratamentos
superficiais de metais.

Eloxal-Hickey Ind. & Com. Ltda.

Avenida Jodo Carlos da Silva Borges, 693
04726 - Sio Paulo, SP
Fones: 247-4113 e 246-0339
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Tt Au 2,51 Au
Sem Nivelador 100 30
1 iwm Ni 30 2
10 pm Ni 0.4 0.3

Numero de poros/cma2

Finalmente a influéncia do strike na porosidade (camada de ouro
acido puro 2,5 )

Strike de Ouro

Metal Base Cianidrico Acido pH 6 Tipo Au-Ni pH 4

Cobre 10 8 G

Latao 3 3 2

Latéo niquelado 3 3 2

Densidade de Tipo de contato Camada média jm
corrente do tambor rotativo Min. Méx.
0,2A/dm2 2 contatos tradicionais 1.2 21
0.1A/dm2 2 contatos tradicionais 1.25 18
0.14a/dm2 contato tipo disco 1255 1,65

Podemos notar tambam a im-
portdncia da elaboracao ade-
guada do ciclo de trabalho.

A limpeza da superficie para
a eletrodeposicdo & convencio-
nal. E muito importante a ca-
mada niveladora, niquel ou co-
bre Acido. Mesmo no caso dos
processos alcalinos livre de cia-
neto, os quais tem poder nivela-
dor, o custo deste nivelamento
& incomparavelmente mais ba-
rato {com 5 ou 10 um de Ni do
gue com ouro), seja qual for a
espessura considerada.

A superficie do niquel passiva
rapidamente.

A fim de evitar problemas de
aderéncia & recomendada a sua
ativacdo catodica, ativacdo que
se torna indispensavel se a sub-
sequente douracao for em ba-
nho cianidrico.

A funcio da predouracdo é
multipla:

1 — Reducao da porosidade

2 — Melhorar a distribuicao e
penetracdo da camada fi-
nal

3 — Assegurar perfeita aderén.
cia '

4 — Proteger o subsequente
banho. de ouro das conta-
minacoes por arraste

Recomendamos ainda a apli-
cacao de uma neutralizacéo en-
tre a ativacdo e a predouracao.
Além das lavagens normais em
&gua corrente é recomendada a
lavagem em agua destilada, an-
tes de entrar nos banhos de
ouro.

Apds o banho de ouro, o pri-
meiro passo deve ser um tan-
que de recuperacdo, para mini-
mizar as perdas por arraste.

Az 4 malores areas de apli-
cacdo na indistria eltrénica séo
as seguintes:

— Transistores, diodos

— Circuitos integrados

— Contatos e conetores

— Circuitos impressos

Mos primeiros casos o metal
base & Kovar. A sua composi-
cao bésica & de 54% de ferro,
29% de niquel & 17% de cobal-
to.

Os pré-tratamentos devem re-
mover os residuos e oxidos dei-
xados pelas operacbes anterio-
res, Depois do desengraxe e
imersao Aacida, a superficie do
Kovar que & uma liga de niquel,
devera ser ativada no ativador
de niquel.

A principal funcao da predou-
racdo, neste caso, € melhorar
a penetracdo e a distribuicao
da camada, As pecas ja estdo
completamente cobertas com
uma camada finissima de ouro,
guando entram no banho prin-
cipal. onde a deposicao come-
cara imediatamente em todas
as partes, reduzindo assim o
efeitoc da sobredeposicao.

A selecdo do processo de ou-
ro devera considerar as opera-
cbes subsequentes, quando a
peca exposta a uma temperatu.-
ra de 450°C durante 15 minutos,
nao devera sofrer alteracao,
Tanto a base como a cabeca
dos transistores sado pecas mui-
to pequenas, devem ser proces-
sadas em tambores rotativos.
Como as pecas 8ao pequenas e
de configuragdo complicada tor-
na-se dificil coloca-las ao mes-
mo tempo em movimentacao
nos tambores, com o sistema
de contatos tradicionais.

Foi desenvolvido um novo
sistema de contato no qual a
distribuigdo da camada ficou
mais uniforme.

Nota-se também, que a distri-
buicdo melhora quando se apli-
ca uma densidade de corrente
baixa, no entanto, o tempo da
deposicio torna-se mals longo.
Geralmente a densidade de cor-
rente mais adequada fica entre
0,075 — 0,15 A/dm2, :

B A
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pre a aplicacdo do ouro de alta
pureza

Com a deposicao de ligas, po-
de-se obter reduco de custo
muito signiticante. As ligas mais
comuns Sdo as seguintes:

5% Au — 25% Cu
80% Au — 20% Ni
5% Au — 25% Cd
B0% Au — 20% Pd

Pegando-se como exemplo a
liga de 75% Au — & 25% Cd.
cujo peso especifico é de
15,5g/cm3 e comparando-a com
um depdsito de ouro puro, cujo
peso especifico @ de 19g/cma.
nota-se que a reducao do cus-

toc sera de aproximadamente
38%.

Alem do custo as vantagens
das ligas sdo: a dureza mais
alta e a8 melhor resisténcia &

PROCESSOS

abrasao, enquanto as suas des-
vanlagens sao as seguintes: re-
Bisténcia elétrica e resisténcia
de contato mais altas, além da
pior resisténcia de corrosao.

As diversas aplicagoes do
ouro na area dos circuitos im-
pressos sao as seguintes:

Quro por imersdc — sua fi-
nalidade & de proteger o cobre
contra oxidagcao e assegurar a
sua soldabilidade

Ouro eletrodepositado (2,5 m)
— axcelentes qualidades elétri-
cas, otima soldabilidade & re-
sisténcia a abrasao.

Ouro e niquel eletrodeposita-
do(03a15 me 10 ) — boa
soldabilidade, baixa resisténcia
de contato, excelente resistén-
cia a8 corrosao, etc. Na selecao
do banho deve-se considerar
que as temperaturas elevadas

PRODUTOS QUIMICOS

E PETROQUIMICOS

— == — _._L

==

O resultado destas experién-
clas estdo na tabela 7:

Quando se trata da aplicagac
na drea de circuitos integrados,
deve-se lembrar de dois assun-
tos ainda néo abordados: dou-
racdo seletiva e banhos de alta
velocidade de deposicao.

Na aplicacéo de ouro, um dos
fatores mais importantes & o
custo.

Fabricam-se pecas inteira-
mente douradas, quando na rea-
lidade seria necessario apenas
que 1/10 ou 1/20 da parte de-
las seja cobertas de ouro.

S6& com o mascaramento das
pecas nac era viavel, o caminho
foi desenvolver aparelhos que
possibilitassem a douracéo se-
letiva em areas restritas.

Nestas maqguinas, automati-
cas ou semi-automaticas, am
curto tempo deve-se depositar
a espessura de ouro especifi-
cada e assim foram desenvol-

Ibrasol tem a mais completa gama
de produtos para sua indistria.

Solventes Sintéticos Alcanolaminas
Solventes Clorados Parafinas
Solventes Aromaticos Ceras
Solventes Alifaticos Resinas
Detergentes Aminas
Vasilinas Plastificantes

Oleos etc,
l"

CIA. BRASILEIRA DE PETROLED IBRASOL

Av. Senador Queirds, 279 - 5° a 6.° and. - Cx Postal 1284
Fones {pabx); 228-4411 ¢ 228-0522 - CEP 01026

FILEAIS - Rio de Janeiro: 243-1457 - 243-81856

vidos 0s processos de alta ve-
locidade de deposicao.

Nestes banhos o contelddo de
ouro esta na faixa de 32g9/1 e
trabalham com aita densidade
de corrente, podendo chegar
até 15A/dm2. Em certos casos
a velocidade da eletrodeposicao
podera alcancar até 3-4 um por
minuto.

Glicois

Os banhos de alta velocidade
de deposicac trazem alguns
problemas especiais. O contro-
le do tempo deve ser muito pre-
ciso. Em tambor rotativo, parte
das pecas podem ficar abaixo
da especificacao se o tempo for
muito curto. O arraste da solu-
¢ado resultara em perdas muito
altas.

Curitiba: 22-4228 » Forto Alegre: 21-8566%
24-2743 » Fortaleza: 26-6570

Mo caso dos contatos conec-
tores e circuitos impressos, as
aspecificacdes ndo exigem sem-




podem deformar as placas, os
cianetos podem atacar as pla-
cas e os adesivos e resinas.

Mota-se, inclusive, que o ba-
nho cianidrico guente, as vezes
descola e levanta até o cobre.
Outra origem deste tipo de de-
feito pode ser uma camada de
niguel muito tensa.

Os residuos cianidricos ain-
da podem causar curto circuito.

Os banhos preferidos na area
de circultos Impressos, sao
atualmente os de acidos, os
guals trabalham na temperatu-
ra ambiente, mas j@ se nota
uma tendéncla em direcdo dos
glcalinos sem cianeto.

Até agora tratou-se exclusi-
vamente sobre aplicagbes téc-
nicas. Por qué?

Primeiro, porque a malor par-
te do ouro eletrodepositado nos
paises industrializados, & apli-
cado nesta area e tudo indica
que brevemente este serd o
nosso caso também e segun-
do, porque 0S5 processos mo-
dernos foram desenvolvidos em
razao das suas aplicacbes téc-
nicas. Entretanto ainda hojle a
drea mais importante no nosso
mercado & a decorativa.

As aplicactes decorativas po-
dem ser divididas em dois gru-
pos:

1 — Douracao ou coloracao
2 — Folheacao

A finalidade da douracao é a
coloracéo e/ou a protecao tem-
poréria das pecas e a espessu-
ra da camada depositada néc
val além de 0.3pm. E aplicada
no ramo de bijouteria barata, fi-
velas, chaveiros, etc. @ na co-
loragdo de pecas folheadas ou
fabricadas em ouro macigo.

Ainda hoje uma boa parte dos
fabricantes usa os banhos cia-
nidricos gquentes, apesar de to-
das as suas falhas ja citadas an-
tes.

As suas principais vantagens
sdo as cores atrativas dos de-
positos, porém a grande des-
vantagem & a dificuldade de

controle. Uma pequena varia-
cdo na temperatura de trabalho,
ou na densidade de corrente e
o depbsito |& nao terd a mes-
ma tonalidade, portanto pecas
que formam um todo, devem
ser processadas juntas, o que
industrialmente nao & sempre
possivel. E verdade também que
alguns consideram até vanta-
joso, a possibilidade de apenas
com um banho, produzir diver-
sas tonalidades de depdsito.
QOutro ponto conflitante & a alta
velocidade da eletrodeposicéo.

Efetivamente o tempo curto
& uma economia, porém por
causa da sua rapidez, a peca
nao fica coberta perfeita e igual-
mente, 0 que exige sobre-depd-
sito para que haja uma prote-
gao eficiente. Outra desvanta-
gem € a dificuldade do traba-
lho rotativo, apenas o amarelo
trabalha satisfatoriamente. Os
metais utilizados para produzir
as ligas s&o: prata, cobre, ni-
quel e ferro, em forma de cia-
netos simples ou duplos.

CQuanto a qualidade de prote-
céo, reproducac de tonalida-
des, estabilidede do banho e
simplicidade da operacao, os
processns mais convenientes
sdo os do tipo acido: apenas
com uma camada bem fina, ja
se obtem boa resisténcia. O
mesmo banho serve para traba-
Iho parado ou rotative & funcio-
na na temperatura ambiente, A
sua aplicagao é limitada pela
tonalidade do deposito. Normal-
mente sao ligas de cobalto, ni-
quel, magnésio que permitem
produzir apenas depdsitos em
diferentes fonalidades de ama-
relo.

Nos banhos mais recentes, al-
calinos sem cianetos, o ouro

que @ |giado com prata, cobre e
niquel, j& permite a produgao
do deposito em qualquer cor e
tonalidade exigida, desde o ver-
de até o rosa avermelhado, A
grande vantagem é& a possibili-
dade de reproducac das tonali-
dades industrialmente, tanto no
sistema parado como no rota-
tivo. A deposicdo @ lenta e a
distribuicao & uniforme. A resis-
téncia a descoloracdo é boa,
&m razao da sua alta pureza —
minimo 22 quilates, seja qual for
a tonalidade do deposito. A con-
centracao de ouro metal no ba-
nho & baixa, portanto as perdas
por arraste sdo reduzidas.

A desvanlagem & a sua sen-
sibilidade as contaminacoes me-
talicas.

Mormalmente chama-se de fo-
Iheadas aquelas pecas que tem
uma camada minima de 2.5pm
de ouro. A sua area de aplica-
Ga0 & a seguinte; pecas expos-
tas a manuseio ou em contato
com a pele, pecas de um certo
valor as quais se quer dar uma
vida datil relativamente longa,
como por exemplo caixas de re-
l6gio, isqueiros, canetas, arma-
goes de Oculos, bijouteria fina,
aetc. Entretanto, para depositar
mais de 0.5um ja € necessario
o emprego dos banhos de fo-
Iheacao.

Com o desenvolvimento dos
banhos de ouro, estes estao
substituindo gradativamente a
folheacdo mecanica aplicada
anteriormente, substituindo-a
com vantagens econdmicas e
fabricando-se produtos de me-
Ihor qualidade.

ROBERT WEINGARDEN

g METAL
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A folheacaoc mecanica, entre
outras desvantagens nao cobre
as laterais da peca e a espes-
sura da camada nio & unifor-
me. O acabamento das pecas é
complicado e & de alto custo.
Mas pecas banhadas o acaba-
mento @ feito antes da deposi-
¢do do ouro, polido, diamanta-
do, etc. A escolha do processo
dependera da cor desejada, da
espessura especificada, do tipo
do uso & naturalmente da mini-
mizacdo do custo. Dentro des-
tes critérios a peca poderd ser
processada por um Unico ba
nho ou até por trés diferentes,
tais como: 1 — a maior parte
da camada um depésito de alta
liga (economico); 2 — outra
parte da camada um depbsito
de alta quilatagem com Gtima
resisténcia & corroséo e abra-
gd0, e finalmente, 3 — o trata
mento de cor por um banho de
douracao.

PROCESSOS

Para encerrar chega-se a per-
gunta mais frequente:

Qual a espessura & ser de-
positada?

E muito dificil responder. De-
pendera de uma série de fato-
res @ dependera das possibili-
dades do proprio fabricante, da
sua fama, e da gualidade a ser
dada aos seus produtos e a fai-
xa do mercado a ser atingida.
56 como curiosidade estao aqui
alguns exemplos um tanto con-
traditorios:

Caixas de reldgios:

Algumas marcas suissas 25pm
Relogios americanos 12-15um
Relbgios japoneses 5-8Bpum

Isqueiro frances da marca Du-
pont - 20 um

Alguns isqueiros japoneses &
gas apenas coloracao - 0,3pm
Apesar destes exemplos séao

dadas a seguir algumas infor-
macoes, sobre as espessuras
recomendadas para a camada
de ouro:

Espessura minima para prote-
cdo, coloracao - 0,2 a 0,5um

Camada minima p/ contatos e
conectores .soldabilidade) -
08a12um

Alguns contatos e circuito
impresso quando o ouro é usa-
do como mascaramento p/ cor-
rosao do cobre:

Folheacdo de bijouterias - 1.5
a 25 um

Camada normal quando a boa
resisténcia de abracdo é re-
querida-25a5 um

Excepcional resisténcia a cor-
rosdo e a abrasdo por manu-
seio (pulseiras) - 5 a 8um

Folheacdo de caixas de rels-
gios, isgueiros, acima de 12um

Eletroforming, acima de 40pme

(THROUGH HOLE)

- DEPOSICAO QUIMICA DE - estanho,
niquel e metais preciosos.

/[
oOXY
O’

PROCESSOS PARA ACABAMENTO DE

CONTATOS - COMPONENTES ELETRONICOS
CIRCUITOS IMPRESSOS

- METALIZACAO DE FUROS

Quatro excelentes razdes para utilizar os processos Oxy.

Consulte nosso departamento especializado, que assume total responsabilidade para
colocar a sua linha em funcionamento.

Todos os processos atendem especificagdes americanas e européias.
- KNOW-HOW - EQUIPAMENTOS ASSISTENCIA TECNICA.

OXY METAL FINISHING BRASIL S/A

S5do Paulo - Rio de Janeiro - Porto Al ;2- Curitiba - Recife

Av. N Unidas, 1454 - Fone: 24T
Balrro Industrial - Jurubatuba - SP

- DEPOSICAO SELETIVA

- DEPOSICAO ELETROLITICA DE -
estanho brilhante, estanho/chumbo,
niquel, ouro duro e prata dura.




para galvanoplastia

@TECNOVOLT




RCE/RCT

Retificadores de corrente, equipados com
alemantos de Silicio, com ventilagdo forgada
& de regulagam continua por meio de

Amplificadores magnéticos “RCE" ou
Dicdos controlados (Tiristores) "RCT".

Ambos os sistemas s8o totalmente estdticos
parmitindo:

Controle Automitico de Tensdo CAT Fig 8
Controle Automético de Corrente CAC Fig. 9
Controle Automético Programado CAP  rig. 10

CONTROLE E COMANDO A DISTANCIA

Painel a distancia facilitando o controle.
O potencidmetro de regulagem

é provido de redutor

gue permite um ajuste preciso e suave.




DETALHES CARACTERISTICOS DE CONSTRUCAO E
PROTECAO DOS RETIFICADORES TECNOVOLT

Fig. 3 Facil acesso aos Diodos de Silicio & melhor rendimento com os
dissipadores do lipo extrusado.

Fig. 4« Miltiplo conirole a distdncla de Retificadores de diversas poténcias.

Fig. 5 Tecnolrol I, controle eletrénico em circullo impresso apresentado
em laminas extraiveis especialmente desanvolvidas para o controle dos Tiristores.

Sistemas de protegio:

Circuitos de alarme

Falta de fase

Falta de ventilagdo
Sobrecarga por relé ou fusivel

Protechs wa Jiede offusivel




LINHA DE FABRICACAO

Valores da tensSo normalmente utilizados na
Galvanoplastia - 10 - 15 - 20 - 25 Volts.

LINHA ESPECIAL SOB ENCOMENDA
Para: Eletrolise

Eletroforess

Cutras aplicactes

ESTABILIZACAO DA TENSAO

A tensfo pré-regulada permanece constanie indepan-
dente das variagbes da carga e das oscilagdes da rede.

ESTABILIZACAO DA CORRENTE

A correnle permanece constante independente das va-
risgdes da tensdo, das caracteristicas do banho e das
superficies a serem tratadas.

CONTROLES PROGRAMADOS

Destacamos:

Entrada gradativa e estabilizagio da tensfo, indicado
em oxidagio anddica e polimento eletrolitico para evi-
tar a sobrecorrente Inicial, atinginde sem interrupclo
a tensfio de trabalho em espagos de tempo reguldveis.

@ TECNOVOLT - indistria e comércio Itda.

1 — ENTRADA GRADATIVA
2 — ESTABILIZAGAO

Maizima
BRATE | A/10V | A/ISV | A/20V |A/25V
5 # 300 ki k4
7 500 " b 4 .4
15 1.000 L 500 a
20 # 1.000 # 500
25 2.000 #* 1.000 #
a5 3.000 2.000 i 1. D00
50 4000 +* 2.000 *
B0 5.000 3000 * 2.D00
80 6.000 L] 3.000 -1
100 8000 5.000 4 . (D0 3.000
120 10.000 6. 000 5. 000 4 D00
150 12,000 & 000 6.000 5.000
200 15, 000 10, D0O B 000 6. 000
250 20. 000 12.000 10, 000 B. 000
¥r Produgio anli-econdmica
CAT
AR [T T[]
"'I! HAD ESTABILIZADA
L
-
"h.__ 3
"Hl‘,-
1 R
ESTABILIZADA
Fig. 8
CARGA
CAC
ESTABILIZADA
1
—
-
- -h_‘
HAD ESTABILIZADA 2
Fig. 8
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TECNICA

COMO ECONOMIZAR
OURO

SUMARIO

Diante de um aumento cons-
tante no preco do ouro, tornou-
se imperativo para a galvano-
plasta que trabalha com o pre-
cioso metal, economizé-lo onde
quer que fosse possivel. Cinco
demonstracoes Sao apresenta-
das, as quais ilustram varias ma-
neiras de abordar os problemas,
incluindo o uso dos métodos es-
tatisticos, coberturas Ssubstitu-
tivas, depdsitos de baixo quila-
te. eletrodeposicdo seletiva e
equilibrioc de material.

ECONOMIZANDO O OURO

Em 18 de Marco de 1968, uma
segunda-feira, nos acordamos
com a seguinte manchete no
New York Times, "Sete Macdes
Sustentam o Prego Dual do Ou-
ro. Venda de Barras a Particu-
lares”. A estoria continuou por
dizer, “Washington apola os § 35
por uma Troy Ounce de ouro
entre os Bancos Centrais, en-
guanto permite a livre flutuacao
do mercado”. Os jornais do
mundo inteiro simultdneamente
espalharam as noticias. & men-
sagem 80s supridores e consu-
midores dos processos de ele-
trodeposicdo, foi alta e clara.
A partir deste dia, irla sair mais
cara fazer o mesmo trabalho.
MNa verdade, desde aquele dia,
h& sete anos atrds, o prego do
ouro aumentou cerca de 500%,
de § 35 por troy ounce para uma
média de $175. (Fig. 1) Enquan-
to que no passado, seria provei-
toso economizar-se o ouro, ago-
ra isto tornou-se imperativo.

Muitos galvanoplastas de ou-
ro tem conseguido superar os
efeitos deste enorme aumento
no preco do material bruto, apli-
cando técnicas de conservacao

— algumas wvelhas, outras no-
vas — que tem permitido as
suas companhias produzirem
produtos aceitdveis e ainda
manter uma posicao competiti-
va no mercado. Ao contrario
agueles que nao se viram aptos
a economizar, tem sofrido as
consequéncias.

O gue eu pretendo & ilustrar
por meio de demonstracoes,
cinco diferentes maneiras de
abordar o problema de conser-
vacdo do ouro, todas emprega-
das com éxito. Os métodos séo
0s seguintes:

1) Uso dos métodos estatisti-
cos pard evitar deposicédo
exagerada.

2) Equilibrioc de material para
minimizar perdas.

3) Introducdc de equipamento
de eletrodeposicac seletiva.

4) Aplicagdo de camadas subs-
titutivas.

5) Uso de depobsitos de ouro de
mais baixo quilate,

USO DE METODOS
ESTATISTICOS PARA EVITAR
DEPOSICAO EXAGERADA

Tubos de comunicacio de
multi-chumbo sio agora item

familiar a quase todos aqueles
que estdo, ainda que remota-
mente, ligados a deposicdo do
ouro em componentes eletroni-
cos. Eles sao produzidos aos mi-
Ihdes, por um grande nimero
de companhias, num ndmero
ainda malor de tamanhos e for-
mas. A grande maioria destas
partes & ouro eletrodepositado
e, desnecessario dizer, tornou-
se uma operacao de custos ca-
da vez maiores. Um dos gran-
des produtores do componente,
tentou superar o problema, com-
parando o seu processo de de-
posico atual, usando cianeto
de potéssio e ouro, ao invés de
um processo patenteado de ou-
ro de 24 quilates, o gual preten-
dia dar uma distribuicdo supe-
rior ao metal. A crenca era a
seguinte: se um melhoramento
significative pudesse ser efe-
tuado na distribuicdo do metal,
isto permitiria & companhia ir
de encontro & sua especifica-
cédo dentro do ramo e ao mes-
mo tempo diminuir a quantida-
de de ouro depositada em ex-
cesso. Esperava-se ainda gue as
economias com o ouro fossem
mais do que justapor-se ao ligei-
ro aumento do custo de proces-
sos patentiados sobre a com-
pra do P.G.C. entdo utilizados
em seus banhos de fabricacdo
caseaira.

Os seguintes testes foram
realizados: Um carregamento
de 8.000 TO-5 de tubos de co-
municacdo de multi-chumbo, foi
depositado em cada banho sob
estudo num tambor rotativo, na
velocidade constante de 7 RPM.
Todas as condicbes de depo-
sicdo, tamanho de carga, den-
sidade de corrente, etc.. foram
idénticas nas duas solucdes.
Logo a Unica variavel, foi a com-
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posicdo dos banhos. A cada
uma das partes foi adicionado 1
litro de 3 mm de glébulo de plas-

tico metalizado. Foram dadas

a cada um strike de 24 quilates 68
e entdo banhados em tempo e
corrente constantes. Uma a-
mostra de 15 pecas foi retirada
de cada tambor, as avaliacbes
de quantidade e camada de ou-
ro foram feitas em chumbo iso-
lados. Trés processos semelhan-
tes foram feitos em cada um 05,4%
dos dois banhos. As informa-
coes colhidas dos trés proces-
sos de cada banho foram com-
binadas e uma densidade média
e um desvio padrdo foram cal-
culados através de métodos es-
tatisticos comuns.

T
? o E 7 88.7%
N
o= t — t) 2 J
- 30 -2a -o MEAN + & L S -
_J
L = densidade de uma parte da-
da (micro polegadas) TABELA N.° 1
t = camada média (micro pole-
ga}das] P.G.C. Banhos de
n = nimero de pecas da Banho 24 K.
amostra Caseiro Patenteado
Eu ndo desejo realmente a- Camada Especificada 100 u in. 100 u in,
dentrar numa longa licdo de es- -
tatistica, uma vez gque existem N0 Fadiiia £t 190
numerosas publicagbes sobre o AQL Requerido 2.3% 2.3%
assunto (1, 2, 3), mas eu achei .
que uma rapida explicacéo So- Medida da Camada Requerida 154 uin. 120 u in.
bre um dos itens, seria benéfi- Quro Adicional Req. em Banhos
cah | e de PGC 28% —
ara realizar esses calculos,
fol assumida uma distribuicao Preco do Ouro em US§ por OZ 175 180
normal. A distribuicao esta na Custo para- Eletrodepositar 1 OZ
figura 2 e tem como uma de de 24 k. = —=
suas propriedades o fato de que =
954% da &rea estd entre + 2 Ouro Patenteado ou 1,28 OZ de PGC | 224 180
ou 97,7% da area total, esta Economia por OZ de Ouro Deposit.
acimadet—2 .Em térmos em processo de 24 K. Patenteado | § 44
de especificacbes de eletrode- j i ' i

posicao, isto significa que se
nés precisamos operar a um Ouro > Dumd
aceitavel nivel de qualidade que O e e o o o i i o b — — — RITRSWCO
se diria 2,3%, entdao nés preci-
samos eletrodepositar uma ca-
mada que esta 2 acima da
especificacdo. Isto asseguraré
gue ndo mais do que 2,3% das
pecas, ficara abaixo da cama-
da especificada.
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Usando as técnicas acima, o
produtor calculou os desvios-
padrdo e os converteu em cus-
tos atuais de galvanoplastia. Os
resultados do estudo estao ta-
bulados no Quadro 1.

Eu penso que os resultados
falam por si @ simplesmente ser-
vem para reforcar as palavras
do vendedor, que diz que com-
prar mais barato, nao significa
necessariamente economizar,

EQUILIBRIO DE MATERIAL

Muitos de nos, sentados aqui,
hoje temos algum grau de trei-
namento de engenharia, e ain-
da €& bastante surpreendente,
como um dos principais concei-
tos de toda engenharia, um
equilibrio de material & usado
na galvanoplastia. Um equilj-
brio de material, apresentado na
sua forma mais simples é:

Dentro — Fora = Acumulacéo
ou, quando aplicado a um tan-
que de galvanoplastia

Um dos mais destacados
membros da AES recentemente
relatou (4) como uma situacao
desastrosa quase se desenvol-
veu dentro de uma das Seccoes
de galvanoplastia de uma gran-
de companhia, simplesmente
porque os esforcos para aumen-
tar a producdo consideravel-
mente, superaram o5 esforcos
para estabelecer as medidas
efetivas do controle do ouro.
Grandes e incontaveis perdas
de ouro estavam ocorrendo e o
problema nado foi resolvido, até
gue um grande esforgo foi fei-
to, para se administrar um equil-
librio compreensivel em torno
do tangue de galvanoplastia.

No interesse da brevidade, eau
vou simplesmente rever as me-
didas tomadas por essa compa-
nhia, a qual se constituiu assen-
cialmente do controle do con-
sumo de ouro, através da admi-
nistracdo de um equilibric de
material.

A supervisao da entrada do
ouro mostrou-se relativamente
simples. As amostras de sais de
ouro, fornecidas pelo vendedor,
foram analisadas para verificar
a concentracao de ouro. Em to-
das as analises realizadas, ne-

nhum recepiente mostrou pos-
suir menos do que a quantia es-
pecificada de ouro. Ma verdade,
algumas vezes, esses recipien-
tes apresentaram excesso de
ouro, embora como o autor a-
pressou-se em destacar, nao
frequentemente. Da mesma for-
ma, o actumulo de ouro no tan-
que, foi supervisionade com
frequentes analises da solucéo.

A medida do ouro gue sal, ou
do ouro removido do tangue de
galvanoplastia, apresentou-se
como o mais dificil aspecto de
todo o processo. Depois de lon-
gos pericdos de investigacéo e
observacao, a seguinte lista foi
compilada, sobre os lugares de
onde o ouro poderia ser remo-
vido do tangque de galvanoplas-
tia.

Arraste

Pecas banhadas

Perdas por exaustao

Saida de Vapor
Escoamento

Perda de pecas banhadas
Amostras de banho
Amostra de pecas banhadas
Roubo

Cada uma dessas saidas fol
cuidadosamente investigada e
com excecdo do roubo, o qual
foi felizmente cancelado, depois
de minucioso exame, todas as
outras provaram contribuir na
incontavel perda de ouro. Os
itens (1) & (2) se apresentaram
como o5 maiores contribuido-

res. Em suma "a perda de cura”
nas pecas banhadas, tem como
causa o fato de que a area para
a medicao da camada dar par-
tes, havia sido mudada e nao
mais havia uma correlagéo en-
tre o consumo estimado e o
ouro atualmente consumido, ba-
seado nas medidas de camada.
Ao mesmo tempo, houve signi-
ficante excesso de camada, por-
que o produtor fol obrigado a
encontrar uma especificacao,
baseada numa medida de cama-
da, a qual estava sendo feita
numa superficie "nao significa-
tiva". Uma wvez identificado o
problema. a solucio veio rapi-
damente.

Da mesma forma, quando as
exigéncias de producao da li-
nha aumentaram, descobriu-se
que os tanques de recuperacao
tinham se fortalecido em con-
centracao de ouro mais rapida-
mente do que havia sido ante-
cipado e quantidades significa-
tivas de ouro estavam se per-
dendo para a limpeza final em
agua corrente. Como ocorre fre-
guentemente, o tanque de re-
cuperacdo era simplesmente
outro passo entre o tanque de
eletrodeposicéo & o encana-
mento. Isto na verdade. expli-
cou cerca de um quarto do to-
tal, sobre a perda de ouro. No-
vamente, uma vez identificado o
problema, a solucdo fez-se ra-
pida.

O mesmo torna-se verdadeiro
para cada um dos itens da lista.

A perda do ouro atribuida &
cada fator foi medida @ na con-
clusdo do estudo, os seguintes
beneficios foram conseguidos:

a) As fontes de perdas de ouro
foram Identificadas;

b) As perdas foram minimiza-
das, através da acao corre-
tiva;

c) A camada do ouro em pecas
banhadas fundidas foi mini-
mizada.

Todo o efeito foi conseguido
pela administracdo do equilibrio
de material em torno do tanque
de ouro.
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ELETRODEPOSICAD
SELETIVA

Provavelmente o mais singu-
lar & novo desenvolvimento na
area da conservagado do ouro,
tem sido a introducao de técni-
cas e de equipamentos da ele-
trodeposicao seletiva. Enorme
economia de ouro tem sido rea-
lizada em areas tais como: ele-
trodeposicao de pontos de es-
truturas de chumbo, deposicéo
de imercaéo controlada de con-
tatos e conexoes numa barra
continua e a deposicédo de uma
longa barra de especie homo
génea de metal base. Outra pos-
sibilidade interessante para &
deposicdo por imersac contro-
lada, ilustrada na Fig. 3 é a de-
posicdo seletiva da ponta do
ilhd de um tubo de comunica-
cao. Esta & a area sobre a qual
um pedaco de semi-condutor
sera ligado e a unica funcao do
ouro sera formar um estético
silicone de ouro.

Uma abordagem a deposicac

seletiva, embora nao continua é
ilustrada na Fig. 4. Esta grande
tolha de cobre & seletivamente
coberta para expor somente a
“pad area” da lead frame.
A folha & entao eletrodeposita-
da em gancheira, depois o re-
manascenta & removido para ex-
por o substrato de cobre. E fla-
grante que o consumo de ouro
usado numa abordagem como
essa & grandemente reduzido,
Na verdade, nesta peca a redu-
cao fol de cerca de 90%.

Uma deposicéo seletiva con-
tinua mais sofisticada, como o
da Fig. 3, esta sendo realizada
numa nova geracao de eguipa-
mento altamente automatizado,
o qual embora exija grande em-
prego de capital, geralmente
compensa 0 seu preco em me-
nos de um ano.

Um dos maiores produtores
de componentes eletronicos de-
posita estruturas de chumbo
numa meédia de um milhdo por
més. Anterior ao advento do
equipamento de deposicao sele.
tiva, ele custa aproximadamen-
te um cento para depositar em
ouro cada estrutura, num custo
total de US$ 10.000 por més, Es-
te & certamente, o resultado do

lato de que fol necessario de-
positar a superficie total da es-
trutura. Depois da instalacio de
uma maquina de eletrodeposi-
cido de pontos, a qual restrin-
giu a deposicao de ouro & “pad
area” o custo de deposicio des-
sas estruturas foi reduzido apro-
¥imadamente a um décimo de
cento p/ estrutura ou US$ 1.000
por mes, uma economia de 9809%.
A economia em dblar atingiu
9.000 p/ més, ou US$108.000 por
ano, mais do gue suficiente pa-
ra pagar o custo do equipamen-
lo.

Complementando, o produtor
foi contemplado com o benefi
cio adicional de um produto
mais uniforme, desde que tem-
pa e densidade decorrente foi
automaticamente & precisamen-
te controlada, garantindo uma
camada depositada constante,
Fol ainda apurado que a maiar
produtividade e o uso mais efi-
ciente do poder humano, dirigl-
do para os custos reduzidos de
trabalho, tornava-se possivel
com a maquina de deposicao
de pontos. Isto foi ligeiramente
compensadn, pelas exigéncias
crescentes de manutencac des-
te equipamento

O sucesso desta maquina de
deposicao seletiva, & evidencia-
do pelo seu rapido aparecimen-
1o em quase todos os grandes
produtores de componente ele-
tronico.

COBERTURAS
SUBSTITUTIVAS:

A melhor de todas as manei-
ras para economizar o ouro é
parar com sua eletrodeposicao.
A melhor maneira de parar com
a deposicao, sem prejuizo para
a indastria & procurar cobertu-
ras substitutivas. A fim de rea-
lizar este projeto, nos precisa-
mos em primeiro lugar, respon-
der a pergunia: "quais as pro-
priedades possuidas pelo pro-
cesso de ouro, que o tornam
um acabamento desejavel?” Na
inddstria de circuitos impres-
508, @ questdo seria respondi-
da da sequinte maneira:

a) Excelente corrosao e resis-
téncia & oxidacéo;
b) Dureza;




c) Durabilidade;

d} Soldabilidade;

e) Baixa resisténcia elétrica;
fi Auséncia de porosidade;

g) Alta condutividade elétrica.

Por enquanto, parece nao ha-
ver nenhum material que apre-
sente depdsito com todas estas
excelentes caracteristicas do
ouro, existindo alguns no en-

tanto, que sdo substitutos bas-,

tante satisfatorios.

Um deles que tem sido usa-
do com total sucesso, por um
grande nimero de produtores
de circuito impresso & o esla-
nho. A excelente soldabilidade,
auséncia de porosidade e alta
condutividade elétrica do esta-
nho, fazem-no um material alta-
mente qualificado nas areas de
circuitos impressos. A dureza
e a durabilidade do estanho ele-
trodepositado, néo sao tao boas
guanto as do ouro e até agora
tem se tornado impossivel o
seu uso em circuito impresso,
as quais em geral, ainda sao
eletrodepositadas em ouro.

O crescente uso do estanho
brilhante eletrodepositado ele-
tronicamente e, mais recente-
mente, o chumbo - estanho bri-
lhante, em adicdo a velha e
acreditada deposicao soldavel,
tem resultado em enorme eco-
nomia de custo, numa grande
variedade de aplicagoes, de cir-
cuito impresso.

Um grande produtor em Mid-
west de circuito impresso, atual-
mente produz uma média de
2.000 circuitos por dia. Cada cir-
cuito depositado com 1,0 mil de
cobre acido, seguido de 0,5 mil
de niguel de baixa tensao. 0.3
mil de estanho acido brilhante &
entdo depositado sobre o ni-
quel. Numa operacao separada,
0s revestimentos sdo removidos
do estanho e eletrodepositados
com ouro duro, a uma camada
de 30-60 micro polegadas.

Anterior a esta nova instala-
cao, era costume dessa compa-
nhia fundir o circuito total e a
drea de revestimento do circui-
to com uma média de 30-60 mi-
cro polegadas de ouro.

Uma comparacdo de custos
destas duas alternativas esta
no Quadro 2. E 6bvio que a eco-

nomia de custos & significativa.
Certamente, nds devemos lem-
brar que uma parte desta eco-
nomia & aplicada na necessida-
de de compra e operacdo de
equipamento adicional, onde a
subsequente deposicdo do ou-
ro & requerida. Também para
as muitas aplicacbes exdticas e
de alta seguranca, o ouro tem
sido e continuard com todas
as probabilidades, o depdsito
de escolha.

DEPOSITOS DE OURO
DE BAIXO QUILATE

O interesse em revestimen-
tos em ouro de balxo quilate
tem aumentado tao rapidamen-
te quanto o preco do ouro. De-
posito “Strike” de 16-18 quila-
tes de ouro liga por muito tem-
po tem sidg populares nas in-
distrias, entretanto, foi somen-
te nos Gltimos anos gue novos
processos tem-se desenvolvido
& que, irdo depositar ouro de 18
ou 16 quilates a uma camada
média de 1 a 40, ou mesmo a
60 microns. Esses densos re-
vestimentos sdo tipicos daque-
les regueridos pela indistria
européla de caixas de rel6gios.

Em adicao, aos revestimen-
tos obtidos através desses
novos processos, tem-se mos-
trado compariveis em dura-
bilidade e resisténcia & cor-
rosdo aos depositos de mais

alto quilate que tenha sido
previamente utilizado. E inte-
ressante notar que no passado,
densos revestimentos de ouro
de alto quilate poderiam ser
obtidos somente se, se revestis-
se uma série de finas camadas
de ouro e se polisse mecanica-
mente cada camada. Ao contra-
rio. os novos processos de bai-
x0 quilate revestem com a re-
querida densidade numa dnica
passagem através do banho de
fundicao.

Um dos maiores joalheiros do
mundo, tem misturado um ba-
nho de 17 quilates numa base
de producéo para um ano e tem
conseguido excelentes resulta-
dos. Anteriormente & instalacédo
deste processo, o produtor ha-
via usado por muitos anos um
processo de ouro de 23 quila-
tes o qual |he deu a cor dese-
jada "Hamilton-7". Como o pre-
¢o do ouro comecou a subir
vertiginosamente, conforme i-
lustra um grafico anterior, o pro-
dutor compreendeu gue estaria
em breve, em situaclo insus-
tentavel.

Imediatamente, comecou a
testar processos de baixo qui-
late, numa escala piloto. Os re-
sultados foram excelentes e co-
mo mencionel antes o proces-
so & agora comercial por um
ano.,

Enquanto que o processo ini-
cial da instalacéo de um pro-
cesso de ouro de baixo quilate,
era simplesmente perceber a
economia que virla com o uso
de ouro de mais baixo quilate,
revelou-se também que outros
fatores levavam a outras redu-
¢bes de custo. Mo quandro n.°
3 séo mostrados os custos pa-
ra depositar um pé guadrado de
superficie a uma camada de 5
microns. Um custo de 175
US/0Z fol usado como preco
do ouro para ambos os proces-
sos. O primeiro ponto que cha-
ma nossa atengao é que a eco-
nomia de custo de 40%, é maior
gue aquela que se teria espera-
do com a substituicdo de um
revestimento de 17 quilates, por
um de 23 quilates. Isto seria
responsavel por apenas 26% de
economia. A diferenca deve-se
ao fato de que o revestimento
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de mais baixo quilate tem tam-
bém, mais baixa densidade o
que por sua vez, significa que
para uma camada estabelecida,
menor peso de ouro serd utili-
zado como revestimento, resul-
tando em reducao adicional de
custo.

Uma vez estando a producdo
em marcha, outra agradéavel ob-
servacao foi feita. Fol consta-
tado que a distribuicdo do ouro
de parte a parte, era exatamen-
te uniforme sobre a superficie
total da gancheira, Isto por sua
vez, significou que a fim de en-
contrar a camada especificada,
tornou-se possivel depositar &
mais baixa camada média, o que
resultou em maior economia de
custo. Isto esta de acordo com
a discussao sobre distribuicao
de metal, com a qual inicilamos
o nosso trabalho. Surge entio
outro ponto interessante & im-
portante. O uso de um desses
procedimentos para economia
do custo, de modo algum torna
impossivel o uso de outros. Co-
mo vocé pode ver na demons-
tragcao acima, através de obser.
vacdes adequadas, maiores
economias que aquelas que ha-
viam sido antecipadas, foram
concluidas.

Isto conclui minha apresen-
lacao, esperando ter fornecido
algum “alimento para o espiri-
to", algumas possiveis alterna-
tivas com as quais se possa
combater o constante aumento
do preco do ouro. Eu poderia
assinalar outras numerosas pos-
sibilidades existentes para eco-
nomizar o ouro. O uso de ouro
duplo, duro e maleavel para re-
duzir completamente a camada
depositada tem sido emprega-
da com sucesso. Da mesma for-
ma, o uso de banhos nivelado-
res de cobre &cido para ni-
velar o metal base, tem demons-
trado ser bastante (til na redu-
cao da camada do revestimento
de ouro.

Muitos investigadores tem
provado que (56) camadas ni-
veladas tais como aquedas ob-
tidas através dos banhos de
cobre acido, resultam em mais
baixa porosidade na deposicdo
de ouro subsequente. Uma vez
que a eliminacdo da porosidade
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TABELA N.° 2

CUSTO PARA BANHAR 1 ft QUADRADO DE SUPERFICIE

OURO ESTANHO
Camada (micropolegadas) 50 300
Peso do Metal Depositado (0Z) 0.0735 0Z 0.183 0z
Preco de Compra de Metal § 175 OZ 3,50 Ib
Preco do Metal Depositado § 1286 $ 0.040
Custo dos Abrilhantadores ($) —_ 0,013
Custo Total para Banhar 1 ft 12,86 0,053

Quadrado ($)

TABELA N.* 3
CUSTO PARA DEPOSITAR 1 ft QUADRADO DE SUPERFICIE
OURO DE OURO DE
17 K. 23 K.

Camada 5 microns 5 microns
Densidade do Depésito 14,5 g/cm3 18,0 g/cm3
Peso do Metal Depositado (0Z) 0218 0272
Peso do Ouro Depositado (0Z) 0,155 0,258
Custo do Depésito * 0 27,13 $ 45,15
Economia . 40.0% =

* $ 70 Preco de Compra da "OZ" do Ouro.

e frequentemente, um dos cri-
térios envolvidos na determina-
cdo das camadas de ouro re-
queridas, uma chapa polida e
nivelada tal como cobre, pode
ser extremamente benéfica.

E completamente Sbvio que o
n." de possibilidades & realmen-
te limitado somente pela imagi-
nagao e ingenuidade do usué-
rio do ouro. e

R. B. Kessler
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LIMPEZA

LIMPEZA COM ULTRASOM
NA INDUSTRIA
ELETRO-ELETRONICA

LIMPEZA POR MEIO
DE ULTRASOM

Emprego do ULTRASOM em
solucoes aguosas & com
solventes

Um resumo basico sobre o
iema "Limpeza por meio de UL
TRASOM", como atualmente em
uso, dando uma orientacaoc pa-
ra as possibilidades de aplica-
Cao.

E fato conhecido que a lim-
peza de superficie @ realizada
com solugdtes agquosas ou com
solventes organicos, Para que
cogitar o emprego adicional da
técnica de ULTRASOM, em com-
binacdo com a limpeza quimica
E importante esclarecer os prin-
cipais fisicos do ULTRASOM
para instruir a nova geracao de
lécnicas sobre o porqué, desse
investimento de alto valor para
usar este método de limpeza

Limpeza nao é enfeite

CAVITACAD

Entende-se por ULTRASOM,
vibracbes mecanicas com uma
frequéncia além da percebida
pelo ouvido humano, isto &, a
partir de 18000 vibragdes por se-
gundo, ou 1BKHz. Uma vez gue
a limpeza eom ULTRASOM, é
sempre efetuada num meio li-
quido, as vibracoes sao longitu-
dinais, ocorre uma contracao
uma distencao periodica desla
matéria. Empregam-se para a
limpeza por ULTRASON, poten-
cias tdo elevadas (ou vibracoes
ruidosas), que chegam a sepa-
rar as particulas do liquido na
fase de contracdo, nos limites
onde esta nao tem mais estabi-
lidade. Produzem-se assim, pe-
quenos ocos que contém um
gas a alto vacuo, chamado CA-
VITACAQO. Na seguinte fase de
distencao, estes ocos explodem

com alta velocidade liberando
energia na ordem de uma pres-
sao de 1000 atmosferas, que &
percebida como micro-fluxo. A
cavitacaoc ocorre nos limites en-
tre a contracao e a distencao
na superficie das pecas,

Podemos denominar este e-
feito de micro-escovamento,
uma vez gue até particulas mi-
nusculas sao removidas da su-
perficle das pecas por acao in-
teiramente mecanica. Esta lim-
peza também ocorre com toda
eficiencia em reentriancias, po-
ros, furos capilares, etc. Pro-
longando-se em demasia o tem-
po de exposicao de uma peca
do ULTRASOM havera inclusive
a remocao de particulas da su-
perficie da mesma. MNa pratica
& conhecida como CAVITACAQO
de fluxo, que destrdi materiais
como no caso de hélices de na-
vio ou de pas de turbinas.
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VIBRADOR DE ULTRASOM

Para a producdo das vibra-
cbes ultrastnicas numa solucao
destinada para fins de limpeza,
empregam-se corpos sdlidos,
capazes de transformar ondas
elétricas de alta freguéncia, em
vibragGes mecénicas de fre-
quéncia equivalente: comutador
eletro-mecénico.

Os vibradores de niquel e
suas ligas, trabalham pelo prin-
cipio magnético, ou seja, estes
materiais mudam de compri-
mento no ritmo da troca de po-
laridade do campo magnético.
Neste caso, o fluxo elétrico de
alta frequéncia, atravessa um
solendide colocado sobre e en-
tre finas laminas de chapa de
niguel. (fig. 1).

L 3

o !

Vibradores de niquel, instalados
no fundo de um tanque de UL-
TRASOM.

Os vibradores sinterizados em
material cerdmico, composto de
chumbo zircbnio, titnio (vibra-
dores PZT) trabalham pelo prin-
cipio inverso, piezo-elétrico,
quer dizer, mudam sua grossu-
ra, de acordé com a troca de
polaridade de um campo alter-
nado elétrico.

Estes vibradores localizam-se
entre as placas de um conden-
sador no qual & aplicada a ten-
sdo elétrica de alta frequéncia.
Ma pratica, o material cer@mico
e prensado em alta pressao en-
tre chapas de aco e de alumi-
nio. O comprimento da unidade
tripla, corresponde & metade do
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comprimento da onda de fre-
quéncia de resonancia deste
"Sandwich”, (Fig. 2).

111"

Vibradores de placas com ele-
mentos ceramicos Piezo elétri-
co0s, instalados no fundo de um
tangue para limpeza com UL-
TRASOM.

Nenhum vibrador de ULTRA-
SOM entra em contato direto
com a solugdo de limpeza. Sem-
pre existe uma chapa metalica
entre ambos, soldada ou colo-
cada ao vibrador. Este tipo de
vibrador pode ser parafusado ou
soldado numa abertura pratica-
da no recipiente de limpeza &
as suas ondas dirigidas séo
emitidas pelo lado oposto do vi-
brador cerdmico. Colocando o
vibrador numa caixa hermética
contendo ar, denomina-se o
conjunto de vibrador de capsu-
la. Estas cépsulas podem ser
submersas de forma mais con-
veniente na solugcao de limpeza,
ficando o vibrador protegido pe-
o ar.

GERADORES DE
ALTA FREQUENCIA

A energia elétrica necesséaria
para o vibrador & fornecida por
geradores de aita frequéncia
que transformam a frequéncia
da rede elétrica na frequéncia
bem mais elevada de ULTRA-
SOM. Até pouco tempo atras
usavam-se para a geracao de
alta frequéncia valvulas emisso-
ras de construcdo robusta e
pouca manutencao. Para a pro-
ducao de alta frequéncia com
capacidade de varios kilowats,
usavam-se geradores mecani-
cos, ou seja, geradores rotati-
vos com namero de polos, sufi-
cientes para obter uma frequén-
cia na faixa do ULTRASOM.

Hole empregam-se geradores
com semi-condutores. Nao exis-
tindo ainda transistores com
capacidade de 100 Watts, ou
mais, ha necessidade de jun-
tar maior nomero de transisto-
res (de acordo com o caso, até
40 elementos).

Geradores & base de Tiristo-
res com capacidade de KW, ain.
da néo estdo em uso.

APLICACAD DAS
VIBRACOES ULTRASONICAS

Ma figura 3 ilusiram-se as vi-
bragBes ULTRASONICAS mais
usadas industrialmente. Deno-
mina-se SOM CONTINUD a
energia ULTRASONICA que os-
cila em até 20%, em torno de
um rotor médio, com regulari-
dade pelo periodo total do tem-
po. Trabando com vibracdes
DUPLAS MEDIAS, a energia UL-
TRASONICA aumenta a cada
centésimo de segundo (desde
que a rede de alimentacdo cede

APLICACAO DAS VIBRACOES ULTRASONICAS

SOM CONTINUO

DUPLA-MEDIA
M = valor médic
g =

SIMPLES-MEDIA

valor maximo



corrente alternada de zero até
o valor méaximo, voltando a ze-
ro. O referido valor maximo é
teoricamente o dobro do wvalor
médio de tempo. Temos aqui
uma pulsagdo com 100Hz. Em
contra partida as vibracoes
SIMPLES - MEDIAS produzem
impulsos de 50Hz.

Messe caso um centésimo de
segundo, aumenta a energia UL-
TRASONICA de zero ao valor
méximo e volta a zero, sendo
que no proximo centésimo de
segundo ndo h& emissao de
energia. O valor maximo desta
vibracdo ULTRASONICA por im-
pulsos, teoricamente, equivale
a 4 vezes o valor médio do tem-
po.

O funcionamento em cada ca-
so, depende da construcao do
gerador usado. Os geradores
de vélvulas, fornecem impulsos
ULTRASONICOS de 50 Hz, @
sdo de construgdo econdmica.
Para esta faixa nao compensa
o uso de geradores com tran-
sistores. Estes pelo seu eleva-
do preco, sdo empregados
quando necessarios impulsos
de 100 Hz. Para capacidades
maiores os geradores transisto-
rizados, sdo construidos exclu-
sivamente para SOM CONTI-
NUO. Os gerdaores de Iimpul-
sos levam indicacdao de dois
valores de poténcia, o valor de
tempo médio e o valor de tem-
po méximo.

RECIPIENTES
PARA ULTRASOM

Recipientes repuxados em
chapa de aco inoxidével e equi-
pados com vibradores no fun-
do, recebem o nome de reci-
plentes vibradores. Estes po-
dem ser equipados com vibra-
dores das maiores capacidades,
porém somente podem ser fa-
bricados em tamanhos pegue-
nos.

Tanques em chapa de aco
com Instalacdo de vibradores,
recebem o nome de vibradores
de placas. Outra alternativa é
o uso do vibrador de cépsulas
gue pode ser aplicado a qual-
quer época, em qualguer reci-
piente.

A QUIMICA PARA A
LIMPEZA POR ULTRASOM

Como mencionado inicialmen-
te o efeito do ULTRASOM & me-
cnico e de uma intensidade
nao alcangada por nenhum ou-
tro processo. Para evitar porém
gualquer mal entendido, quere-
mos esclarecer que esta limpe-
za somente & possivel em com-
binacdo com produtos quimicos
adequados para cada tipo de
impurezas, desde que & dese-
jado trabalhar com tempos nor-
malmente utilizados de cerca de
1 a 2 minutos. Isto explica a
possibilidade de usar indistin-
tamente solugdes aquosas e sol-
ventes para © processamento
por ULTRASOM.

As solugdes aquosas, podem
ser alcalinas, neutras & em ca-
sos especiais também &cidas. O
efelto de CAVITACAO, origina
simultaneamente um aumento
consideravel da velocidade de
difusdo, aumentando o efeito
quimico da solugcdo. Conse-
quentemente empregam-se So-
lugbes quimicas de menores
concentracbes, Também a tem-
peratura de trabalho nao exce-
de a 70°C. Empregam-se tam-
bém, solventes orgénicos, nao
inflamaveis, como Tricloroetile
no, Percloroetileno, Tricloroeta-
no, 1-1-1 e /, e atualmente tam-
bém como sucesso Trifluor —
Tricloroaetano.

LIMPEZA POR
ULTRASOM NA PRATICA

Influéncia da desgasificacao.

As vibragcbes ULTRASONI-
CAS, tém a.caracteristica de li-
berar o gas contido nas solu-
cHes, na maioria das vezes, ar,
eliminando assim os gases das
solucoes.

Ap por em funcionamento o
gerador, logo de inicio apare-
cem inimeras bolhas na solu-
¢do, que inibem em maior es-
cala a transmissdo da energia
ULTRASONICA. Somente gquan-
do cessa a formacéo de bolhas,
isto &, quando finda a elimina-
cdo de gases, poderad ser con-
siderado que a solucao esta do-
tada de energla por igual. Pa-
ra usar o ULTRASOM na lim-

peza, a solugdo contida, deve
estar desgasificada.

DEPENDENCIA DE
DESGASIFICACAO DO
TIPO DA SOLUCAO

H& diferenca de desgasifica-
cao, de solugbes aquosas e sol-
ventes.

Agua potavel contém muito
ar. Adicionando sais introduz-
se novamente grande quantida-
de de gas. O gés normalmente
& eliminado ligando o gerador
de 5 até o méximo de 10 minu-
tos, com a solucdo a tempera-
tura de 50 a 70°C. E indispen-
sével que os produtos quimicos
usados tenham efeito molhador.

Antigamente néo se dava im-
porténcia & influéncia de um
molhador sobre o efeito de des-
gasificacdo. Muma solucdo a-
quosa, cuja superficie limita
com o ar, admite do mesmo
bem pouco ar, sendo este fa-
cilmente eliminado de manha,
ligando o gerador por outro es-
paco de tempo.

Soluctes organicas ﬂdmitam
do ar, com facilidade o retorno
dos gases eliminados pelo efei-
to ULTRASONICO. E conveni-
ente ferver as solucdes organi-
cas por alguns minutos, antes
do uso para eliminar a malor
parte dos gases.

Para contar nova admissio
de gas, recomenda-se trabalhar
perto do ponto de ebulico. Nos
casos em que se trabalha com
solventes a temperaturas bai-
xas, evita-se a absorcao de gas
colocando vapores do solvente,
sobre a superficie mediante
construcdo adequada do equi-
pamento.
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0 modelo de limpaza ultrassdnics

utiliza o fend meno da cavitaclo.

DEPENDENCIA DA
DESGASIFICACADO DO
TIPO DE FUNCIONAMENTO

Os tipos de funcionamento
ilustrados na fig. 3, originam
diferanca na desgasificacdo. No
caso de SOM CONTINUO, acu-
mulam-se bolhas de gas em Su-
perficies planas com distancia
do comprimento de meia onda
sonora

Somente as maiores bolhas,
sobem a superficie, & ainda so
mente depois de desligar o ge-
rador. Melhores condigcées para
eliminacao dos gases oferece o
som com impulsos de 50 Hz, no
que se alternam curtos impul
508 & 05 intervalos equivalen
tes, permitindo a eliminacao das
bolhas de gas.

Trabalhando com impulsos de
10 Hz o efeito & parecido ao
do SOM CONTINUO

Estes efeitos sao mais pro-
nunciados am solucHes aguo-
5as e quando existe malores al
turas de solucdes sobre o emis
sor de som. Trabalhando com
impulsos de 60 Hz, existe ainda
menor gueda de energia pelo
caminho percorrido pelas ondas
e 05 picos de energia tem valo-
res mais elevados

Tudo isto significa melhor e-
feito de limpeza, confirmado por
medicoes efetuadas

A razio de gue o emprego
de impulsos de 50 Hz, esta em
desuso é a tribuido ao progres
so feito na fabricacao de gera-
doras com transsistores, os
quais tambéem reduzem o zum-
bido da CAVITACAD. e

(Continua no proximo H!JIITIEFDII
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KENVERT REFLECTIN-LEAD

PROCESSO DE DEPOSICAD DE
LIGA, DESDE 100%. ESTANHO
ATE 100% CHUMBO REFLEC-
TIN-LEAD representa a nova
geracdo de processos de depo-
gicdo, com gualidade nunca al-
cancada anteriormenta na ele-
trocdeposicao de ligas Sn-Pb.
Este processo versatil produz
qualquer liga em toda a faixa
da gama com acabamento bri-
Ihante, semi-brilhante e aceti-
nado. Operado com aditivos de
grande estabilidade, apresenta
elevada resisténcia a oxidacao,
marca de dedos, corrosao em
umidade & salt spray, oferecen-
do ainda longa vida em pratelei-
ra. Sua soldabilidade & excep-
cional mesmo apds longos tem-
pos de estocagem.

REFECTIMN - LEAD é operado
com fluoboratos de alta pure-
za, apresentando elevada velo-
cidade de deposicdo. Usado em
gancheiras, tambores rotativos,
fios e fitas.

Orwec

ZYLITE LCB

E o mais recente desenvolvi-
mento de nossa linha de aditi-
v0s para banhos de zinco, es-
pecifico para banhos rotativos
em solugcoes de alto ou baixo
cianeto.

As reais vantagens apresenta-
das sao

— alto grau de brilho, mesmo
sob as piores condigcdes co-
mo por exemplo 50°C de
temperatura, sem decompo-
sicao do abrilhantador ou au-
mento de consumo.

— facil receptividade ao pds-
iratamento com cromatizan-
les.

— excepcional cobertura de
britho nas regites de baixa
densidade de corrente.

Dixie S.A.

NOVO RETIFICADOR

Denominada UGB-T-75, trata-se
de versatil unidade retificadora
transistorisada de “design” mo-
dular. Fonte de energia de cor-
rente continua, ideal para Célu-
la de Hull & para eletrodeposi-
cao de Ouro, Prata, Rhodio, Ni-
quel e outros metais. Para gal-

NOVIDADESEPRODUTOSNOVI

vanoplastia de pequenas pecas
ou producdo em escala redu-
zida.

Retificador de diodos, onda
completa. para 10 A nominais,
regulagem eletrénica através de
potencidmetro gue permite ajus-
te preciso e continuo.

BRAGUSSA

JAPAO, UM PAIS
PARA QUEM QUER SE
ESPECIALIZAR

EM SANEAMENTO

Mo Japéo, para aproveitamen-
to de espaco, as estacdes de
tratamento de agua sao com-
pletamente cobertas por uma
lage de concreto e, sobre a par-
te superior, & feita mais uma
grea de lazer, com jarding, qua-
dras de ténis e basquete. Essa
fol uma das observacOes que o
engenheiro Ely Carlos de Alva-
renga pode notar quando 18 es-
teve fazendo um curso de trés
meses sobre Controle de Polui-
cao das Aguas.

Ele fol a convite do consula-
do japonés, através da CTESPBE
— Companhia Estadual de Tec-
nologia de Saneamento Béasico
e de Defesa do Meio Ambiente,
Ressaltou que as estacoes de
tratamento sao “"bastante sofis-
ticadas, Inclusive controladas
por computadores”,

O curso fol organizado pela
Agéncia Japonesa de Coopera-
cdo Internacional e participaram

dele dez técnicos do Egito, Ird,
Tailandia, Filipinas, India & cin-
gapura, além do Brasil. Fai di-
vidido em dois programas: com
aulas tedricas e visitas a esta-
coes de tratamento de esgotos
urbanos & industriais por todo
territério japonés. Durante as
visitas, Alvarenga tomou conhe-
cimento pratico de diversas téc-
nicas de tratamento que ainda
nao sao utilizadas no Brasil, co-
mo o Bio-disco rotativo, trata-
mento térmico do lodo em lu-
gar do tratamento com diges-
tores e lodos ativados com oxi-
génio puro ao invés do ar at-
mosférico natural.

Usando esses Drocessos, os
resultados obtid's sadcs-melho-
res @ torna-se possivel diminuir
o tamanho da estacdo de trata-
mento. Esses tipos de cursos e
viagens estao dentro dos pro-
gramas de constante aperfei-
coamento tecnologico do pes-
soal da CETESB e significam a
garantia de permanente desen-
volvimento e transferéncia de
"know-how".
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AGUA PURA

Bi-Destilada

Em galvanoplastia
a agua é tao
importante quanto
os produtos
guimicos

. ¥

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

-
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Desmineralizador
Deion Tec

pequenas, medias
& grandes vasoes

QUIMICA DEIDN INDUSTRIA E COM. LTOA.
R. Calowan, 685 - Fons: 65-8288
CEP. 05018 - Sio Paulo - 5P

E ELMACTRON

ELETR. E ELETRONICA
IND. COM. LTDA.

EQUIPAMENTOS E
PRODUTOS QUIMI-
COS PARA GALVA-
NOPLASTIA.

RETIFICADORES « EXAUSTORES
REOSTAIQS - MENTDS « TAM-
BORES RONATIVOSNe DESENGRAXAN-
TES « SAIS « ABRILHANTADORES «
INSTALACOES COMPLETAS.

5. Paulo: R. André de Lado, 283
Fones: 278-1337 e 278-5203
Rio: R.Estrela,41-Tel:234-6444

P. Alegre: R. Comendader Azevedo, 151
Fone: 22-5516 » Curltiba: Rua Eng.”
Reboucas, 1876 - Fone: 22-1330

BOMBA FILTRO,

TIPO 10.000/100/75
CAPACIDADE DE
FILTRACAO 10.000L/hora

Para filtragcao de banhos alca-
linos e acldos em temperaturas
ate BO°C, munida de 2 camaras
de filtracdo com velas e cartu-
chos em Polipropileno substi-
luiveis, tanque de mistura para
adicao de filter aid, carvao ati-
vo, aditivos abrilhantadores, dis-
potivo para recirculacdo em cir-
cuito fechado, lavagem pos fil-
tros por reversao.

Operacao simples e segura, re-
gistros em Polipropileno com
assentos de Teflon de fecha-
mento rapido, todas as partes
em contato com a solucdo séao
em aco inox 316 ou material
plastico inerte.

Garantia de 1 ano e manuten-
¢ao parmanente.

Para ver seu
produto ou sua
noticia,
escreva-nos

para Rua Darzan,

241-CEP 02034 -
S P,

TESTE ELETROGRAFICO DE
POROSIDADE NA
FOLHACAO A OURO

Versatil e econdomico equipa-
mento fabricado p/ 5. G. OWEN
(Inglaterra) permite checar a
porosidade de depdsitos galvé-
nicos de Ouro, de forma simples
e rapida (30 segundos), através
de teste ndo destrutivo.

O exame da porosidade even-
tualmente existente na folhacao
a Quro & essencial, consideran-
do que a eficiéncia e confiabi-
lidade do Ouro para fins eletro/
eletrdnicos (contatos) depende
em grande parte da auséncal de
poros e "pits”.

BRAGUSSA

ENPLATE NI 417

O novo processo de deposicao
guimica de nigquel brilhante, com
alta velocidade.

ENFLATE NI 417 deposita uma
liga brilhante de niquel fésforo,
por reducdo, sem corrente elé-
trica sobre uma variedade de
metais, Usado em gancheiras e
em tambores, a velocidade de
deposicao & de 12,5 até 20 mi-
crons/hora. ENPLATE NI 417
tem Otima estabilidade e facil
manutencao.

Tem indmeras aplicacdtes, subs-
tituindo com vantagens depdsi-
tos de cromo duro, sempre que
dutilidade e lubricidade séo re-
quisitos. Seus recobrimentos
sdo uniformes, assegurando ca-
mada de niguel nivelada e com-
pleta em todas as partes expos-
tas das pecas processadas,

Orwec
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CROMPLASTIC:
NOVOS EMPREENDIMENTOS

A Cromplastic Iniciou suas
atividades em 1976 encerrando
a montagem de mais duas i
nhas automaticas, uma de ano-
dizacdo na "Alcan Aluminio do
Brasil”, em Utinga — Sao Pau-
lo e outra de zincagem e fosta-
tizacdo na "Eluma”, em Belo
Horizonte — Minas Gerais.

O equipamento de anodiza
cao da "Alcan”, fol realizado de-
vido a uma necessidade de re-
dicdo de custos. A elaboracao
do seu projeto decorreu em qua-
tro meses até o inicio das obras
g a construcdo do eguipameanto
levou aproximadamente & me-
§85.

Apesar desse equipamento
ser-dotado das mais modernas
técnicas, foi construido no en-
tanto, com recursos @ engenha-
ria nacional.

Ele apresenta uma capacida-
de para ancdizacdo de 16.000
amp. & o volume de seus banhos
& de aproximadamente 30.000
Its.

Possul carros automaticos
com caracteristicas Inéditas no
pais, que levantam e transpor-
tam os perfis, com uma veloci-
dade que chega até a 20 mits
por min.

—
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Ao mesmo tempo, estao pre-
vistos para o dia 20 de Janeiro,
em Belo Horizonte, 05 primeiros
testes de um completo equipa-
mento de zincagem (rotativa e
gancheiras) e de fosfatizacac
(rotativa e em céstas), na fabri
ca da "Eluma”, que sera um
dos principais fornecedores de
pecas para o automobvel Fiat
brasileiro.

Ela sera a primeira inddstria
mineira a instalar um equipa-
mento deste porte. Sua capa-
cidade de zincagem é& de 6.000

amp. e & servida por dois car-
ros de tacto de 6 min., isto &,
10 cargas por hora

Usado como foi previsto em
operacao mista, calcula-se uma
producédo de aproximadamente
30.000 dm por turno de traba-
lho. E ainda dotado de um equi-
pamento de anti-poluicéo e re-
ciclagem de agua, construido e
projetado pela propria Crom-
plastic.

0 seu custo foi de aproxima-
damente Cr$ 3.000.000,00. Tal
empreendimento vem favorecer
a solidificagcao das empresas
brasileiras, altamenle capacita-
das na fabricacéo e projeto de
equipamentos de qualquer por
e

COMPOSTO UNICHROME
B0 E 80X

o
Y

Desenvoivido piaa MﬁffT Che-
micals para desplacar cromo
rapida e eficientemente, deixan-
do o metal base axcepcional-
mente limpo, sendo bastante
apropriado para remocac de
grandes camadas de cromo du-

ro.

Dixie S.A.
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ANODOS DE
TITANIO PLATINADO

Processo recenlemente desen-
volvido pelo centro de pesqui-
sas DEGUSS5A — Alemanha,
permite obter depositos de Pla-
tina extremamente dicteis e
aderentes em espessuras até 20
my, sobre Titdnic e outros me-
tais base.

Atraves dos métodos conven-
cionais de platinizacdo, existe
limitacdo na espessura do de-
phsito que normalmente nao
possibilita camadas superiores
a 25 my sem comprometer a
aderéncia, em consequéncia
das inclusces e/ou pelicula de
Oxido entre o Titdnio e a Pla-
tina.

Um dos campos de aplicacdo
para o novo processo DEGUS-
SA é a producdo de anodos
de Titanio platinizado com ex-
cepcionais caracteristicas, para
utilizacdo nos processos galva-
nicos de QOuro é&cido, Rhadio,
Cromo. Niguel.

Bragussa

NEUTRONEX E ULTRACLAD

A Oxy Metal acaba de lancar
no Brasil um novo processo de
folheacdo de ouro alcalino sem
cianeto.

Este processo deposita um ou-
ro de excepcional dureza e com
um brilho de grande intensida-
de.

Em razédo do seu poder de ni-
velamento, distingue-se de todos
0% outros tipos de banhos de
ouro.

O Neuytroney® é recomendado
para a.licagd. : técnicas, tais
como circditos Impressos e cir-
cuitos eletro-eletrénicos.

Por sua vez o Ultraclad & bas-
tante recomendado para aplica-
coes decorativas, tendo diver-
sas tonalidades de cores e po-
dendo ser utilizado em fins di-
VErsos,

Oxy Metal
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BANHO DE PRATA

O processo de prata brilhante
"3K" desenvolvido pela Lea Ro-
nal Inc. USA, pode com peque-
nas diferengas ser usado tanto
para finalidade técnica como
decorativa. Neste Gltimo caso
oferece depdsitos altamente bri-
lhantes em todas as faixas de
corrente. O mesmo processo
pode ser utilizedo em banhos
parados e rotativos e o depd-
sito oferece a mesma conduti-
bilidade da prata pura.

Tecnorevest

ALUMINIZACAO A FOGO
PARA INTERCAMBIADORES

Criada para suprir principalmen.
te as necessidades da Petro-
bras, @ "Cascadura S/A" insta-
lou uma nova linha de alumini-
zacdo a fogo, para tubos inter-
cambiadores de calor, protegen-
do-08 da corrosdo e de altas
temperaturas.

Esta instalagdoc & a segunda no
mundo, sendo gue a primeira &
encontrada no Japao,

Com essa linha de servigo sur-
ge a facilidade ainda malor, de
fabricagao de novos equipamen-
tos genuinamente nacionais.

Cascadura S/A

SECAGEM DE PECAS

Os tratamentos mecano-quimi-
cos de acabamento geralmente
sao efetuados em meio aquoso,
resultando pecas com necessi-
dade de rapida secagem. Condi-
coes semelhantes ocorrem em
pecas saidas de linhas de re-
vestimento eletrolitico, sendo
recomendado em ambos os ca-
505 a secagem imediata.

Para esses processos & outras
aplicacoes de secagem de pe-
cas industriais. a Wibral propbe
um equipamento queé permite
efetuar as operactes em meio
a um agente auto-regenerativo
denominado H.T.S., que garan-

te uma secagem correta com
evaporacao imediata do liquido
e auséncia de choque na super-
ficie tratada, além de proporcio-
nar polimento suplementar &
mesma. Em funcéo da sua con-
cepgaoc, seu regime de trabalho
pode ser continuo ou carga por
carga.

Oxy Metal

REVESTIMENTOS
INDUSTRIAIS

A Stringal esta fabricando com
grande éxito, dentro do ramo
galvanotécnico diversoa tipos
de tanques para instalacoes de
protecdo de superficies, poden-
do estes serem totalmente re-
vestidos em vérios tipos como
em PVC, Plastisol, Fiberglass,
Ebomite, Chumbo puro em len-
col e isolamentos térmicos des-
de 25,0 mm.

Também fabrica sistemas com-
pletos para exaustao de gases,
tintas especiais & base de PVC
e Borracha Clorada.

Stringal
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LIMPEZA DE LATAS

Recentemente a fima Langbein-
Ptanhauser Werke AG da Ale-
manha-Occ, langou no merca-
do internacional um equipamen-
to novo de limpeza de latas por
jateamento, com solventes, de-
nominado "CIRKON",

A novidade deste tipo de equi-
pamento & na parte construtiva
interna, que garante um |atea-
mento sem perda de solventes
em forma de vapor, porgue a
camera de jateamento estd her-
méticamente fechada.

A velocidade da maguina & de
800 latas-min.

Aletron

MANUAL/AUTOMATICA

A Harshaw Quimica esta lan-
cando no mercado um novo ti-
po de equipamento, para as sec-
coes de galvanoplastia.

Trata-se de um equipamento
feito sob encomenda, contendo
no entanto detalhes padroniza-
dos que evitam um alto custo.

Possue condicdes para operar
em tanques de 1 a 7 metros de
largura, manual ou automaética,
dotado de painél para operacao
manual e podendo ainda ser au-
tomatizado posteriormente.

Ja instalado em véarias indds-
trias como: Indusmek, Fama e
Pries com sucesso comprovado.
Harshaw

INSTALACOES AUTOMATICAS
COM 95% DE
NACIONALIZACAO

A Elguimbra apresentou em fins
do ano passado, na 1. IMEF,
com grande sucesso, uma das
mais sofisticadas instalactes
automaticas para a inddstria de
galvanoplastia em geral,

Trata-se de um equipamento fa-
bricado quase que exclusiva-
mente de componentes nacio-
nais, o que facilita em muito o
grande problema da assisténcia
técnica. Instalacbes deste tipo

NOVIDADES

S80 sempre caraclerizadas pe-
los dados técnicos dos carros
de transporte empregados, fa-
bricados com comprimentos va-
ridveis de 1200, 1400 e 2000 mm
e pesam respectivamente 350,
450 e 700 Kg. A movimentacao
dos carros, como as do tambor
e do tempo de operacdo sdo
fornecidos pelo cartdo acopla-
do ao carro transportador. Pa-
ra maiores informacoes e espe-
cificacbes o fabricante esta a
inteira disposicao.

Elquimbra

SEGURANCA NA
GALVANOPLASTIA

Trabalho realizado pela DEGUS-
SA — Alemanha aborda tema
atual sobre cuidados na mani-
pulagdo de banhos galvanicos
de metais nobres, seguranca no

trabalho & precaugdes com o
meio ambiente.

Acompanha brochura de 15 pgs.
de primeiros socorros em aci-
dentes na galvanoplastia

Bragussa
Produtos Metalicos Ltda.

ECONOMIA

O processo de zinco alcalino
sem cianetos ZINC-AL |l ofere-
ce grande economia no custo
de montagem anulencao,
além de ndo ofg@fcer con-
venientes causddos o ciane-
to, inclusive sua eliminacao nos
efluentes, sendo por este e ou-
tros motives preferido por ind-
meras grandes companhias de
todo o estado.

Tecnorevest




A MELHOR LEITURA
SOBRE
GALVANOTECNICA

EUGENIO BERTORELLE

TRATTATO
DI
GALVANOTECNICA

Questo volume sara il vostro
prezioso e indispensabile

consulente

HOEPLI

Este livo j4 estd em sua quarta edigdo, ampliada e
atualizada. O volime |, com 381 ilustragdes 95 ta-
belas e 1.290 paginas, trata do principio de quimica
e eletroguimica, a pratica da galvanostegia (cobrea-
¢ao, niquelagdo, cromeacdo. zincagem, prateagdo,
douracdo, etc.) e remogdo dos revestimentos me-
talicos./”

—~ Pedidos por carta a EDITORA STRAUSZ
Rua Darzan, 241 CEP 02034 SP

—~ Anexar um cheque no valor de Cr$ 2.000,00
nominal a EDITORA STRAUSZ LTDA

O valor so serd descontado quando do recebimente do livro.

NOVIDADE

NOVO TIPO DE PROCESSO
NIQUEL QUIMICO

COM GRAMNDE EXITO

NO BRASIL

A Aletron Produtos Quimicos
Ltda., representante da firma
Langbein-Pfanhauser Werke AG,
Alemanha Ocidental lancou este
ano, o novo tipo de processo
Niguel Quimico, denominado
“"Ultraplast Ni 5-9", aquil no Bra-
sil

“Ultraplast Ni 5-8", & um banho
de Niguel Quimico para fins es
peciais como por exemplo: ni-
quelacaoc de pecas cerimicas e
metais

As camadas de Niguel deposi-
tadas s&o semi-brilhantes até
brilhantes, conforme o estado
da superficie do material basico
A dureza da camada de Nigquel
do processo "Ultraplast Ni 5-9”,
€ fundamentalmente superior as
camadas de Niguel depositadas
em processos eletroliticos.

A uniformidade da espessura
de Niguel, & garantida se hou
ver uma troca de eletrolito su-
ficiente em cada parte das pe-
cas

“Ultraplast Ni 5-9", trabalha
com ftemperatura de 70-80°C,
com pH 4,0-45 e com velocida-
de de deposicdo de 15-20 mi-
crons/hora.

Com este banho pode-se subs-
tituir em muitos casos, O pro-
cesso de cromo duro gue pre-
cisa de equipamentos especiais
como retificadores, exaustores
e pessoal bem treinado.

O processo de Niguel Quimico
& tdo simples que um quase lei-
go no assunto pode executa-lo
perfeitamente.

Para ver seu
produto ou sua
noticia,
escreva-nos

para Rua Darzan,
241-CEP 02034 -
S. P.




ACABAMENTO PERFEITO SOBRE ZAMAX am
(ONDICIONAMENTO PERFEITO DA SUPEREICIF™

Pegcas do Zamak & das, §em asperazas
pde tratamento na n cic
MAMENTD ENTHOME minima
A Enthone tarn uma nova famllia de produtos para .
sob medida i s tos de superficie, consulle a
LIMPEZA, Mi { o am Slo Paule
ORWEC QUIMIC
3 . Eilial - B

lg a, 16119
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SEMPRE APRIMORANDO:

TEMOS OS MELHORES

ABRILHANTADORES PARA A

ZS 300

ZSR 300

RZ 75

A\

AGORA VOCE PODE ESCOLHER O MELHOR ENTRE OS MELHORES

Sa0 Paulo - Bio de Janeiro - Porto Alegre - Curitiba - Recife

SUA ZINCAGEM

Abrilhantador para Zinco Alcalino
Parado.

Aparéncia de cromados

Alta penetracio do brilho

Abrilhantador para Zinco Alcalino
Rotativo.

Alto brilho.

Alta resisténcia a contaminacio e alta
lemperatura.

Abrilhantador Universal para
Zinco Alcalino.

Alto brilho.

Estivel em alla temperatura
Compatibilidade com todos os ti-
pos de passivacoes.

Use a nossa Linha OXYCHRO.

Vo)
OXY METAL FINISHING BRASIL S.A.
A 4

Av. Nagdes Unidas, 1554 - Fone: 247-8122
Bairro Industrial - Jurubatuba - SP
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DE
1951 ANOS
A 1976 DE _
PRESTANDO TRADICAO
BONS E
SERVICOS QUALIDADE

A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

NOVO LANCAMENTO

ZINCO ALCALINO DE BAIXO TEOR DE CIANETO

COM GARANTIA TOTAL DE FUNCIONAMENTO

DADOS TECNICOS

® ALTISSIMO RENDIMENTO.
® ESTABILIDADE TOTAL DO BANHO.
® TEOR DE CIANETO, 12 A 15 GRAMAS LITRO.

® ABRILHANTADOR INTERNO A SER USADO, “SUPPER 999"
ESPECIALMENTE DESENVOLVIDO PARA BANHOS DE BAIXO
TEOR DE CIANETO, E PARA DAR BRILHO E NIVELAMENTO
ATE 55.°, COM BAIXO CUSTO.

® CONSUMO APROXIMADO DO “SUPPER 999"
DE 500 cc. A BOO cc. CADA 10.000 AMP/HORA

AGORA O SR. PODE USAR O MELHOR ENTRE 0S MELHORES

" “SUPPER 999"

DE ZINCO

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Distribuider exclusive da Riedel C. O, - Alemanha
Rua Gama Lobo n.” 1453 [sede propria) - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Sac Paulo



O maximo da galvanotécnica mundial confiou na Ypiranga
a distribuicao de seus produtos

CHEMAG AG RIEDEL & CO

Suiga Alemanha

Temos
aSonra de ter
sido escolhidos para
a distribuicdo da famosa
linha de processos da Riedel & Co
da Alemanha e da Chemag A G
Suiga, conhecidas na Galvanotécnica
mundial por sua alta qualidade e
tradigdo por mais de meio século.
Hoje por nosso intermédio os
Srs. poderdo beneficiar-se
do uso desses famosos
- processos.

nha mais completa para galvanotécnica

SR, . .

DISTRIBUIDOR EXCLUSIVO PARA TODO O BRASIL
IND. DE PRODUTOS QUIMICOS YPIRANGA LTDA

Rua Gama Lobo n® 1453 (sede prépria) - Fones; 274-1328 e 63-2257 - Siao Paulo
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