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CIANETO E
VENENO PARA

Eis porque a Lea — Ronal
desenvolveu e nds trouxemos
para o Brasil, o novo processo
de zinco alcaline brilhante total-
mente isento de cianeto. O pro-
cesso que é realmente sem cia-
neto. De fato o (nico gque nao
forca vocé a colocar pelo me-
nos 10 ou 20 ou 30 gramas de
claneto para cada litro de seu
banho.

Nos o chamamos de Zinc-Al,
mas muitos o chamam de o
mais importante desenvolvimen-

—

to de banhos de Zinco do sé-
culo,

Porque ele elimina cianeto
completamente. Porgue ele é o
fim dos seus problemas de cia-
neto nas dguas residuérias. Por-
que produz um depdsito melhor
do que o banho cianidrico usan-
do o mesmo equipamento,

Porque esta aprovado em pro-
ducdo por muitas grandes fa-
bricas no Brasil, USA, Alema-
nha, Franca, Inglaterra, Japéo,
etc.

Porque é o Unico completa-
mente aprovado tanto para ba-

nhos rotativos como para ba-
nhos parados,

MNosso Departamento Técnico
pode dar-lhe todas as informa-
coes.

Use-o0 e vocé terd mais bri-
lho e qualidade do que vocé ja
teve em qualquer tempo.

Use-o e vocé cortara em mui-
tos 0s seus custos operacionais
e custos de tratamento de eflu-
entes.

Use-o e vocé breve descobri-
rd que qualquer processo de
Zinco cianidrico é veneno para
vocé também.
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PAG. 8 TRATAMENTO DE AGUAS RESIDUARIAS EM GALVANOPLASTIA
Um artigo produzido pela mais competente inddstria Brasileira em tratamentos
de aguas residuarias, Este artigo sera
apresentado em duas partes para uma melhor definicio do problema.
Hugenneyer

Por Célio

PAG. 20 TESTE DE PECAS CROMADAS PELO METODO CORRODKOTE

Neste artigo estamos apresentando um valioso material técnico e didatico sobre o
método mais rapido para determinar a resisténcia a corrosao de pecas cromadas.

PAG. 27 COMO ECONOMIZAR OURO
Artigo preparado pelo diretor da LEA RONAL abordando um assunto muito préprio
para a atualidade, em vista das constantes subidas de preco do precioso metal.

Por Ronald Ostrow

PAG. 30 EXCLUSIVO: A GUERRA DO NIQUEL

Uma entrevista exclusiva

com o Presidente do Sindicato de Galvanoplastia Sr.

Roberto Della Manna sobre os problemas dos tradicionais
importadores de niquel em confronto com as restricdbes impostas pelo governo
as importagbes excessivas do produto.

PAG. 17 CONVERSAO DE CAMADAS DE CROMATO

PAG. 27 LIMPEZA POR MEIO DE

ULTRASOL (2" Parte)

PAG. 32 NOVIDADES E PRODUTOS

PAG. 35 A B.T.G.
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UMA LINHA COMPLETA DE
PRODUTOS E PROCESSOS,
QUE ESTAO A DISPOSIGAD
DE SUA

GALVANOPLASTIA:

¢ DESENGRAXANTES

¢ INIBIDORES

¢ CROMATIZANTES

¢« MORDENTES

¢ SOLUCOES PARA
ELETROPOLIMENTO

¢ PROCESSO DE SATINI-
ZAGAO DO ALUMINIO

ASSISTENCIA TECNICA
E ANALISES
GRATUITAS

Distribuidor exclusivo no
Brasil, dos produtos

SIDA s/A BARCELONA
ESPANA

R. Padre Adelino, 43 a 48
Fonea: 202-1745 - 202-1808
o 202-5613 - Belem - Slic Paulo

CARTA AO L

OR

ALUTA DO
NOSSO SINDICATO

Em principios de dezembro os
tradicionais importadores de ni-
quel, foram surpreendidos com
uma restricdo imposta pelo go-
verno as importactes de uma
forma geral, @ como ndo pode-
ria deixar de acontecer esta-
vam afetando também o cam-
po das matérias primas, entre
as guais se encontrava o niguel.
Diante desta situagcgo, nowva-
mente o Sindicato das Indis-
trias de Galvanoplastia veio in-
terceder perante os Orgdos
governamentais, a fim de gue
houvesse uma rapida e satisfa-
toria resolugdo ao problema,
evitando-se desta forma que o
mercado ndo viesse a sofrer a
paralizacao de suas atividades,
com reflexos negativos de or-
dem social @ econbmica.

Este quadro '@ relatado pelo sr.
Roberto Della Manna, presiden-
te do Sindicato de Galvanoplas-
tia do Estado de S&o Paulo, nu-

ma entrevista exclusiva ao "No-
ticiario de Galvanoplastia e Pro-
tecao Superficial”

O leitor poderd ainda encontrar
nesta edicdo, um artigo sobre
tratamentos de aguas residua-
rias em galvanoplastia, com es-
quemas e descricoes para a im-
plantacao de sistemas de trata-
mento de residuos, provenien-
tes de tratamentos de superfi-
cies de metais.

Devido ser este artigo muito ex-
tenso, ele fol dividido em duas
partes & sua continuacdo sera
publicada na préxima edicao.
Alnda neste namero, o leitor en-
contrard interessantes artigos
sobre varios temas, todos eles
no entanto, relacionados a Gal-
vanotécnica.

Por fim. apresenta ainda a sec-
caoc de MNovidades e Produtos,
onde o pablico leitor poderé en-
contrar uma série de noticias
que serao de seu interesse.

Solanger G. Strausz
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Frezados Senhores :

Servimo-nos da presente para informar a Ves. que a partir do dia
01/04/76, a linha de Produtos Quimicos para Galvanoteécnica da !
"SCHERING" AG BERLIM ALEMANHA, deixard de ser distribuida pela '
HENKEL DO BRASIL 5/A, passando os Srs. adquirir a linha da '
SCHERING A.G. para Galvanotécnica na

Industria de Produtos Quimicos Ypiranga ILtda.

Rua Gama Lobo n? 1.453

Caixa FPostal - 42.563

Sao Paulo
A firma supra, sendo a partir desta data nossa nova distribuido-
ra, garantira a V.Sas, a boa qualidade destes excelentes produ-
toe e dard assistencia técnica para manutencao dos banhos, (monta
gens e analises ) colocando a disposichAo dos Srs. toda uma equi
pe de técnicos altamente especializados, e laboratorio completo,
para gualquer consulta, servicos estes totalmente gratuitos, que
proderao ser solicitados peloes telefones:- 63-2257 - 274-1328.

Aproveitamos a ocasi@o para agradecer a V.Sas. a confianga que °
sempre depositaram em nossoe produtos, pedindo-lhes que a mesma
seja retribuida a firma YFIRANGA.

Euu mais para o momento,

Fa
Atenpiosaments,
’%%
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2 Vertrieb Ausland
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TRATAMENTO

PROCESSOS

RESIDUAR
EM GALV

1. ORIGEM DOS DESPEJOS

As aguas residuarias prove-
nientes de instalacdes de trata-
mentos superflciais de metais
(Zincagens, Niguelagbes, Cro-
magens, Ancdizagdes, Decapa-
gens, Fosfatizacoes, etc.) séo
constituidas de:

a — Aguas de lavagens gue
complementam certas opera-
coes (desengraxamentos, deso-
xidacdes, abrilhantamentos ex-
ternos, etc.), cuja vazéo 6, em
geral, continua e constante.

b — Solucdes concentradas
(normalmente chamadas "ba-
nhos"), que executam as opera-
¢cOes acima mencionadas e que
por ndo serem regeneraveis sao
periodicamente descartadas,

¢ — Os banhos propriamen-
te ditos (Zinco, Cadmio, Niguel,
Cromo, etc.) que normalmente
sdo regeneraveis, podendo, no
entretanto, ser eventualmente
descartadas por contaminacdes
ou perdidos por vazamentos nos
tanques, filtros, tubulacdes, etc.

d — Respingos de "a", "b" &
"¢" que caem ao piso.

A figura que se segue (Fig. 1)
llustra uma instalacéo tipica de
Zincagem, onde se pode obser-
var o exposto.

2. CARACTERISTICAS
DOS DESPEJOS

Mum trabalho tdo genérico co-
mo este, que trata das aguas
residudrias da ind(stria de tra-
tamentos superficiais de metais
em geral, o que inclue uma
grande variedade de processos,
& praticamente impossivel pre-
cisar quantitativamente as ca-
racteristicas fisico - quimicas
desses despe|os, pois, essas ca-
racteristicas variam:

A — De processo para pro-
cesso (Zincagem, Niquelacao,

8

Cromagem, Anodizacéo, Fosfa-
tizacao, etc.)

B — Até mesmo em um dado
processo. De inddstria para in-
distria, a seguéncia de trata-
mentos & a composicdo basica
de certos banhos podem variar.

C — Segundo a maior ou me-
nor rencvacao de dgua nos tan-
ques de lavagem.

D — Segundo o maior ou me-
nor arrasto de solucdes concen-
tradas (banhos) para as aguas
de lavagem.

E — Segundo a maior ou me-
nor frequéncia com gque é feito
o descarte das solugdes con-
centradas e a relacédo que o vo-
lume desses descartes mantém
com a vazao das aguas de la-
vagem.

F — Segundo o emprego
maior ou menor de certas téc-
nicas de trabalho que resultam
na diminuicdo da contaminacéo
das aguas de lavagem, confor-
me se vera no decorrer deste
trabalho.

Generalizando, pode-se dizer
que essas aguas residuarias —

DE AGUAS

qualgquer que seja 0 processo @
as condigcoes de trabalho em-
pregados —, “in natura”, tém
sempre varios ou todos os in-
convenientes abaixo relaciona-
dos,

8 — Cor (devido a certos me-
lais ou substincias que se en-
contram dissolvidas, por exem-
plo: Fe CrO., NiSO,, HICI,, etc.)

b — Gosto (devido a certas
substancias que se sncontram
dissolvidas, por exemplo: NaCN,
Sacarina, etc.).

¢ — Metais em solucao (Al
Ag. Au, Cd, Cr. Cu. Fe. Hg. NI,
Pb, Zn, etc.).

d — Oleos e graxas em Sus-

pensao, emulsionados, saponi-
ficados, etc.
e Qdbr (devido a certas subs-
tAncias que se encontram dis-
solvidas, por exemplo: NH,OH,
Sacarina, Benzaldeido, etc.).

f — pH acido ou alcalino.

g — Sdlidos em suspensao
(por exemplo, certos hidréxidos
metalicos de dificil sedimenta-
céo, em certas condigoes, como
o AI{OH).).

h — Solidos sedimentaveis
{em geral, hidroxidos metali-
cos).

i — Substancias tenso-ativas
usadas nos desengraxantes, ba-
nhos de niguel, etc,

| — Substincias toxicas (além
de certos metais, substancias
como o acido Cromico, anidrido
Arsenioso, cianetos, cromatos
soliveis, stc.)

k — Turbidez (devido as subs-
tincias em suspensdo, emulsi-
ficadas, etc.).

Em consequéncia. essas
aguas, em geral, tém uma De-
manda Quimica de Oxigénio
(DOO) alta e nao tém Oxigénio
dissolvido (QD)
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Analises e testes do efluente
objeto de um eventual estudo
S80 sempre necessarios para se
quantificar os diversos parame-
tros de definir @ dimensionar
adeguadamente a instalacéo de
tratamento.

3. VAZAO E REGIME (DE VA-
ZAOQ) DOS DESPEJOS

O que determina a vazdo do
efluente de uma instalacao de
tratamentos superficiais de me-
tais é o nimero de tanques de
lavagem existentes, seu volume
e a renovacdo de agua/hora
feita nesses tangques.

A renovacdo de Agua, em ge-
ral, varia entre 0.5 e 3 vézes ¢
volume de cada tangue/hora,
em regime continuo, embora,
também, se encontrem wvalores
menores e maiores.

As descargas periodicas de
solugdoes concentradas ("b" e
"¢c" do item 1) em geral, nao al-
teram significativamente a wva-
zao meédia do efluente nem dao
origem a picos muito elevados
e 0s respingos do piso ("d" do
item 1) podem ser considerados
irrelevantes |sob aspecto de va-
Zao & regime),

H& casos, no entretanto, de
instalagbes (em geral, pegue-
nas) onde a renovacaoc de to-
das as aAguas de lavagens se
processa peribdica e simulta-
neamente. Embora esta pratica
ndo seja aconselhavel sob o©
ponto de vista dos tratamentos
superficiais de metais, pois, a
"qualidade” das aguas de lava-
gens varia — para pior — com
o tempo, esta possibilidade e-
xiste e neste caso o regime de
vazao € intermitente.

4. CONSIDERACOES SOBRE O
LANCAMENTO DOS DES-
PEJOS “IN NATURA"

Méo obstante o volume de
aguas residuérias produzidas

PROCESSOS

pela indistria de tratamentos
superficiais de metais nao seja
muite elevado quando compa-
rado ao de outros tipos de in-
dastrias, suas aguas residua-
rias sempre contém substan-
cias objetaveis, em particular
e em quantidades consideradas
intoleraveis, substancias toxi-
cas, corrosivas e depletivas de
Oxigénio.

4.1. Substancias Toxicas

Séo varias as substéncias 16-
xicas encontradas nos efluen-
tes das instalagdes de tratamen-
tos superficiais de metais, des-
tacando-se entre elas os cia-

netos simples e complexos, o

acido Crémico, o8 cromalos so-
loveis e alguns metals.

Os cianetos, geralmente, en-
contram-se nesses efluentes em
concentracoes variaveis entre
30 & 500 mg/l. Sua toxidez &,
no entretanto, muito elevada, A
dose fatal para as pessoas é da
ordem de 1 {(um) mg. HCN/kg.
de péso e para certas espécies
de peixes concentracoes de 0.1
mg/| j@ sdo mortais.

Certos microorganismos da
dqua (protozodarios, por exem-
plo) sdo destruidos com con-
centracoes de cianeto ainda me-
noreas.

Os cianetos complexos, de
uso muito comum nas inddstrias
de tratamentos superficiais de
metais, tém o seu efeito téxico,
em parte, dependente de sua
dissociacdo e formacao de Aci-
do Cianidrico, sendo o pH do
meio um fator importante nes-
te fendmeno. O cianeto duplo
de Sodio e Niguel, por exemplo,
tém sua toxidez aumentada a
medida que o pH diminui. 10
mg/l deste cianeto num meio
cujo pH seja 6,5, tém o mesmo
efeito — sobre certas espécies
de peixes —. que 1.000 mg/l
quando o pH & 8.

Embora as colonias de bacté-
rias das estacoes de tratamento
de esgotos possam desenvol-
ver uma certa tolerdncia aos
clanetos (e a outras substan-
cias toxicas), nos EE.UU. nao
sd0 permitidos lancamentos de
despejos — as rédes de esgd-
tos ou &s aguas naturais —, que
contenham mais do que 0,05
mg/| desta substancla

Relativo ao acido Crbmico e
certos cromatos soloveis, agru-
pados como Crémo hexavalen-
te e encontrados nos efluentes
das instalacoes de tratamentos
superficiais de metais em con-
centracoes variaveis entre 50 e
800 mgsl. sua toxidez quase
equivale aos cianetos. No ho-
mem, 30 mg. ocasionam Sérios
sintcmas de envenenamento;
para certas espécies de peixes
uma concentracao de 1 mg/l,
& mortal.

Come no casc dos cianetos,
embora as colonias de bacté-
rias das estactes de tratamen-
1o de esgotos possam desenvol-
ver uma certa tolerBncia ao
Crémo hexavalente, nos EE.UU
nao sao permitidos lancamen-
tos de despejos — as redes de
esgotos ou as aguas nalurais
—, gque contenham Cromo hexa-
valente em quantidades acima
de 05 mg/l. O Cromo trivalen-
te, por ser menos toxico, é to-
leradc em concentracdes de
até 1 (um) mg/l.

Certos metais encontrados
nos efluentes das instalacoes
de tratamentos superficiais de
metais, também. podem ser t6-
Xicos para 0§ organismos vivos,
Ma tabela que se segue (Tabe-
la 1) vemos a concentracdo em
gue normalmente esses metais
se encontram nos efluentes [A),
a concentracao em que se lor-
nam mortais para determinadas
espécies de peixes (B) e a con-
centracac em que seu lancga-
mento, 85 redes de esgotos €
aguas naturais, & permitido nos
EE.UL.

A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA
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METAL (A) (B) (C)

mg/L. mg/l. mg/l.
Céadmio 15- 50 17 < 0,05
Cobre 20-100 33 < 05
Chumbo 0- 30 — < 01
Estanho — — < 20
Ferro AW # . | <20
Manganés - 1300
Niguel 25-200 128
Prata — —
Zinco 15- 50 B4

TABELA |

4_.2. Substancias corrosivas

Sao0 varias as substancias cor-
rosivas — é&cidas e alcalinas —,
encontradas nos efluentes das
. instalactes de tratamentos su-
perficiais de metais, denire as
quais as mais comuns S30 0S
acidos Sulfdrico, Ndtrico @ Mu-
riatico (Cloridrico) & a Soda e
a Potassa Castica.

Estas substancias néo st oca-
sionam danos aos materiais de
construcdo das redes de esgo-
tas, como inibem o processo de
depuragao nas estagoes de tra-
tamento de esgotos e 0 proces-
so de auto-depuracao das aguas
naturais, por conferirem a essas
aguas valores de pH incompati-
veis com a atividade bacteriolé-
gica.

Mos EE.UU. os limites de pH
para o lancamento desses des-
pejos as redes de esgolos ou
aguas naeturais situam-se entre
65 e8

4.3. Substancias depletivas
de Oxigénio

E por demais conheclda a im-
portdncia do Oxigénio para a
vida aquéatica e auto-depuracao
das Aguas naturais e certas
substéncias encontradas nos
efluentes das instalacdes de tra-
tamentos superficiais de metais

12

chegam a consumi-lo em tal
guantidade, que lornam as
Aguas naturais estéreis e polul-
das.

O Ferro € uma dessas subs-
tdncias. Origina-se, como Sul-
fato ou Cloreto Ferroso, nas
instalactes ou operacoes de de-
capagem e, quando o efluente
& lancado "in natura” as aguas
naturais ou rede de 0, pre-
cipita como hidroxido Ferroso e
depois — utilizando o Oxigénio
dissolvido nas &aguas oxida-se
a hidroxido Férrico, conforme
reacoes que se seguem:

Além da deplecd@o no teor de
Oxigénio e suas consequéncias,

tamentos superficiais de metais
é constituido, principalmente,
pelas aguas de lavagem apis
determinadas operaches (de-

sengraxamento, desoxidacao.
niquelacado, cromagem, zinca-
gem, etc.).

A contaminacao das aguas de
lavagem com as substancias
toxicas, corrosivas, etc. que fa-
zem parte da composicao dos
banhos & devido ao arrasto des-
sas solugdes pelas pecas, gan-
cheiras, cestos, etc.

Medidas que visem reduzir
OU recuperar esse arrasto resul-
tarn, portanto. na:

| — Reducao das cargas po-
luidoras das aguas de lavagens
&, conseguentamente, na carga
poluidora do efluente final,

Il — Reducgao no custo do tra-
tamento do efluente ou efluen-
tes finais.

Il — Aumento na vida Gtil dos
banhos nao-regeneraveis.

IV — Reducao no custo de
manutencac dos banhos rege-
neraveis.

V — Redugéo do consumo de
dgua para lavagens (quantc me-
nar o arrasto, menor o consu-
mo de dgua).

VI — Reducdo na porcenta-
gem de rejeicao de pecas e me-
lhoria na qualidade dos acaba-
mentos devido a melhor "quali-
dade” das aguas de lavagens

VIl — Aproveitamento de pro-
dutos de alto valor [metais a
produtos guimicos).

Mote-se, portanto, que a apli-
cacao de medidas gue visam mi-
nimizar a carga poluidora dos

2 Fe(OH), + 1/2 0, +

Fe Cl, + 2 HO =————)
Fe 80 +12 H0 w—)

Fe (OH). + 2 HCI
Fe (OH). + H. SO,
H,Q =————3 2 Fe(OH)

os sals de Ferro ocasionam ou-
tros problemas, elevando o teor
deste metal nas dguas e cau-
sando obstrugoes nas redes de
esgotos devido ao carater volu-
moso do precipitado de Fe{OH),
(< 0,5% de sblidos).

5. MINIMIZACAO DAS CAR-
GAS POLUIDORAS DOS
DESPEJOS

Conforme mencionamos em
itens anterioras deste trabalho,
o efluente das inddstrias de tra-

despejos, nao s contribuem pa-
ra atenuar o problema da po-
luicdo, como resultam em wvan-
tagens econtmicas @ técnicas
paia a inddstria.

5.1. Minimizacao do arrasto

Reduzir o arrasto dos banhos
pelas pecas, gancheiras, cestos,
etc. deveria ser uma preo cupa-
cdo constante do projetista e
posteriormente do responsavel
pela operacac de uma Instala-
cdo de tratamentos superficiais
de metais.
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Entre as formas de se conse-
guir essa reducac de arraslo,
achamos importante destacar
as que se seguem, sobre as
quais faremos algumas rapidas
consideracoes.

5.1.1. Tempo de escoamen-
to satisfatério.

5.1.2. Emprego de Tanques
de recuperacao de banhos (la-
vagens sem mmvaﬂﬁﬂﬂﬂﬂm-

mente ou pnrnﬂiﬂd&
ras, cestas, etc.).

5.1.4. Construcdo adequada
de gancheiras, cestos, efc.

5.1.5. Redugdo na concen-
tracdo e viscosidade dos ba-
nhos.

5.1.1, Tempo de escoamento
satisfatorio

Sempre que tecnicamente se-
ja possivel, quando se retira
uma peca, gancheira, cesto,
tambar, etc. de um banho & im-
portante que se permita o com-
pleto escoamento da solucao
arrastada no proprio tanque e
nao no subsequente, geralmen-
te, de lavagem,

Esta pratica & perfeltamente
exequivel na maioria das opera-
coes de tratamento superficiais,
embora quase nunca seja ob-
servada.

N&o obstante sua simplicida-
de, nao sd reduz consideravel-
mente as cargas poluidoras do
efluente como os custos de ma-
nutencado dos banhos e equipa-
mentos, contribuindo, ainda, pa-
ra a melhoria dos acabamentos
e reducdo na porcentagem de
rejeicdo, devido & melhoria na
"qualidade” das dguas de lava-
gens.

MNas instalagGes programadas
ou cperadas mecanicamente &
suficiente programar ou parar
a barra, cesto ou tambor sobre
0s banhos, donde estes disposi-
tivos sao retirados, o tempo su-
ficiente para permitir um com-
pleto escoamento. Nas instala-
coes operadas manualmente,

s
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dispositivos como o ilustrado
na Figura 2 sdo bastante satis-
fatorios.

Em ambos os casos, disposi-
tivos como o ilustrado na Figu-
ra 3, devem ser colocados en-
tre os tanques, a fim de captar
@ recuperar qualquer arrasto, e-
vitar respingos no piso e prote-
ger os tangques externamente do
atague das solugdes.

5.1.2. Emprego de tanques de
recuperacac de banhos
(lavagens sem renova-
céo de agua)

0O emprego de um ou mais
lanques de recuperagido apos
um banho aguecido e gue exi-
ge, portanto, adigbes de agua
para compensar as perdas por
evaporacdo, conforme ilustrado
na Figura 4, reduz considerave!
mente as cargas poluidoras do
efluente, com a vantagem adi-
cional de reduzir, também, os
custos de manutengdo dos ba-
nhos.

O sistema é particularmente
indicado para banhos de Niguel,
Cromo, Cobre alcalino, etc.

Ensailos préticos demonstra-
ram que o emprego de um tan-
gue de recuperacdo reduz em
até 60% a carga poluidora e
com dois tanques essa reducdo
chega até 80%.

5.1.3. Disposicao adequada
das pecas nos banhos
(diretamente ou por
meic de gancheiras,
cestos, etc.)

Quando se colocam pecas
nos banhos — diretamente ou
por meio de gancheiras, cestos,
etc —, & importante que a dis-
posicdao das mesmas nao favo-
reca a retencao e o arrasto das
solucoes,

Este fato & particularmente
importante em pecas tubulares
ou com concavidades ou com
outros detalhes de formato que
favorecam a retencdo das so-
lugoes.

MNa tabela que se segue (Ta-
bela Il) pode-se constatar a in-
fluéncia da disposicédo das pe-
¢as sobre o arrasto de banhos e
na Figura 5 vém-se exemplos
de disposicao de pecas em gan-
cheiras, adeguada e inadequa-
damente.
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TABELA I

DISPOSTAS VERTICALMENTE, C/ BOM ESCOAMENTO 16*
DISPOSTAS VERTICALMENTE, C/ ESCOAMENTO INSUFICIENTE 81
DISPOSTAS VERTICALMENTE. C/ MAU ESCOAMENTO 163
DISPOSTAS HORIZONTALMENTE, C/ BOM ESCOAMENTO a2
DISPOSTAS HORIZONTALMENTE, C/ MAU ESCOAMENTO 407
PECAS CONCAVAS, G/ MAU ESCOAMENTO b |
* Valor minime encontrado para uma chapa lisa. colocada

verticalmente no banho.

pisrosicko
INADEQUADA

Fia 3

5.1.4. Construcao adequada
de gancheiras, cetos,
etc.

O projeto, a construgdo e a
manutencac das gancheiras,
cestos, tambores, etc. utilizados
nas instalacbes de tratamentos
superficiais de metais tem uma
considerave! influéncia sobre o
arrasto de solucdes e, conse-
quentemente, sobre a carga po-
luidora dos despejos.

Gancheiras, cestos ou tambo-
res com grandes areas horizon-
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tais, com a superficie ou o re-
vestimento aspero, danificado,
irregular, etc. sdo responsaveis
por uma maior contaminacao do
efluente & contribuem para um
consideravel aumento no custo
operacional & na porcentagem
de rejeicdo de pecas.

Sao surpreendentes as me-
lhorias que se podem obter na
contaminacao do efluente, na
redugdo dos custos operacio-
nais e na qualidade do acaba-
mento com o projeto, constru-
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gdo e manutencao adeguados
desses acessorios

5.1.5. Reducdo na concentra-
cao e viscosidade dos
banhos

A carga poluidora do efluente,
também, esta relacionada com
a concentragao e viscosidade
dos banhos utilizados. Quanto
malor forem as concentracOes
e viscosidades dos banhos, mui-
to malor sera a carga poluidora
do afluente, visto que o arrasto
aumentara.

O emprego de solucoes mais
diluidas @ menos viscosas con-
tribuem para reduzir sensivel-
mente a carga poluidora do eflu-
ante e dessa forma deverdao ser
preferidas.

Ainda hoje se encontram, por
exemplo, Instalacées que em-
pregam abrilhantadores exter-
nos de zinco de alta concentra-
gao (100-200 g/l.). guando os
mesmos resultados sao obtidos
gom produtos de baixa concen-
tragao (3-7 g/l). Considerande-
S8 que esses produtos S80 a
base de Cromo hexavalente, nac
& dificil avaliar o quanto 0 uso
de um abrilhantador mais dilui-
do podera contribuir para ate-
nuar o problema da poluicao,
frazendo, ainda, reducgoes de
custos para as indostrias.

As medidas sugeridas para
reduzir o arrasto dos banhos,
como se pode observar, sao
simples e relativamente faceis
de serem adotadas, trazendo,
no entretanto, uma valiosa con-
tribuicédo para a solugaoc do pro-
blema da poluicao das aguas
naturais, com vantagens técni-
cas [melhoria na qualidade dos
acabamentos) e econdbmicas (re-
ducao nos cuslos operacionais
dos acabamentos e do trata-
mento dos efluentes) para as
inddstrias que as adotaram.

5.2. Recuperacaoc do arrasto

C arrasto dos banhos pelas
pecas, gancheiras, cestos, tam-
bores, etc. leva para as aguas
de lavagens e, consequentemen-
le, para o efluente, substancias
poluidoras, mas gue, no entre-
tanto, tém um alto valor comer-
cial.

Cobre, Prata, Ouro, Estanho,




PROCESSOS

Céadmio, Niguel, etc., com um te de renda adicional para a In- As figuras 6 e 7 ilustram sis-
pequeno investimento, podem distria de tratamentos superfi- temas de recuperacdo de me-
ser facilmente recuperados, clais de metais ao invés de um tais por eletrolise e de Niguel
transformando-se em uma fon- problema. por precipitacdo quimica.
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GALVANOTECNICA 1

Pratica

Esta € uma obra recomendada
tanto para os estudiosos como
para os técnicos do setor para
gue obtenham nocoes de todos
os campos especificos de Galva-
noplastia.

Esta obra esta baseada integral-
mente na pratica industrial da
galvanotécnica. Alguns capitulos
fornecem, por exemplo, compo-

sicoes de eletrdlitos, mostrando
em que férmula basica deve ser
depositado cada material. Um ca-
pitulo especial trata especifica-
mente dos defeitos, suas causas
e correcdes, @ no final @ dado um
anexo com férmulas para eletrd-
litos e outras solucoes aplicaveis
a diversos pré-tratamentos e pos-
tratamentos,

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

— Anexar um cheque no valor de Cr$ 150,00

nominal a EDITORA STRAUSZ LTDA

— 0 wvalor 56 sera desconlado quando do recebimento do livro,




TECNICA

‘_ DE CAMADAS
¢ ’ DE CROMATO

Protecao adicionais para os metais

CONVERSAOQO DE CAMADAS

A conversdo de camadas de
cromato, pode ser aplicada so-
bre: Zinco, Cadmio, Aluminio,
Cobre, Latdo, Magnésio, Prata e
outros metais para dar 8s pecas
um brilho decorativo, protecéo
corrosiva, assim como base pa-
ra pintura.

A composicdo das solucdes é o
resultado de pesquisa, e comer-
cializadas por varias firmas,
Na cromatizacdo a camada ele-
trodepositada, é aperfeigoada
pela conversdo de camadas e
a finalidade da solugdo é de dar
brilho a superficie, dar refleti-
vidade, remover ofuscamentos,
favorecer a estocagem.

Muitas solucdes proporcionam
uma aparéncia azul distinta e
tem ganho aceitacdo pela sim-
plicidade de uso e baixo custo
operacional.

A cor e outras caracteristicas
do acabamento pode ser varia-
da dependendo do tipo de so-
lucdo e de outros fatores. Po-
demos obter acabamentos cla-
ros com baixa resisténcia a cor
rosdo, acabamentos em bron-
ze com maior resisténcia e o
acabamento preto ou verde oll-
va que sao 05 mais resistentes
& corrosdo & vem atender as
necessidades governamentais.
Estes acabamentos acima ci-
tados, podem ser obtidos sobre
0 zZinco e cadmio, sendo este
Gltimo metal, utilizado com me-
nor frequéncia por ser mais di-
latdvel, mas mesmo assim o
cadmio resiste mais em ambien-
tes rurais e atmosfera maritima.
Os fatores que influenciam no
tipo de acabamento sdo: tempo,
temperatura, pH, concentracéo.
O filme de cromato & selado na
superficle do metal, & oferece
pontos nos quais o filme de

/\

pintura pode aderir firmemente
sendo que no caso de riscar o
filme de tinta, 8 camada de cro-
mato Iimpede que haja corro-
580 do metal,

A camada de cromato & forma-
da por uma acédo guimica entre
a superficie do metal e o cro-
mo hexavalente, o qual & redu-
Zido para o estado de trivalen-
te, dai temos que a camada de
cromato & um filme inorgénico
constituido de uma gelatina de
cromato-cromico hidratado com
hidréxido crémico e Axidos do
metal no gqual é aplicado.
Outros fatdres a influenciar no
acabamento, sdo, quanto a qua-
lidade do metal eletrodeposita-
do, o qual deve ter uma granu-
lacio depositada fina, livre de
impurezas e asperezas, e uma
camada minima de 6 microns,
porque durante a cromatizacio
ocorre remocao de camada do
metal depositado.

A contaminacdoc do banho de
zinco com cobre, chumbo ou
cadmio, se nota facilmente, por-
que numa simples Imersdo na
solugdo cromatizante, o depd-
Sito sobre a peca torna-se es-
curo, podendo causar bolhas no
depodsito de zinco. Contamina-
¢80 de cobre & eliminada com
zinco em pd, e a8 de chumbo

ou cadmio com sulfetos ou pro-
dutos preparados a base de
sulfetos. Solugdes cromatizan-
tes gastas devem ser tratadas
com o uso de Hidrossulfito, re-
duzimos o cromo hexavalente
para trivalente. As solugbes de
cadmio também estdao sujeitas
a contaminagdes acima mencio-
nadas, e o tratamento sera o
mesmo.

Um ciclo simples para croma-
tizacao:

— Eletrodeposigao
— Lavagem

— Lavagem

— Neutralizagao
— Lavagem
Cromatizacao
— Lavagem

— Lavagem

— Agua quente
— Secagem

W~ mu bW =

—

Mo item 4 da sequéncia, a so-
lucdo podera ser de acido nitri-
co ou acido sulfirico em fun-
cdo do cromatizante usado.
Para outros metais, o ciclo sera
um pouco diferente.

O aluminio e o ferro zincado a
fogo podem ser cromatizados,
por spray ou escovados em li-
nha continua, como exemplo
temos as asas dos aeroplanos.
Relembrando, sabemos que
existem 4 fatores essenciais
para o bom funcionamento da
solucdo cromatizante.

1. O tempo de imersdo quando
muito longo ocasiona maior
remocac do metal eletrode-
positado, resultando uma di-
minuicdo da resistédncia a
COrrosao.

2. Em temperatura acima da
indicada, a faixa de remo-
cao de zinco aumenta re-

17




Udylite

O mais recente
desenvolvimento para
niquelacéo decorativa
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Reduz o custo dos anodos de
niquel em 25%
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Fornece o maximo em atragdo decorativa.

Indicado para.-Eletrodomésticos - Bicicletas - Méveis - Utensilios de cozinha -Ferramentas

7 0XY METAL FINISHING BRASIL S/A

ox Saoc Paulo Rio de Jansiro - Porlo Alegre - Curitiba - Recite
Av. Nagdes Unidas, 1454 . Fone: 247-8122

v Bairre Industrial - Jursbalubs - SP




sultando numa menor resis-
téncia, como também a apa-
réncia e outras caracteristi-
cas sao alteradas. No caso
de temperatura abaixo da
indicada acarreta os mes-
mos problemas.

3. Quanto ao pH, nas solugdes
cromatizantes o pH varia de
0 (zero) a 2,8, na faixa mi-
nima obtemos acabamentos
claros, na faixa malor aca-
bamentos escuros, e pelo
uso de catalizadores (|a con-
tidos em produtos prepara-
dos) e variando-se as con-
centragbes, as propriedades
dos banhos sdo balanceadas
para produzir uma varieda-
de de filmes de cromatos
para atender as exigéncias

A quantidade de cromo hexava-
lente solivel e trivalente inso-
livel, depositada no filme, de-
termina a cor. O 6xido cromico
trivalente amorfo, favorece uma
barreira mecanica contra abra-
sfo, j4 o cromo hexavalente
retido sobre a peca da uma re-
sisténcia a corrosdo por sela-
gem dos poros, isto nés cha-
mamos de auto-cura, O que é
uma das caracteristicas do de-
pésito.

Como se sabe, os filmes de
cromatos sao afetados prejudi-
cialmente pelo aquecimento.
Produtos preparados para sela-
gem sdo utilizados para redu-

TIPO DE ACABAMENTO

1. Azul e simples imerséo
2. Sofrendo Lixiviamento
3. Amarelo iridiscente

4. Bronze

5. Preto - Verde Oliva

UNIDOS
PARA
BEM SERVIR

TECNICA

zir estes defeitos; no caso seria
o verniz solGvel em agua a tem-
peratura de 70°C; dai entio o
filme de cromato & desidratado
e deliberadamente torna-se po-
roso, estes poros sao selados.
Fato importante a mencionar, é
gque a resistividade do filme de
cromato & relativamente baixa
e ele pode ser classificado co-
mo condutor; isto possibilita a
compenentes elétricos de se-
rem protegidos externamente
sem aumentar sua resistividade
elétrica, portanto sua resistén-
cia permanece constante; exem-
plo tipico é a prata, sem pro-
tecdo, € boa condutora, mas
com o envelhecimenlto, a resis-
téncia do contato & muito alta,
devido a formacido de sulfeto
de prata por reducdo, aplican-
do-se uma camada de cromato
resolvemos o problema.
Vamos agora ver os tipos de
testes, aos quais podemos sub-
meater as camadas de cromato.
Com uma solucdo de acetato
de chumbo a 5%, colocamos
algumas gotas sobre o filme de
cromato. Deverd ocorrer uma
demora de alguns segundos pa-
ra que a gota se torne escura,
o que indica que o filme de cro-
mato fol penetrado devido ao
deslocamento do chumbo me-
tdlico. A durabilidade da ca-
mada é determinada pelo tem-
po minimo de 5 segundos antes
da gota se tornar escura.

HORAS DE TESTE

B- 24
48
96
28 - 144
144 - 172

Outro teste & feito com sulfeto
de sodio, havendo um tempo
minimo para que a gota escu
reca. Este teste &€ usado para
filmes de cromato sobre a pra-
ta.

O teste de SALT-SPRAY tam-
bém & aplicado, sendo conti-
nuado até formagao de corro-
830 branca. Apesar de alguns
testes prosseguirem ate ocorrer
ferrugem; abaixo segue o tipo
de acabamento e sua resistén-
cla a corrosdo em SALT-SPRAY.
A aplicagdo de cromatos pode
ser feita a granel em cestas ou
tambores, sendo que nestes Gl-
timos gquando usado em linha
automatica, o tambor deverd gi-
rar com menor velocidade apds
o cromatizante porgue, o filme
de cromato & mole & macio
quando novo, atingindo sua du-
reza maxima apds a cura. Na
secagem, que & feita eam cen-
trifuga a secagem é rapida, mas
com a desvantagem de dimi-
nuicdo da resisténcia a corro-
sdo, Assim é ideal a secagem
ao tempo. Podemos também a-
plicar o cromato em pecas pro-
cessadas em gancheiras,

A manutencdo da solucdo cro-
matizante & imporiante para re-
posicdo das perdas. Sendo a
perda maior do 6xido de cromo,
este reage com o metal e o
cromo hexavalente & reduzido
para trivalente, sendo gue seu
aumento no banho é prejudicial,
especialmente com pH alto, res-
saltamos a importancia do me-
tal eletrodepositado sobre o
acabamento. A solucdo pode
ser mantida livre de impurezas,
pois o que & exigido para tal &,
limpeza da superficie, um fino
grao eletrodepositado, camada
adeguada, e a partir dai pode-
remos obter os vérios tipos de
acabamento cromatizado,

SCHERING AG

GALVANOTECHNIK BER LIN

Lida




TESTE DE PE

TECNICA

CROMADAS PELO
CORRODKOTE

— APLICACAO:

Este método & o mais répido,
para determinar a resisténcia a
corroséo de pecas cromadas

— APARELHOS E MATERIAL
NECESSARIO:

Camara de umidade... & com-
posta de uma camara de teste,
uma torre condensadora, uma
fonte adequada de ar compri-
mido, suportes para as pecas,
aguecimento elétrico & um ter-
mostato para manter a tempe-
ratura adequada. Camaras com
abertura superior sado adegqua-
das.

— MEDIDAS:

A cimara deve ser suficiente-
mente grande para ensaiar a
quantidade de pecas necessé-
rias 8 satisfazer as normas pré
fixadas. E considerada satisfa-
tbria uma camara com capaci-
dade de 650 litros.

Ref. Técnica;

especificacdo ASTM B - 380
catalogo Fisher 74 - 11504520

— MATERIAL DE
CONSTRUCAO:

Camara... a cdmara de teste &
construida em chapa de ferro
revestida com epoxi, ebonite ou
outro material equivalente.

— GANCHEIRAS E SUPORTES:

S&8o construidos em plastico ri-
gido, em metal revestido com
plastisol, com epoxi ou outro
material similar. 0Os suportes
das pecas devem ser providos
com calha ou construidos em
forma de V e montados inver-
tidos de maneira que as amos-
tras nac entrem em contato
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com a agua do fundo da cama-
ra.

— CANALIZACAO:

Toda a canalizagdo Interna da
camara de teste deve ser em
PVC.

— MANGUEIRAS E
SOPRADORES:

Deverdo ser colocados de tal
maneira gque o ar Gmido circule
em redor das pecas que estéc
sendo testadas, evitando a sai-
da do vapor de agua e também,
que o ar atue diretamente so-
bre as pecas.

— TORRE DE
CONDENSACAO:

O ar comprimido depois de ser
purificado e antes de entrar na
cAmara, deverd ser borbulhado
através de um saturador resis-
tente & corrosdo contendo agua
destilada quente ou agua deioni-
zada, controlada a uma tempe-
ratura especifica. A agua da tor-
re de condensacao deve ser re-
novada semanalmente a fim de
impedir a acumulacéo excessiva
de impurezas.do ar.

— FONTE DE FORNECIMENTO
DE AR:

O ar necessério para a camara
de testes devera estar perma-
nentemente livre de élecs, par-
ticulas sotlidas e gqualguer ou-
tra impureza, para tanto & ne-
cessério a instalacdo de filtros
adequados.

— CONDICOES DE
OPERACAO DA CAMARA:

Umidade Relativa: 99 - 100%
Mao deve haver condensacao

ETODO

de vapores de agua sobre as
amostras, porgue iré8 remover
a pasta corrodkote. Para que
isso ndo aconteca o ar Umido
deve circular ativamente (livre-
mente) dentro da camara; isto
se conseqgue adeguadamente
@m camaras com abertura su-
perior, fazendo-se passar o ar
da torre de condensacao atra-
vés de uma canalizacdo plas-
tica, de distribuicédo de ar com
15 a 20 cm abaixo do nivel de
agua no fundo da cémara.

Os furos de 1-2mm de didme-
tro na parte de baixo da cana-
lizacdo a 1-2 libras de pressao,
de maneira que o ar fique em
movimento mantendo a umida-
de como foi especificado aci-
ma,

— TEMPERATURA:

Gabinete: 36,5-37,5°C

Torre condensadora: 43°C

a temperatura da camara du-
rante o teste devera ser con-
servada no minimo para impe
dir que se quebre o equilibrio
no seu interior. Deve ser co-
locada em local abrigado cuja
temperatura se mantenha a
214G

A tampa de cima da camara de-
vera possuir uma camisa de
agua, para manté-la hermetica-
mente fechada e isolada das
paredes externas. Isto evitard
a condensacédo da umidade so-
bre as amostras em teste. (ver
detalhe 1).

— MANUTENCAO:

A camara de teste deve ser per-
feitamente limpa a cada 30 dias.
MNesta limpeza deve ser trocada
toda a agua da camara para
egliminar qualquer possivel con-
taminacac introduzida pelas a-
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RCE 1570

retificadores
automaticos
de corrente
para fins industriais

TECNOVOLT

qualidade em corrente continua
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RCE 1580/4
(15V 8000 A)

DETALHES CARACTERISTICOS
DE CONSTRUCAO E PROTECAO

Facil acesso ao: diodos de
silicio, prolegidos por
fusiveis ulira répidos

com dispositivo de alarme
¢ melhor rendimenio com
ssipadores do lipo extrusado

- T
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e ]

hg 2

RCE/RCT

Retificadores de corrents, eguipados com
elemenios de Silicio, com vanlilacio
lorgada @ de regulagem continua

por meid de

Amplificadores magnéticoz “"RCE" ou
Diodos controlados (Tirislores) “RCT

Ambos os sistemas sdo totalmenie
astiticos permitindo: ‘

Controle automaético de tensfo CAT. fig
Controle automstico de corrente CAC. lig, 1
Controle automéatico de

densidade de corrente GAD. fig.{
Controle automatico programado CAP. fig
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PC/3P

PAINEL DE COMANDO A DISTANCIA
COM CONTROLE PROGRAMADO

fig. 5
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TEMPO
lig. 6

A tensdio e o tempo sdo reguldveis
por meio de potencidmetros
interligados a temporizadores

Destacamos:

0 programa de tensdio baixa
inicial & final

indicado em banhos de cromo
como também em oxidaglo
anodica para evitar a sobre-
corrente Inicial

389.000 AMPERES CONTROLADOS
E PROGRAMADOS A DISTANCIA

em painéis com conlrole
individual @ com tolalizador
de correnie para

a ligacao em paralelo

de dois relificadores

PCM 10/2P

Painel de controle multiple para 10 retificadores




LINHA DE FABRICACAO

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

LINHA ESPECIAL SOB ENCOMENDA
Para: Eletrolise

Outras aplicacdss

ESTABILIZAGAO DA TENSAO

A tensdo pré-regulada permanece col o
dente das variagdes da carga e das oscilagi

ESTABILIZACAO DA CORRENTE

A corrente permanece constante independente das va-
riagles da tensdio, das caracleristicas do banho e das
superficies a serem traladas,

DENSIDADE DE CORRENTE CONSTANTE

O controle automético da densidade média de corrent
aumenta ou diminue a tensfio de saida do ref caor _.lﬂ_ﬁ_
conforme a variaglio da carga RO

@Tzcuovon o o
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mostras testadas. Deve-se ter
em mente que ndo se pode in-
terromper um ciclo de testes
para efetuar a limpeza e que &
abertura da tampa da camara
para examinar as pecas em tes-
te, deve ser feita somente uma
vez por dia. Desta forma ndo se
alteram as condigbes normais
de ensaio.

— COMPOSICAO DA PASTA
CORRODKOTE:

0,99 g de FeCL, .
(cloreto férrico)

0.21 g de Cu(NQ,) . 3 H,O
(nitrato clprico)

6.00 g de NH,CL (cloreto de
amonea)

180,00 g de Caulim

300 ml de agua destilada ou
deionizada

8 H.O

Dissolva os sais em 50 ml de
agua destilada, adicione o cau-
lim e misture tudo com um agi-
tador ndo metalico. Adicione o
resto da agua destilada em por-
coes de 25 ml, e misture bem
até obter uma pasta homogé-
nea. Armazene em um vidro
bem fechado. Prepare uma
guantidade para no maximo 1
ou 2 semanas de testes.

NOTA:

Alguns tipos de caulim podem
necessitar de adicdo de maior
quantidade de agua que a re-
comendada (300 ml) para obter
a viscosidade apropriada para
pincelar a pasta sobre a peca.
Se a pasta preparada como se
indicou ficar muito grossa de-
ve-se& adicionar alguns milili-
tros 2 mais de agua destilada
de uma s6 vez e misturar até
que a consisténcia certa seja
obtida, para que a pelicula
umectante tenha uma espessu-
ra apropriada.

— PLANILHA DE AVALIACAO
DO CORPODKOTE:

Uma planilha transparente de
plastico flexivel de 6,35 cm x
6,35 cm, dividida em guadrados
de 0,635 cm, & usada para de-
lerminar a quantidade de cor-
rosdo das pecas em teste. A

TECNICA

planilha estander serad de forma
retangular e contera 100 e 1/4
quadrados; as linhas que de-
marcam os quadrados nao ex-
cederdo de 1,2 mm de largura.

A porcentagem de corrosao se
determina colocando a planilha
firmemente em contato com a
superficie cromada da amostra,
contando as unidades da pla-
nilha gue contenham defeitos
de corroséo.

— PROCEDIMENTO:

1: limpe as amostras com um
pano embebido em acetona.

2: apligue uma camada fina e
uniforme de pasta corrodkote
(0,01 - 0,08 — preferivel 0,02).
A pasta pode ser aplicada usan-
do-se um pincel macio. Recu-
bra bem com pinceladas em for-
ma circular e nivele passando
0 pincel suavemente em um s
sentido. Depois de secar duran-
te 30 min. (pode ser necessario
mals tempoc dependendo das
condicbes), cologue as amos-
tras na camara de umidade. O
tempo de exposicdo dependerd
de cada tipo de especificacao
em particular e coincidird com
o estabelecido pelas normas es-
tander.

3: Ao término do periodo de ex-
posicao, tire as pecas e exami-
ne. As que tem base metilica
e apresentam pontos de oxida-
¢do sobre a camada de corrod-
kote, devem ser lavadas com
0 auxilio de uma esponja macia
e a seguir secas com papel.
As pecas podem ser expostas
novamente na cmara de umi-
dade durante uma hora para
voltar a revelar os pontos com
ferrugem antes de proceder ao
exame final.

As pecas que nao apresentam
pontos de ferrugem séo lava-
das com agua corrente e secas
para uma avaliacdo completa
das mesmas.

4: O exame se fard a uma dis-
tancia de aproximadamente 10
cm dos olhos em um local ilu-
minado com lampada fluores-
cente, procurando detectar pon-
tos de ferrugem, poros, pontos
brancos de corrosao e racha-
duras.

5: A guantidade total de corro-
sao se encontra da seguinte
forma:

a) coloque a planilha transpa-
rente sobre a peca e conte os
guadrados contendo um ou
mais defeitos. Isto deve ser fei-
to na superficie cromada em to-
da extensdo da peca testada.

NOTA: Os poros finos somante
podem ser vistos através da
planilha sem apoia-la sobre a
superficie da peca. As impres-
soes digitais e outras sujidades
devem ser removidos da plani-
lha, usando-se sabdo e secan-
do-se em seguida com papel
macio.

b) divida o numero de guadra-
dos de 0,635 cm que contenham
defeitos pelo ndmero total de
quadrados que cobrem a super-
ficie cromada.

Exemplo: se a peca tem 1582
guadrados de 0,635 cm cada um
& 0 numero de quadrados gue
continha um ou mais defeitos
era 185, logo:

185 = 100
= T8 = 12%
1582

do total de corrosao.

6: verifique a corrosao localiza-
da como segue abaixo:

6:1 — cologue a planilha trans-
parente sobre a parte da peca
que contenha maior nimero de
defeitos,

6:2 — Contar 08 quadrados
que contenham um ou mais de-
feitos.

6:3 — guadrados que contem

pontos de corrosao x 100
= %

100

de corrosao localizada

MOTA: Qualguer defeito maior
de 29,5 mm sera considerado
como peca reprbvada. Se per-
sistir alguma ddvida sobre o ta-
manho real do ponto de corro-
sao, limpe a peca esfregando
culdadosamente um abrasivo
suave & examine minuciosa-
mente.
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TAMPA SUPERIOR

AGUA

CORTE A-8 ZONA DE EXTRACAO DA AMOSTRA
CAMARA

TOTAL DE OUADROS: 1582
OUADRDS FCADODS 1

WEFRIEY. DO ENSA0 DR EREA A PORCENTAGEM DE OXIDACAD PARA A PECA
185 & 100
Quadro Total de | Ouadros % por PECA A = 1.8 = 12% DE OXIDACAD
N* Ouadros | Picados | Ousdro 1582
PECA REPROVADA
1 100 13 13
4 l: m ::
3 1 %
TAMPA SUPERIOH 1 108 b tH
5 ] Lk 11
5 - 7 B
4 T b 0\ 3
n e . 1
3 50 6 L]
1 00 H A
1m
AGUA 12 ™ & 8
O I O
5 ] 8 i85 28
7 " : : : : ;
i o 17 17 '_'1',*._'- g e L g s
CAMARA -
CORTE A-0 OBSERVACAD WMICROFOTOGAAFICA

Este trabalho foi feito consul-
tando a especificacdo Ford Ma
- P - BO4 - 1 QUALITY LABO-
RATORY & CHEMICAL ENGI-
MEERING, PHYSICAL TEST
METHODS.

A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

v 3B SCHERING AG

1 E GALVANOTECHNIK
BEM SERVIR siranga BERLIN

Lida,




TECNICA

INTERPRETACAO DO ENSAIO DA PECA B

Quadro Total de | Quadros
N." Quadros | Picados

% por
CQuadro

100
100
100
100
100

WE-1eA &Lk =
&

75
93
100
100
100

RoD
N - - T R SR

b

- s 0 O 0D =5 =3 U1 0D N = B3

TOTAL DE QUADROS: 1209
QUADROS PICADOS: 96
56 x 100

= 462 — 5% 1209
REPROVADA.

SEU PROBLEMA E CORROSSAO?

TANQUES EM FIBERGLASS STRINGAL - FORT

LEVES
DISPENSAM MANUTENCAO
NAO NECESSITAM PINTURA EXTERNA

DIVERSOS TAMANHOS E MODELOS
RESISTENTE A MAIORIA DOS ACIDOS
RESISTE ATE 100°C

Maiores Informagdes consultem nosso departamento técnico

Rua Elias Feres Geralssati, 159 - Antiga Travessa Piraporinha S.B.S.
/ Tel. 443-3251 - Marginal Direita -

Via Anchieta, Km 18 -C.E.P. 09700




TECNICA

A e
o Y

B [ 1 [ 20 ?r| 22 |ika |2¢ |26
H !i

. u] /!
LT 1

j%

ZONAS DE EXTRACAO DA AMOSTRA
INTERPRETACAO DO ENSAIO DA PECA C.

INTERPRETACAO DO ENSAIO DA PECA C

Quadro Total de | Quadros % por

N.° Quadros | Picados Quadro e ——— a— R ——— -
1 100 33 33
2 100 95 a5
3 100 100 100
4 100 o7 a7
5 100 93 93
6 100 80 a0
7 100 BS B9
B8 100 80 80
9 100 59 50

CORTE A-B @ CD. OBSERVACAOD MICROFOTOGRAFICA

® ZINFLUX® (cloreto duplo de Zinco ¢ Aminia)
® ZINCLOR ® (cloreto de Zinco Anidro)

® ULTRAZINC ® (s de zinco em Microparticulas)
® ROYRLOX “(6xido de Zinco Eletroliticn

unaovat| UNIROYAL PIGMENTOS SA.

VENDAS E ASSISTENCIA TECNICA

SAO PAULO: Av. Morumbi, 70290 - Tal.: 61 1121 - Telegr.: UNIROYAL - Cx. Postal 30380 - CEP 01000

RIO DE JANEIRO: Rua Santo Afonso, 44 . 5.2 and., cj. 507 - Tel.: 264 1771 - Cx. Postal 24087 - CEP 20000
PORTQ ALEGRE: Praga Dom Feliclano, 78 - 7.° and.. ¢. 705 - Tel.: 25 7921 . Cx. Postal 2915 . CEP 90000
RECIFE: Rua Bulhdes Marques, 18 - 3. and,, ¢j. 312 - Tel: 22 5032 - Cx. Postal 2006 - CEP 50000

AGENTES EM: BELO HORIZONTE - CURITIBA - BLUMENAL - BRASILIA




33 14 12 98
INTERPRETACAO DO ENSAIO DA PECA C 34 95 95 100
35 T 7 100
Quadro | Total de | Quadros | % por i = = -
NS Quadros Picados Quadro 38 100 100 100
100. 100
10 100 a4 a4 33 gg' 133 e
4 100 18 45 41 94 a4 100
12 100 49 49 42 a0 6 50
13 97 ar a8 43 14 14 100
14 63 18 28 a4 20 18 80
15 100 25 25 P 22 : 4
16 100 24 24 pee 186 - p
o 100 18 18 a7 100 15 15
18 100 20 20 ped 26 > 3
4 b 3 o 49 100 40 40
20 100 L = 50 100 70 70
g; 100 50 j‘f 51 100 36 36
100 a4 52 100 a3 43
o 100 15 15 53 40 40 100
o 100 21 & 54 100 100 100
25 100 46 46
26 100 27 27 :
s o % o TOTAL DE QUADROS: 4324 2496 x 100
28 58 14 24 OUADROS PICADDS: 2496 =§7.7
29 56 22 35 4324
30 100 8 G8
:“ o 5 5 PORCENTAGEM DE OXIDACAD
32 30 a0 100 PARA A PECA "C": 58% RECUSADA
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PECA D  CORTE ’
CORTE CD D1 — ZONA 13 r
CORTE AB D1/D2 — ZOMNA S 11 e 22
INTERPRETACAO DO ENSAIO DA PECA D TOTAL DE QUADROS: 2343
QUADROS PICADOS: 478
Quadro Total de Quadros % por
N.* Quadros Picados CQuadro 478 x 100 23433 = 20
1 100 23 23 PORCENTAGEM DE OXIDACAO PARA A PECA D: 20%.
13 13
2 ey - " REPROVADA.
4 100 16 16
5 100 iT 17
6 100 4 o - —
7 100 17 17 —
14 14 -
8 100 3 .
: \oe 12 12 Sl '
= 100 27 27 .
i P q 20 ' i
12 o8 28 28 2 - *
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21 100 15 i5
22 97 23 24
23 100 BO BO
24 100 Th T6
25 13 10 76
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Zincagem
Acida com

DeWeKa-Astraplat

Melhor penetracdo, nivelamento &
dutilidade.

Manutencdc simplificada e faci-
lidade de controle.

Brilhe especular & versatilidade
para pecas em gancheiras e am
tambores.

. Passivacao facil, azulada, trans-

parente, ouro, iridiscente, negra
com elevado valor protetivo.
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ANODOS

Zinco Eletrolitico 99,88 em chapas,
larugos ou Bolas em Cestas de TitAnio.
Sacos deo Polipropilenc

VALORES ANALITICOS
Zinco 28-35 G/L
Teor da Cloreto 160-220g/L

CONSUMO

Econdmico no uso

Aditivoa por 10.000 ah

Maximo 2L Abrilhantador
o 2L Nivelador

MONTAGEM DO BANHO
Para 100 {tsde Banho ds Zince Bri-
Ihante DWHK Asiraplat:

15L Sol. Cloreto de zinco

18 kg Sal Conduter Partas I

0.4L Nivelader DWK Astraplal

4L Abrilhantador DWK Astraplal

CONDICOES DE OPERACAO

Densidade do Banho 14-168'Bé
Temparatura 20-30-C
Densidade Catddica 1-BAfdm:

Densidade Anodica 1-3A/dm2
Corrante 3-8 Voalt
Agitagéo Mecénica Filtracéo

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

Processos - Produtos - Equipamentos para Acabamentos de Superficies

Representante:

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

Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP
CEP 03050 - Telex (011) - 23580
Fone: (ON1) - 282-5376

INCOMAPOL IND. COM. LTD/
Ay, Amazonas, 1124
PORTO ALEGRE (RS)




LIMPEZA

LIMPEZA COM ULTRASOM
NA INDUSTRIA
ELETRO-ELETRONICA

Influéncia da disposicao dos vibradores 22 parte

Mo inicio usavam-se vibradores
de imersac com superficies wi-
bratoriags diminutas & gua S0-
mente permitiam a limpeza de
pecas pequenas, com alto valor
(p.e. relégios — |bias, etc.]. So-
mente apds o desenvolvimente
dos vibradores com maior su-
perficie emissora de SOM foi
possivel a aplicacédo pratica em
outros ramos industriais. Tam:-
bém ficou evidenciado que nao
ara necessario encher toda uma
parede de um recipiente com
vibradores,

A colocacao de vibradores mais
eficientes distanciados nas pa-
redes do recipiente e a selegao
da quantidade e da poténcia de
cada vibrador estd em fungao
do preco total do equipamento,
e da obtencido de uma vibragdo
regular dentro do recipiente.

Quando sao usados vibradores
de niguel com frequéncia de
20KHz, ndo ha necessidade de
estudar disposicdo, poténcia e
guantidade para conseguir re-
sultados Gtimos. Usando porém
vibradores de ceramica com fre-
quéncia de 40Hz estes fatores
serdo de suma importancia. Ma
flgura 4 mostramos trés dife-
rentes possibilidades de distri-
buicdo e de selecdo de vibra-
dores para uma mesma Super-
ficle. Pode-se entender que es-
tes trés tipos tem além de seu
preco de venda diferente, tam-
bém zonas ativas mais ou me-
nos favordveis. A distribuicéo
de W/em2 estd em relagdo a
poténcia do campo vibrador.
Fol comprovado em testes pra-
ticos que sao obtidos resulta-

dos diferentes na limpeza, de
acOrdo com o numero, poténcia
e disposicao dos vibradores.
Resumindo, ndo & mais suficien-
tes definir somente a quanti-
dade de Watis, por litro de so-
lugéo, para determinar capaci-
dade necessaria, apesar de es-
te valor continuar sendo somen-
te orientativo quando sio usa-
dos vibradores tipo PZT de
40Hz.

O leigo devera sempre consul-
tar, na ocasiao de introduzir a
limpeza por ULTRASOM sobre
o tipo de disposicao dos vibra-
dores a serem empregados em
relagao ao preco do equipamen-
to e aos resultados que podem
ser obtidos.

PRATICA DE LIMPEZA
ULTRASONICA

As pecgas a serem limpas pode-
rao ser fixadas em gancheiras
ou serem introduzidas em ces-
tas. Para a limpeza de pecas
pequenas devem ser usados
tambores rotativos para elimi-

nar "sombras de som" que pre-
judicam o processo de limpeza
Os tempos de exposicdo no UL-
TRASOM oscilam entre 60 e 90
segundos, |4 contando com fa-
tor de seguranca e dificilmente
excede-se este tempo. E con-
veniente uma agitacdo leve das
pecas durante 0 processo de
limpeza

Sendo o objetive da limpeza
com ULTRASOM, conseguir os
melhores resultados de limpe-
za, as pecas devem Ser enxa-
guadas logo a seguir e de acor-
do com a seguéncia ainda se-
cas. E recomendavel nesses ca-
505 a montagem de equipamen-
tos completos.

EQUIPAMENTOS PARA
SOLUCOES AQUOSAS

A limpeza em soluctes aguo-
sas, exige somente um recipien-
te equipado com sistema de a-
quecimento & com controle au-
tomatico da temperatura de di-
mensoes reduzidas e suficien-
tes para atender a producdo.
Este recipiente devera estar
equipado com um mecanismo
para agitacao das pecas.

Depols da limpeza com ULTRA-
SOM procede-se a0 enxagua-
meanto por imersdo ou com es-
guicho. A seguir, de acdrdo com
a necessidade as pecas devem
ser secas, o que podera ocorrer
em equipamento usual para es-
se fim. Sdo necessarios, no to-
tal, trés tanques, podendo ain-
da ser usada uma pré-limpeza
para amolecer as sujidades

31




EQUIPAMENTOS PARA
LIMPEZA COM SOLVENTES
ORGANICOS

Quando é necessaria a limpeza
em solugbes organicas, agru-
pam-se oS tangues necessarios,
para ULTRASOM, enxaguamen-
to e secagem num s& conjunto
com serpentinas de resfriamen-
to e sistema de exaustdo de va-
pores, evitando-se assim per-
das do solvente e evitando ema-
nagdo de vapores nocivos,

O desenho n.® 5 mostra o es-
guema de um equipamento ade-
quado para o emprego de hidro-
carburetos Clorados. No com-
partimento n” 1 é efetuada a
limpeza ULTRASONICA, em
temperatura pouco inferior a
ebulicdo do solvente. Na trans-
feréncia para o segundo com-
partimento gue conteam © mMes-
mo solvente, porém refrigerado
nao had possibilidade de seca-
rem as pecas uma vez gue as
pecas alravessam uma zona de
vapor quante. No terceiro com-
partimento gue conteem wvapor
formado de solvente em ebuli-
cdo e completada a limpeza pe-
la condensacao sobre as pecas
frias. As pecas aqui sdo nova-
mente agugcidas garantindo se-
cagem sem manchas quando re-
tiradas.

E vantajoso neste tipo de equi-
pamento existir uma s6 zona de
condensacéao e distribuir o res-
friamento de acordo com o es-
guema.

Os hidrocarburetos clorados e
fluorados tem ponto de ebuli-
cdo de somente 47°C e preco
mais elevado.

A construcao dos equipamen-
tos difere-se no seguinte, de a-
chrdo com o desenho n." 6, que
gpresenta tangues mais estrei-
tos e de maior altura. Exaustao
nac deve ser usada. Para a lim-
peza com hidrocarburetos clo-
rados e fluorados & conveniente
uma pré-limpeza com ULTRA-
SOM com Trifluor-Tricloroetile-
no, uma emulsdao aguosa deste
ou ainda uma mistura deste
com outro solvente. Observe se
a disposicdo independente da
camara de pré-limpeza no con-
junto. O processo de limpeza,
enxaguamento e secagem &
idéntico ao descrito no desenho
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n® 5 Para a limpeza com sol-
ventes orgAnicos emprega-se
normalmente vibradores com
uma frequéncia de 40Hz.
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Fig. 4 — Possibilidades de co-
locacao de vibradores cerami-
cos com energia de 480 Watts.

a) 6 elementos de B0mm 7 e
80 Watts/elemento para 1,6
Watts/em2.

b) 12 elementos de 40mm (7 e
40 Watts/elemento para 3,2
Watts/cm2,

c) 24 elementos de 40mm {7 e
40 Watts/elemento para 1,6
Watts/cm2,

Fig. 5 — Esquema de equipa-
mento para limpeza com UL-
TRASOM que opera com hidro-
carburetos clorados.

Fig. 6 — Esquema de equipa-
mento de limpeza para ULTRA-
SOM que opera com hidrocar-
buretos clorados e fluorados.

PESQUISAS E DADDOS PARA
O PLANEJAMENTO DE UM
EQUIPAMENTO PARA LIMPEZA
POR ULTRASOM

Para definir um equipamento,
para limpeza com ULTRASOM
& conveniente realizar testes
em laboratérios com as pecas a
garem processadas. Como men-
clonado, hé varias modalidades
de ULTRASOM devendo ser de-
finida a frequéncia e tipo de vi-
bracéo a disposicao adequada
dos vibradores, capacidade e o
processo, também devera ser
aplicado o eguipamentc mais
economico que ofereca resulta-
dos satisfatorios. E imprecin-
divel consultar um técnico na
matéria para definir o processo
& depois o equipamento mais
indicado,

PARA QUE LIMPEZA E USADO
O ULTRASOM

Depois do exposto pergunta-se
porgue empregar este sistema
complexo de limpeza que en-
globa além da limpeza quimica,
ainda fentmenos fisicos, A res-
posta & simples: O efeito me-
canico de grande intensidade
evita uma limpeza manual pos-
terior das pecas. O grau de lim-
peza alcancado nao & igualado
com nenhum outro método,
mesmo em pegas de minuscu-
las dimensoes, O exemplo mais
evidente & a limpeza e a remo-
¢do de massas de polimento.
Os processos de limpeza com
solventes organicos e atualmen-
te também os processos de lim-
peza com solucdes alcalinas re-
movem além das substancias




gordurosas a maior parte dos
residuos solidos. Parmanece
porém nas superficies das pe-
cas polidas ou lustradas uma
parte de sujidades insoldveis
que devem ser removidas ma-
nualmente.

Cada técnico conhece as difi-
culdades gque representa o pro-
cessamento na Galvanoplastia
de pecas insuficientemente lim-
pas. Nisto reside atualmente o
maior emprego da limpeza por
ULTRASOM, facilitada ainda pe-
la possibilidade de limpar as pe-
cas depois de colocadas nas
gancheiras, podendo ser inter-
calada na sequéncia de proces-
samento sem necessidade de
secagem intermeadiaria.

Foram justamente as exigén-
cias de qualidade atuais que
permitiram o uso da limpeza por
ULTRASOM na Galvanoplastia,
como exemplo: podemos men-
cionar que atuaimente pratica-
mente toda Indlstria de fabri-
cacao de talheres emprega este
sistema de limpeza, também
metais sanitarios e muitas ou-
tras pecas sdo limpas hoje com
LULTRASOM antes do seu pro-
cesso Galvanico.

Fora das pecas a serem galva-
nizadas todas aquelas, como
pecas polidas em aco inoxida-
vel, armacdes de oculos em
material plastico e pecas de
cristal lapidado e polido s&o
limpas hoje quase exclusiva-
mente com ULTRASOM. Que-
remos lembrar ainda que néo
existe uma lente de Gculos que
nao foi submetida no minimo
uma vez durante a sua fabri-
cacao a limpeza Ultrasdnica.

MNao desejamos relacionar aqul
todas as pecas submetidas ho-
|e em dia a limpeza Ultrasdnica,
parém & certo que em todos os
casos e objetivo conseguir a
melhor limpeza. Citamos ainda
como exemplo a remocéo de
restos de solda, dos circuitos
impressos que & feita empre-
gando-se solventes adeguados.
Também na recuperacdo de pe-
¢as usadas emprega-se cads
vez mais a técnica do ULTRA-
S0M. A vantagem maior & de
nao precisar desmontar conjun-

tos |8 montados, como no caso
de contadores de ampére-ho-
ras, economizando tempo e mao
de obra especializada.

Hoje limpam-se conjuntos de
painéis elétricos e eletronicos
com solendldes e relais assim
coma maquinas de escritorio
semi - desmontadas. Nestes
exemplos consegue-sa raciona-
lizaggo diminuindo os tempos
de desmontagem e montagem.
Outro exemplo sao as fieiras
cujos furos e ranhuras para a
fabricacdo de fios sintéticos de
minuscalas medidas sdo limpas
em curto espaco de tempa sem
atacar o material base.

ECONOMIA COM LIMPEZA
ULTRASONICA

Pelos exemplos citados pode-
se deduzir a racionalizaco dos
processos de limpeza alcancada
em inumeros campos de aplica-
¢80, economizando ainda mao
de obra até agora indispensa-
vel e obtendo resultados bem
superiores, Considerando-se
ainda, gue atualmente todos os
equipamentos sao fabricados.
diminuindo o seu tamanho, a
limpeza manual torna-se obso-
leta e até impossivel. Somente,
a reducdo de refugo na fabri-
cacéo por falta de limpeza ade-
quada pagaré em multos casos
o Investimento do equipamen-
to, Apesar do seu alto prego
inicial, os custos de manuten-
céo do equipamento de ULTRA-
SOM sao relativamente baixos.
Ma maioria dos casos, & possi-
vel estimar o prazo de amorti-
Zacao do equipamento, que va-
ria entre um e dois anos, Ja
houve casos em que um egqui-
pamento no valor de DM 60.000.
(Cr$ 240.000,00), foi amortizado
no prazo de quatro meses.

Finalizando, podemos afirmar
gue quando bem escolhido e
devidamente dimensionado, o
equipamento de ULTRASOM
pela sua eficiénela em uso tem
inimeras vantagens e apresen-
ta um dos malores avancos na
técnica de limpeza,

Tradugcéo e Adaptacado de um
artigo da Revista GALVANO-
TECHNIK da Alemanha.

COMPLETA LINHA DE
EQUIPAMENTOS PARA

= Ventilagdo Industrial
= Controle de Poluicdo

*Ventiladores e Exaustores
Industriais

«Filtros Ciclones,
Lavadores de Gazes

R. Padre Adelino, 43 a 49
Fones: 202-1745 - 202-1808
8 202-5613 - Belem - S#io Paulo




EXCLUSIVO:

A GUERRA DO NIQUEL

As recentes restricoes impostas
pelo Governo as importacoes de
uma forma geral, como nao po-
deria deixar de acontecer, estao
afetando também o campo de
matérias primas, entre as quais
se encontra o niquel, de cuja
importagao total dependem inu-
meros setores industriais @ mais
destacadamente o de galvano-
plastia, gque utiliza as maio-
res quantidades desse pro-
duto bésico. O abastecimen-
to normal de niquel ao mercado
interno estd ameacado pela de-
mora registrada na liberacao de
anuéncias indispensaveis pelo
CONSIDER - Conselho Nacional
de Siderurgia e de Metais Nao-
Ferrosos — para que as ftradi-
cionais firmas de importagao do
produto possam dar-lhe conti-
nuidade regular, sem 0 que as
indistrias consumidoras corre-
rdo o risco de ver paralisadas as
suas atividades, com reflexos
negativos de ordem social e
ecaondmica.

Esse quadro é relatado pelo sr
Roberto Della Manna, presiden-
te do Sindicato da Indis-
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Dr. Roberto Della Manna
Presidente do Sindicato de Galvanoplastia

tria de Galvanoplastia do Es-
tado de Sao Paulo, que igual-
mente nos deu esclarecimentos
sobre as medidas que vem sen-
do tomadas pela entidade para
ressalvar os legitimos interes-
ses da Categoria econdmica
que representa.

PROVIDENCIAS NO
CONSIDER

Com as dltimas medidas do Go-
verno para restringir importa-
coes de uma forma indiscrimi-
nada — declarou o sr. Roberto
Della Manna — a liberacdo de
pedidos de anuéncias para as
importacdes de niguel, por em-
presas de larga tradicdo nessa
pratica e também de parte de
algumas indidstrias consumido-
ras de grande parte, comegou a
atrasar sensivelmente.

Imediatamente — prevendo um
agravamento do problema — o
sindicato, juntamente com gru-
po de representantes das firmas
importadoras dessa matéria ba-
sica, manteve contatos com oS
integrantes do CONSIDER, oca-
sido em que lhes expds, porme-

norizadamente, a situacao. Ini-
cialmente, por parte dos com-
ponentes daquele orgao fede-
ral, aventou-se a hipotese de
as empresas usudrias procede-
rem de forma direta a importa-
gao de niquel, desde logo con-
siderada inviavel pelos interes-
sados porque a quantidade mi-
nima por empresa exigiria a
imobilizacao de amplos recur-
sos financeiros (deposito & vis-
ta) de que a maioria das referi-
das empresas nao dispbe, ope-
rando nas faixas pequena & me
dia.

Conseaquentemente, uma nova
reuniac fol levada a cabo com
o pessoal do CONSIDER, no
Ministéric da Indistria e Co-
mércio, dia 18 de fevereiro, com
a apresentacao dos dados que
haviam sido solicitados ao Sin-
dicato para comprovacao de ne-
cessidades gerais de niquel.
Alias — esclareceu o sr. Rober-
to Della Manna — dessa segun-
da reunido participaram tam-
bém representantes do CPA —
Conselho de Politica Aduaneira
— e da CACEX — Carteira de
Comércio Exterior — do Banco




do Brasil, érgdos que igualmen-
te intervem no processc de im-
portacao.

LEVANTAMENTO

O levantamento feito pelo Sin-
dicato de Galvanoplastia e Ni-
quelacdo do Estado de Séo Pau-
lo, com a colaboracao das fir-
mas importadeoras e das impre-
sas que importam diretamente
o niguel para seu consumo pré-
prio, em atendimento ao que fo-
ra requerido pelo CONSIDER —
continuou o sr. Roberto Della
Manna — compreende os se-
guintes itens: consumo de ni-
quel em 1875; estogues em
31 de dezembro do mesmo
ang; previsbes de consumo pa-
ra os 1° e 2" semestres de
1876; e previsdes de estoques
para 30 de junho e 31 de dezem-
bro vindouros. Os elementos
coligidos foram submetidos, en-
tdo, ao exame dos srs, Miguel
de Lima Bohomoletz, Coordena-
dor dos MNao-Ferrosos, @ Hamil-
ton Jadon, seu assessor,

No tocante ao consumo, infor-
mou o sr. Roberto Della Manna
que pela pesquisa feita junto as
empresas do setor de benefi-
ciamento "chegamos & conclu-
sdo de gue o estimado para
este ano, em todo o Pais, sobe
aproximadamente a 1.300 tone-
ladas, incluidas importacdes di-
retas. Relativamente a outros
setores gque consomem o niguel
"ndo nos foi possivel chegar a
nenhuma conclusdo definitiva,
mas os citados Importadores
nos deram como um CoONSUMo
provavel de seus clientes, mais
ou menos, 400 toneladas. A
grosso modo podemos conside-
rar que, além dos nameros evi-
denciados mais 500 toneladas
serao consumidas por diversos
setores industriais.

Pelo que os técnicos gue fize-
ram o levantamento concluem
que o consumo total de niguel,
em 1976, devera girar em torno
das 2.200 toneladas. MNovos
contatos foram mantidos e
houve uma exposicdo de modo
franco e objetivo de toda & si-

tuacdo, surgiu uma solucéo pre-
liminar ao problema, onde os
pedidos de anuéncia para im-
portacdo de niquel comecaram
a ser liberados rapidamente, an-
tes que os estoques das indis-
trias consumidoras se reduzis-
sem a zero, impedindo assim a
paralizacdo de suas atividades
caso se chegasse a tal ponto.
Ocorre no momento, uma outra
exigéncia tomada pelo CON-
SIDER, de que seja feita uma
verificac8o a priori, onde as fir-
mas importadoras tradicionais
deverdc ter em carteira os pe-
didos feitos pelas firmas con-
sumidoras, o que ocasiona gran-
des problemas de ordem técni-
ca e burocratica, e que estd
ocasionando um certo atrazo
nas novas anuéncias.

Estd sendo elaborado no en-
lanto, por parte do sindicato,
um estudo que deverd ser apre-
sentado ao CONSIDER, mos-
trando que seria melhor dar-se
primeiramente um voto de con-
fiangca aos importadores, para
que se fagca uma verificacdo
posteriormente, evitando-se as-
sim que ocorram pedidos em
demasia e depois possiveis can-
celamentos.

Como desfecho, terminou o sr.
Roberto Della Manna, esta se-
ria como que uma retrospectiva
do problema do niquel até os
dias atuails e das resolucdes
tomadas pelos Grgaos compe-
tentes, tentando-se evitar desta
forma que o problema atingisse
proporcdes malores.

Temos que destacar a atuacao
dos elementos do CONSIDER
envolvidos no problema do Ni-
quel, gque tiveram uma boa von-
tade e um bom senso total nas
resolugdes dos problemas, e
que tudo fizeram e estao fa-
zendo para que o setor galva-
nico e os demais setores indus-
triais que utilizam o produto,
nédc sofram com a falta do mes-
mo & as empresas ndo sejam
prejudicadas em negociar com
importadores menos escrupulo-
5085,




A
COMPLETE
RANGE

OF
PRE-TREATMENT
PROCESSES

PRODUTOS PARA
PRE-TRATAMENTO

Todos os técnicos envolvidos
em processos de acabamento
superficial, conhecem a impor-
tancia fundamental da sequén-
cia de pré-tratamento no resul-
tado final da qualidade da peca
tratada.

Mo caso de pecas cromadas,
muitas vezes o problema sé se
torna evidente apbs as pecas
receberem as camadas subse-
quentes de cobre, niquel e cro-
mo, ocasionando altos indices
de rejeicoes e a necessidade
de desplacagem para posterior
reprocessamento, o que além
de significar custos adicionais
elevados, resulta em uma dimi-
nuicdo da eficiéncia da instala-
¢ao.

Fol com o intuito de minimizar
tanto quanto possivel os proble-
mas de Pré-Tratamento, que a
M&T Cruickshanks Ltd England
desenvolveu uma linha de pro-
dutos de alta eficiéncia e que
estd recebendo uma aceitacdo
excelente do mercado brasilei-
ro. A linha & composta pbr pro-
dutos especificos para o desen-
graxe de pecas de ferro ou aco,
zamac, latdo ou cobre, desen-
graxantes desoxidantes para
aco, latdo ou cobre, desengra-
xe de pecas de aluminio antes
da anodizacdo, produtos para
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ativacao do niquel antes da cro-
macao, etc.

Todos os tenso-ativos utilizados
na fabricacdo destes produtos
sdo do tipo BIODEGRADAVEL,
enquadrando-se assim na mo-
derna Tecnologia de combate &
poluicao.

Nosso departamento Técnico
esta a inteira disposicao para
estudar-se todos os casos in-
dividualmente e recomendar-se
a sequéncia indicada para cada
Caso.

Dixie S.A.

GOLDSUD NI

A Aletron, langou no mercado
um novo tipo de banho de Ouro
Quimico, denominado "Goldsud
Ni”, que deposita ouro por sim-
ples imersao sobre as pecas ni-
gueladas.

As camadas sao de 24 Kilates,
0s quais mantém o mesmo bri-
lho do material basico com uma
coloragac de ouro bem profun-
da,

As camadas saoc extremamente
finas (9,03 microns), e represen-
tam assim para pecas decorati-
vas (por exemplo bijouterias),
uma grande economia em ouro.
Como o depébsito é de ouro pu-
ro, as camadas de ouro nao
oxidam. O processo & tao sim-
ples e barato, que pode até ser
concorrido em muitos casos,
com o preco de pecas latonadas
e envernizadas.

Goldsud Ni € fabricado no Bra-
sil sob licenca da firma Lang-
bein Pfanhauser Werke AG-Ale-
manha-Occ.

IOVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODUTOS

ESTANHO ACIDO

A inddstria eletro-eletronica
brasileira j@ tem a sua disposi-
cdo o processo Tinglo Culmo
desenvolvido pelo Dr. Ing Max
Schlotter, da Alemanha.

Trata-se da Gltima palavra em

banhos de estanho-dcido e por
iss0 mesmo o mais usado no
axterior.
Muitas das principais firmas do
setor eletro-eletronica também
j& optaram por este processo
com absoluto sucesso

Dada a facilidade de opera-
¢édo do banho e alto brilho, ele
esta sendo usado também co-
mo acabamento final de pecas
de adbrno.

Tecnorevest

EMULSAO ACRILICA PARA
PROTECAO DE SUPERFICIES
METALICAS

Aumentando grandemente a
resisténcia & corrosdo, o pro-
cesso OXYRES 605 produz so-
bre superficies metalicas ou
metalizadas, um filme acrilico
transparente que diminul con-
sideravelmente a velocidade da
maloria dos processos de cor-
rosao.

Uma wez curado, o filme é
dictil, apreseniando grande re-
sisténcia a abraséao.

Sua aplicacdo da-se por sis-
tema de imersao, seguindo-se a
secagem e cura em estufa ou
centrifugas de temperatura am-
biente ou aquecida.

O produto é fornecido pronto
para uso.

Oxy Metal

VISITA

Esteve em visita a Tecnore-
vest, o vice-presidente da Lea
Ronal, Sr. Ronald Ostrow. Na
cportunidade foram (tratados
inomeros assuntos inclusive a
manufatura no Brasil dos pro-
dutos da linha Lea-Ronal, para
melhor atender ao mercado na-
cional e colaborar com as metas
de nosso governo.
Tecnorevest




SUPERATIVADOR
DETAPEX

O depositc de camadas de
MNiguel sobre as pecas nigue-
ladas com aderéncia, & um gran-
de problema conhecido. Normal-
mente ndoc se consegue uma
aderéncia perfeita entre as ca-
madas de Niquel.

A firma ALETRON, langou um
produto denominado “Superati-
vador DETAPEX” que por sim-
ples imersao ativa as pecas pas-
sivas, depositando ao mesmo
tempo uma camada metélica
bem fina de um metal ativo, ga-
rantindo assim, uma perfeita a-
deréncia de camada posterior
depositada.

Trata-se de uma solucao de
Acido Muriatico de 5°Bé com um
aditivo de 2 kg Superativador
DETAPEX/100 1.

O "Superativador DETAPEX"
pode ser usado também com ©
mesmo resultado entre as ca-
madas de Ferro e Cobre, Latao
e Cobre, Ferro e Niquel, Niquel
e Cobre e Niguel e Cromao,

Usando o "Superativador DE-
TAPEX" na linha de cromagem
como ativador apds o desengra-
xamento, e entre as camadas
depositadas, consegue-se uma
garantia de nao haver descas-
camento de camada.

XI CONFERENCIA INTERNA-
CIONAL SOBRE GALVANIZA-
CAO; MADRI, 4 A 8 DE
OUTUBRO DE 1976

De segunda-feira, dia 4, a sexta-
feira, dia 8 de outubro de 1976
serdo as novas datas nas quais
realizar-se-§ a X! Conferéncia
Internacional sobre Galvaniza-
cao no Palacio dos Congressos
em Madri. Organizado pela As-
sociacdo Técnica Espanhola de
Galvanizagao, como represen-
tante da Associacdo Européia
de Galvanizacdo, e contando
com o apoio da Secretaria do
ZDA - Zinc Development Asso-
ciation, de Londres.

Durante mails de 25 anos es-
sa s=érie de conferéncias tem

proporcionado um foro interna-
cional para o intercambio de in-
formacoes sobre os fatores téc-
nicos e econdmicos que afetam
a indastria de galvanizagao
mundial. A nova conferéncia —
de ambito ainda maior — sera
uma das mais importantes. Con-
ta-se com a presenca de mais
de 500 delegados, procedentes
de trinta paises.

Trabalhos especializados serao
apresentados por reconhecidas
autoridades mundiais nos res-
pectivos assuntos. Aos delega-
dos inscritos, serdo enviados
antecipadamente resumos pré-
vios nos idiomas apropriados da
Conferéncia.

O programa na terca-feira, dia
5, e guarta-feira, dia 6 de outu-
bro incluird sessces, seguidas
de discusstes abertas, sobre:

1. A posicao atual e as pers-
pectivas mundiais para a
galvanizacao,;

2. A pratica de galvanizagao
atual e futura;

3. A galvanizagao de agos con-
tendo silicio;

4. Tratamento
cao;

5. Promocao de galvanizacao.

pés-galvaniza-

Havera sesstes especializadas
sobre a galvanizacao de ara-
me, tubos e chapas na gquinta-
feira, dia 7 de outubro. Para
gquinta e sexta-feira, 7 e 8 de
outubro, programaram-se visi-
tas a uma série de instalagdes
de galvanizacdo, proximas de
Madri

Paralelamerrte, havera uma mos-
tra de produtos e eguipamen-
tos pelos fornecedores da in-
distria de galvanizagcdo, uma
exibicdo de publicidade mundial
sobre todos os aspectos da gal-
vanizacdo e uma exposicio fo-
tografica de novas aplicagdes,
Todo o procedimento da Confe-
réncia serd traduzido simulta-
neamente em inglés, francés,
alemao, itallano e espanhol. O
programa preliminar, contendo
a ficha de inscricdo, serd dis-
panivel em abril de 1976.

Interessados em participar des-
sa conclave, queiram dirigir-se

NOVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODUTO!

ICZ - Instituto Brasileiro de In-
formacéo do Chumbo e Zinco,
Rua General Jardim, 703 - 2°
andar, Caixa Postal 6691, 01000
- Sao Paulo, SP.

COLETOR DE PO
COMPACTO-V15

Construido em chapa oe Aco
Carbono, propric para aspira-
¢ao e coletagem de po, limalha
de esmeris e retificas, com ca-
pacidade para aspiracdo em
quatro pontos, através de man-
gueira flexivel de 2 cm de dia-
metro,

Equipado com motor de 2 HP -
500 APM - 60 Hz - 220 Vaolis.
Elgquimbra

FRODUTOS E NOVIDADES

O revolucionario processo Ni-
RON* de eleirodeposicac de
uma liga de Miguel-Ferro, é o
altimo desenvolvimenio no mer-
cado de Niguel Brilhante.

A economia do Niguel obtida
com este processo & de 25%.
Em uma época de altissimo cus-
1o do Anodo de MNiguel e lucros
reduzidos, a aplicacdo se torna
quase obrigatoria. A qualidade
das camadas ge NIRON® & igual
ou superior as do Niguel Bri-
Ihante, tais como dutilidade, bri-
lho, nivelamento e resisténcia a
corrosao.

O processo NIBON foi testado
por longo periodo nos Estados
Unidos, onde atualmente mais
que 1.000.000 litros estdao em
plena producio. Também na Eu-
ropa este processo estd rapida-
mente aumentando.

* Marca Registrada OMIC.

Oxy Metal Finishing Brasil S.A.
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ZINCO EM LUGAR DE NIQUEL?
A Resclucdo 354 do Banco Cen.
tral provocou um sério ressen-
timento na inddstria quimica
brasileira. Segundo José Luiz
Varela, da Orwec, as previsoes
para o futuro nao parecem me
Ihores: no ramo da galvanoplas-
tia, por exemplo, tudo indica
que a constante no mercado se-
rao as novas formulagtes a par-
tir da substituicac de metais co
mo o niguel por metais menos
novres — apesar do provavel de
senvolvimento de novos proces-
505 — evidentemente em detri-
mento da gualidade.

ANODOS LUMALLOY PARA
BANHOS DE CROMO

Fabricados com uma liga espe
clal desenvolvida pela M&T Che
micals Inc., os anodos Lumalloy
para banhos de cromo apresen

AVISO A PRACA

TENNANT ROHCO
INDUSTRIAL LTDA.
AVISA AOS AMIGOS,
CLIENTES E
FORNECEDORES
QUE SUA NOVA RAZAO
SOCIAL E
ROHCO BRASILEIRA
INDUSTRIAL E COMERCIAL
LTDA.

E SEU NOVO ENDERECO:
ALAMEDA DOS AICAS, 1067
MOEMA
04086
SAO PAULO
E
FONE: 240-5214

tam inOmeras vantagens sobre
o5 anodos fabricados com as
ligas de Chumbo - Estanho,
Chumbo-Antimdnio ou Chumbo-
Estanho-Antimonio.

Entre as principais vantagens
podemos citar:

* Malor durabilidade

! Maior eficiéncia

* Menor custo

* Menor formacao de crosta

* Meanor necessidade de limpeza

Os anodos Lumalloy séo reco-
mendados para uso em todos os
banhos de cromo, desde os con-
vencionais até os de miultiplo
catalizador.

Cuando em uso o anodo apre-
senta a formacdo de um filme
preto de peroxido, que permite
a obtencao da maxima eficién-
cia. Em alguns casos, a durabi-
lidade dos anodos aumentou de
até gquatro vezes em compara-

OVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODUTOS

cao com os de liga Chumbo-Es-
| -

tanho. Os anobdos Lumalloy sao

fornecidos no diametro de

50mm, em qualquer comprimen-
to @ com a algca e cone de pro
tecao revestidos de plastisol
Dixie S.A.

PROCESS0OS E PRODUTOS
PARA
GALVANOPLASTIA

PRODUTOS

QUIMICOS E

PETROQUIMICOS

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

Solventes Sintéticos  Vasilinas Ceras

Solventes Clorados

Solventes Aromaticos Glicois 8
Alcanolaminas Plastificantes
Parafinas etc.

Solventes Alifaticos
Detergentes

Resinas
Aminas

CIA. BRASILEIRA DE PETROLEO IBRASOL

Av. Senador Queirds, 279 - 5° e 6. and. - Cx. Postal 1284
Fones (pabx): 228-4411 e 228-0522 - CEP 01026

FILIAIS - Rio de Janeiro: 243-14587 - 243-61656

e

243-4258 - 243-47 74 « Salvador: 2-0888 - 2-5589
Curitiba: 22-4228 » Porto Alegre: 21-8569
24-2743 e Fortaleza: 26-85T70




EDITORIAL

A.B.T.G.

A nossa meta fol e continua ser
o acompanhamento do desen-
volvimento tecnologico do nos-
§0 ramo e a sua divulgacao aos
técnicos de nivels diversos, com
o objetivo de que estes podem
servir a nossa Inddstria com um
méaximo de eficiéncia.

L. R. Spler

CONFIANCA, MAIOR
RESPONSABILIDADE

Estamos sensibilizados com a
nossa reeleicdo no posto de di-
retor-secretario da ABTG, em
particular porque fomos sufra-
gados pela votagcdo mals ex-
pressiva que até hoje tivemos,
Isso corresponde a um grau de

confianga acentuado, confian-
¢a agora renovada através do
voto de nossos pares, Matural-
mente, implica a sua reiteracac
em uma bem malor responsabi-
lidade no re-exercicio do cargo,
trazendo-nos ao mesmo tempo
uma preocupacdo redobrada
quanto as atribuicoes e ativida-
des que ele envolve. Mas o
apoio ora reafirmado e a cola-
boracao de que dispuzemos no
mandato anterior ndo s6 dos
companheiros dirigentes como
dos representantes das empre-
sas assocladas, nos predis-
pdem, espiritual e materialmen-
t. a encarar 0 NOVO comMpromis-
so com otimismo e fé, estando,
assim, prontos a corresponder,
na medida de nossa experiéncia
e capacidade, durante o ano em
curso, aquilo que certamente
de nds esperam os companhei-
ros e a categoria economica re-
presentada pela ABTG. Modés-
tia & parte, temos imensa satis-
fado em receber esse inegua-
lavel prestigio da classe, que
nos estimula sobremodo e nos
dé a sensacdo de estarmos con-
tribuindo para a realizacio de
algo importante, de altamente

positivo,
drea da indlstria de protecdo

especificamente na

superficial. hoje plenamente

consolidada no Pals em termos
de modernas tecnologlas e in-
dices qualitativos cada vez mais
aperfeicoados. A ABTG tem si-
do, ingquestionavelmente, o elo
central para manter vivos os co-
nhecimentos dos processos de
tratamentos de superficies, pro-
movendo seminarios. conferén-
clas, palestras, de ilustres espe-
clalistas estrangeiros e brasilei-
ros, iniciativas essas macica-
mente apoiadas pela classe em-
presarial, inclusive através de
presenca de seus integrantes
aos eventos.

Face ao alto interésse que
esse trabalho da ABTG tem des-
pertado presentemente a nossa
maior preocupacao, dentro tam-
bém da maior responsabilidade
ora assumida, estad voltada para
a realizacdo, neste ano ainda e
a qualguer custo, do 1l Curso
Béasico de Galvanoplastia para
Encarregados e Supervisores de
Banhos, atendendo, dest'arte, a
dezenas de empresas e compa-

nheiros que o aguardam ansio- -

samente. Podemos afirmar que
essa expectativa serd preenchi-
da no menor prazo possivel. Ja
comecamos a trabalhar nesse
sentido.

Carlo Berti
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Instalagoes Completas

EQUIPAMENTOS E
PRODUTOS QUIMI-
COS PARA GALVA-
NOPLASTIA.

RETIFICADORES MANUAIS
E AUTOMATICOS
TAMBORES ROTATIVOS
EXAUSTORES-REOSTATOS
REVESTIMENTOS
DESENGRAXANTES-SAIS
ABRILHANTADORES

Fones: 278-5203 - 279-7T321
S. Paulo: R. André de Ledo, 283
Rio: R.Estrela,41-Tel.:234.-6444
P. Alegre: R, Comendador Azevedo, 151

Fone: 22-5516 & Curlliba: Rus Eng.*
Reboucas, 1876 - Fone: 22-1330

Agradeceo a confianca dos meus
companheiros, confiando-me um
cargo na Diretoria para o ano
de 1978

Vamog realizar neste ano um
programa de muitas atividades
que abrangem desde palestras
e visitas, @ também um curso
de Galvanoplastia

Para o éxito de nosso progra-
ma, contamos com todos voces,
nossos socios, que devem par-
licipar ativamente Conosco,
comparecendo, enviando traba-
Ihos e formulando criticas cons-
trutivas, para que a ABTG possa
atingir plenamente os objetivos
8 que se propde

Manfredo Kostman

PROGRAMACAO CULTURAL — ANO DE 1976

22/06/76 — ELETROFORMACAQO PELOS PROCESSOS DE
SULFAMATO DE NIQUEL

JULHO — VISITA AS INDUSTRIAS

24/08/76 — DIRETRIZES PARA O CONTROLE DA POLUICAO
SONORA E ATMOSFERICA

21/08/76 — ANODIZACAO E SEUS PRE E POS TRATAMEN-
TOS

26/10/76 — SEGURANCA E HIGIENE DO TRABALHO

23/11/76 — ZINCAGEM A FOGO

Parao

PROXIMA REUNIAO CONTROLE DA POLUICAO

«REVESTIMENTOS PARA
PROTECAO CONTRA
OXIDACAO E CORROSAO EM
TEMPERATURAS ALTAS»

DIA 25 DE MAIO,
AS 20,30 HORAS

Por Volkmar Ett

AR

Viaduto Dona Paulina, 80 - 6. andar

na industria de
TRATAMENTOS SUPERFICIAIS

E tudo Que sua

forma aficients & economaica, O pro

Dispomos da:




PROBLEMAS DE

CORROSAO NA INDUSTRIA

AUTOMOBILISTICA
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PROBLEMAS DE CORROSAO
NA INDUSTRIA
AUTOMOBILISTICA NACIONAL
Em vista do continuo cresci-
mento da indistria automobilis-
tica nacional, os problemas re-
ferentes a corrosdo também o-
cupam um lugar cada vez mais
importante. Para combater es-
tes problemas, foram analisa-
dos, os trés fatores mais impor-
tantes, que sac diferentes da
inddstria automobilistica em
outros paises e por isto exigem
uma atencdo especial. Os trés

latores preponderantes sao;

a) mateéria prima;

z) condicdes climaticas:

c) métodos de fabricacao.
Com referéncia ao primeiro
item, os carrgs brasileiros fo-
ram @ parcialmente ainda sao
fabricados de chapas laminadas
a frio importadas e estocadas
durante longo tempo. Com isto,
elas alcancam um estado que
torna necesaria uma remocéo
de ferrugem e oxidagao antes
do S8u usO por processos de
decapagem, o que & muito pou-

Vista parcial do duditdrio durante a palestra

co recomendavel & influi alta-
mente na resisténcia do acaba-
mento a corrosao.

As condicoes atmosféricas se
referem tanto aquelas reinantes
durante a producdo do automo-
vel, como também em seguida
as condigbes existentes por o-
casiao do uso do wveiculo. A
maioria das fabricas, situadas
ao longo da estrada que leva a
Serra do Mar, apresentam uma
umidade relativa do ar entre 70
e 90% e as'vezes até além dis-
to, com uma temperatura média
de 25 a 35°C. Estédo sendo usa-
dos processos especiais de pro-
tecao durante a fabricacéo e
estéo sendo estudados e execu-
tados acabamentos especiais,
para o abastecimento deste
Pais-Continente onde o clima
variado e sub-tropical a tropical
e de atmosferas costeira Omi-
das a planicies mais secas. Os
ultimos 15 anos de pesquisas
resultaram em acabamentos
que satisfazem todas estas exi-
géncias.

Em face das producdes meno-

ras das indistrias automobilis-
ticas brasileiras, comparadas
com aquelas da Alemanha & dos
Estados Unidos, estocagens in-
lermedidrias de pecas também
se tornam necesséarias exigindo
tanto uma protecdo durante esle
tempo como também a aplica-
cao de protecoes adicionais nos
lugares de dificil acesso. A alta
umidade relativa do ar., conju-
gada com temperaturas eleva-
das, provoca um tipo de corro-
sd80 denominado "corrosao fili-
férmica”, a qual s6 aparece sob
estas condicdes e por isto exi-
ge protecbes especiais.
Q0 conjunto destes problemas
levou a indlstria automobilistica
naclonal em conjunto com cons-
trutores de equipamentos e fa-
bricantes de produtos gquimicos
@ de tintas, a elaborar métodos
que hoje ja evitam em grande
parte as corrosdes prematuras
nas carrosserias de automoveis
Métodos de controle & corro-
580, bem como novos proces-
sos de aplicacdo, seraoc abor-
dados na proxima palestra
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DE
1951 G oy ANOS
A 1976 - YR - DE
PRESTANDO 2 e TRADICAO
BONS Ypiranga E
SERVICOS Lida QUALIDADE

A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

NOVO LANCAMENTO

ZINCO ALCALINO DE BAIXO TEOR DE CIANETO

COM GARANTIA TOTAL DE FUNCIONAMENTO

e

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 800 cc. CADA 10.000 AMP/HORA

AGORA O SR. PODE USAR O MELHOR ENTRE OS MELHORES

“ms* “SUPPER 9997 &

DE ZINCO

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

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




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

UNIDOS
BEM SERVIR

Temos a
honra de ter
sido escolhidos
para a distribuicéo
da famosa linha de
processos da SCHERING
AG BERLIM ALEMANHA
conlhecida na Galvanotécnica
mundial por sua alta qualidade
e tradicdo por mais de meio século.
Hoje por nosso intermédio os Srs. pode-
rdo beneficiar-se do uso desses famosos
processos.

A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

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

Rua Gama Lobo n.° 1453 lﬂ-ﬂl propria) - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Séo Paulo




