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galvanoplas

retencao absoluta de
particulas de 100 a I micron

Agerg, na indUstria nacional, @ mais moderna concepgdo em filtra-
gens de solugdes quimicas e galvanopldsticas: Filtro Zero.
Construido em pldstico reforcado com fiberglass e provido de bom-
ba de acoplomento magnético, © Filtro Zero supera para sempre
problemas de vazamentos de fluidos e troce ou ojuste de goxetas.
O cortucho filtrante, de facilima troca, é inteiramente construido
em polipropileno, o que torna o filtro praticamente inerte co ata-
que das solugdes quimicas golvanopldsticas.

Disponivel em seis modelos, com vozdes de 500 a 15.000 litros/h,
e grous de filtrogdo de 100 a 1 micron, o Filtro Zero sur iu para
pér ponto final em corrosdo e ferrugem. E para assegurar filtragem

de maxima vozdo. Am F
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CARTAS

Li com atengiio os diversos arligos pu-
blicados em sua primeira ediglo e congra-
tulo-me com a fidelidade dos mesmos.
Aumenta dessa forma a fonte de informa-
ghes que tanto reclamam os especialistas
em acabamentos,

Estou a disposicio, para emprestar mi-
nha colaboracdio, sempre que dispuser de
malerial ¢ informagbes referenles ao nosso
campo de atividades.

Cordialmente
], C. CoMaRr

Recibimos el n® 1 de su prestigioss
revista NOTICIARIO DA GALVANO-
PLASTIA, agradeciendoles su atencidn y
al mismo tiempo desedndoles el miés ro-
tundo éxito.

Como editores de la revista PINTURAS
Y ACABADOS INDUSTRIALES gusio-
samente nos ponemos a su disposicidn,

Josi OmioL AviLa MonTESG
Ediciones CEDEL

Diesejamos inicialmente congratularmo-
nos com Y. Sas. pela brilhante realizagio
que representa a revista “Moticidrio da
Galvanoplastia™,

Sem divida, trata-se de um veiculo que
preenche uma lacuna existenle na galva-
notécnica no importante &mbito da comu-
nicagio, e, ecstamos conviclos que seus
idealizadores atingirfo plenamente os ob-
jetivos colimados.

Atenciosamente
BRAGUSSA
Produtos Metilicos Lida.

Com bastante satisfagio recebemos o
primeiro numero do NOTICIARIO DA
GALVANOPLASTIA, 6rgio de divulga-
cio oficial da ABTG, que surge ndo mo-
mento bastante oportuno em gque o de-
senvolvimento no campo dos lralamentos
superficiais sofre grande evolugio.

Desejamos parabenizar a Diregio da
Revista bem como o Conselho Diretive da
ABRTG por 130 feliz iniciativa.

DIXIE 5. A,
Coméreio e Inddstria
R. W. GRAVELL
Diretor Superintendente

Retificagdo: Mo nimeéro 1, esguecemos
de mencionar, na_histria da Associagio
Brasileira de Tecnologia Galvinica, quan-
do falamos dos fundadores da Associa-
cio, a participagiio ativa de Ludwig Spier
noe primeiros tempos de vida da Asso-
clagio. -

Rerificagdo: Devido a um lamentavel erro
de revisio, o prego da assinatura saju er-
rado, sendo seu prego real de Cr$ 80,00




EDITORIAL

reflexos do lancamento

O apoio recebido pelo Noticidrio da Galvanoplastia apds o langamento
do primeiro nimero correspondeu a nossas expectativas, Tanto leitores como
anunciante mostraram-se¢ entusiasmados com a criagio de um veiculo espe-
cifico de ligacio entre todos aqueles que vivem de revestimento metilico.
A expressio pritica deste apoio, o leitor poderd perceber através da pre-
senca dos novos anunciantes neste exemplar,

O Noticiarioc da Galvanoplastia serd inicialmente bimestral. Esta
edigiio, correspondente aos meses de julho e agdsto, inicia a publicagio
periddica da revista, que serd distribuida em todo o Brasil a 6 000 diretores
de empresas de galvanoplastia, compradores de pecas revestidas nas
industrias automobilisticas, eletronicas, de auto-pegas, aos responsiveis pela
seciio de galvanoplastia em indistrias ¢ aos demais profissionais ligados ao
ramo de revestimento e protecio de metais.

A colaboragiio de cada um de nossos atuais leitores ¢ muito importante
tanto no sentido de difundir a revista conseguindo novos assinantes, como
recomendando o Noticidrio da Galvanoplastia acs seus fornecedores para
que o utilizem como veiculo de suas mensagens publicitdrias,

Outra maneira importante do leitor colaborar com o Noticidrio da
Galvanoplastia ¢ através de sua participagio na revista, enviando artigos,
informagdes sobre novas técnicas ou solugbes priticas para problemas de
revestimento superficial.

RETIFICADORES
DE CORRENTE

para qualquer
finalidade e
capacidade

TECNOVOLT




NOVIDADES

PESQUISA

A Coated Abrasive Division da
Norton Company estid demonstrando
em sua fibrica em New York os
testes com © novo processo eletro-
quimico para Electroplating (revesti-
mento de superficie), Electrowining
(recuperagio de metais do minério
primrio ou de metais de sucata) e
Electroforming (formagdo de folhas
metilicas por meio da eletroquimi-
¢a). Embora em fase de desenvolvi-
mento, esse processo poderia tornar
os referidos métodos mais baratos,
mais ripidos e menos poluidores.
Denominado N-E-T, esse processo
torna possivel galvanizar em grau
de deposigio 10 a 50 vezes mais rd-
pido do que os métodos convencio-
nais.

Norton 5. A. Industria ¢ Comércio

ZINCAGEM
ALCALINA
SEM
CIANETO

Deweka Astraplat é o novo langa-
mento na eletrodeposi¢io de zinco e
apresenta como caracteristicas dep6-
sitos brilhantes e uniformes, com ve-
locidade superior a 1 microm/min,
penetragiio em recessos sUpErior aos
de cianeto, baixo custo operacional e
deposigdo sobre ferro fundido e sobre
o temperado.

Orwec Quimica e Metalurgia Ltda.

SECADORES ABERTOS

Para a secagem final das pecas,
enganchadas, apds os processos gal-
vanotécnicos ou quaisquer outros
processos de tratamento superficial
de metais, a Elquimbra produz seca-
dores abertos, com sistema de ar
quente forgado e circulante, atingin-
do temperatura de 70-80°C. Este
sistema permite que a secagem seja
ripida aumentando o rendimento

para a produgdo. Sio produzidos 2
tipos, o S. A. 101 com volume de
ar de 60 m3¥ min, 6 000 w, ¢ dimen-
sbes uteis de 100 x 50 X 60 cm.
O outro modelo, S. A. 102, tem di-
mensdes tteis de 140 > 60 X 70
cm, volume de ar de 80 m*/min, e
12 000 w de aguecimento.

Cia Eletroquimica do Brasil —
ELQUIMBRA.




DESENGRAXANTES

Esti sendo langada por uma in-
dustria especializada no ramo de ele-
trodeposicdo uma nova linha de de-
sengraxantes especiais com “know-
how" importado da Inglaterra. Tra-
ta-se de desengraxantes por imersdo
e eletroliticos para ferro, ago, cobre,
zamac e latdo, com quelantes orgi-
nicos, sistemas surfactantes especiais
¢ uma mistura complexa de deter-
gentes sintéticos,

Dixie 5. A. — Comércio e
Indistria.

FILTROS

A Quimanil Industriais Quimicas
coloca a venda no Brasil a linha de
filtros GAF, produzidos pela Divisio
de Produtos Industriais da GAF
americana, Para a inddstria de galva-
noplastia, sio indicados para os tan-
ques de cobre, por exemplo, propor-
cionando uma filtragio mais rapida,
uniforme ¢ a obtengdo de depdsitos
de cobre mais homogéneos.
Quimanil Industriais Quimicas 5. A,
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ANALISE
SEMI-
QUANTITATIVA

Encontra-se disponivel no Brasil
uma nova linha de liminas indica-
doras para indicagio e andlise se-
miquantitativa de cdtions e anions,
langada pela Merck. Trata-se de
Merckoquant, que aplica-se & ani-
lise semiquantitativa de banhos de
cobalto II, cobre I e II, ferro 11,
manganes II, niquel 11 e teste para
banhos fixadores fotograficos. Nio
requer mao-de-obra especializada,
& de manejo comodo, simples leitura
¢ interpretagdo clara e apresenta am-
pla margem de seguranga. Detecta
até 5 ppm para ferro e 10 ppm pa-
ra os outros cations,

Quimitra Com. e Ind. Quimicas 5.A.

COBREAGAO
ACIDA

Estid sendo desenvolvido um novo
processo de cobreagdo dcida dos ci-
lindros de rotogravura pela Udylite
do Brasil. As caracteristicas desse
novo processo sdo; dureza maior da
camada de cobre, granulagio dos
cristais do cobre mais fina e unifor-
me, maior ductilidade da camada,
alto nivelamento eliminando ou re-
duzindo o polimento € maior veloci-
dade de eletrodeposicio.

Udylite do Brasil §. A.

COBRE
BRILHANTE

Lancado pela M&T Chemical Inc.
estd alcancando grande receptivida-
de o Processo de Cobre Brilhante
AC-94, em razdo de sua caracteris-
tica de alto nivelamento e brilho
fornecidos ao depésito, além de Oti-
ma ductilidade. Os abrilhantadores
vém na forma liquida, sendo adicio-
nados ao banho diretamente, e apre-
sentam baixo custo.

Dixie 8. A.

DECAPAGEM

Decapante dcido para camadas de
aluminio anodizadas sem atague do
metal base € o nove processo que
vem sendo desenvolvido pela Udy-
lite do Brasil. As pegas podem ser
reanodizadas sem a necessidade de
qualguer polimento, seja quimico ou
mecinico.

Udylite do Brasil 8. A.

CELULA DE HULL

A Cia Eletroguimica do Brasil
langa no mercado de galvanoplastia
a célula de Hull, equipamento indis-
pensdvel no controle dos banhos. A
célula dos testes ¢ construida,em
plastico acrilico com base de PVC ¢
os terminais 4 ¢ — vém com jacaré
para as ligacdes de saida. O conjun-
to compreende um retificador de si-
licio, termdmetro até 150°C, painéis
para testes, de ago e latio polidos e
escalonados, papel indicador de pH,
e folheto técnico explicativa com
instrugbes e tabelas comparativas.
Trabalha com corrente filtrada, regu-
lagem continua, capacidade de 10 A.
10 V cc, alimentagio 110 V ac.

Cia Eletroquimica do Brasil —
ELQUIMBRA
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REVESTIMENTO

Dentre os vérios tipos de testes
empregados para controle de quali-
dade de pegas submetidas a processo
de eletrodeposicdo, um dos mais em-
pregados ¢ o teste de corrosdo em
ambiente industrial, ou, como ¢ de-
nominado pelos técnicos, Corrodkote
test.

Este teste foi inicialmente aper-
feigoado pela Chrysler americana,
para ser aplicado a pecas de zamak
com revestimentos de cobre-niquel e
cromo ou para pegas de ago com
revestimentos de niquel-cromo ou
cobre-niquel-cromo.

O teste envolve o uso de uma
pasta corrosiva de composicdo pa-
dronizada aplicada de maneira uni-
forme sobre a superficie da pega a
ser testada, que é colocada numa ci-
mara de umidade onde permanece
durante determinado tempo sob uma
certa temperatura. Apods esta expo-
sigio ao ambiente corrosivo os pon-
tos da superficie da pe¢a nos guais
o metal-base foi atingido pela cor-
rosio serdo facilmente examinados
visualmente. No caso de pegas de
ago, apds o teste, a pasta é removida
da superficie e a peca é novamente
colocada na cimara de umidade du-
rante uma hora para fazer reapare-
cer os pontos de ferrugem. De acor-
do com o tamanho e quantidade dos
pontos de corrosdo julga-se a prote-
gdo anti-corrosivas do revestimento.
Na pritica, as pecas que serdo sub-
metidas ao teste sfo retiradas direta-
mente da linha de produgio.

Precedimento

Os corpos de prova devem ser
limpos com pano macio, umedecido
em desengraxantes orgdnicos como
acetona, tetracloreto de carbono, ou
benzina. E fundamental que os desen-
graxantes usados ndo formem uma
pelicula protetora sébre a superficie
da pega. A seguir, aplica-se a pasta
com pincel, em movimentos circula-
res, recobrindo totalmente a superfi-
cie a ser testada, passando, a seguir,
uma outra camada com movimentos
do pincel em uma s diregdo. Esta
pasta deve secar por um periodo de
30 minutos, no minimo.

A seguir, a pega € colocada na
cidmara de prova e submetida ao ni-
mero de rondas determinado (ronda
£ o tempo que a peca fica na cima-
ra sob a acio da pasta corrosiva).

revestimento:
maquina destroi

para testar

Ao final do periodo de teste, a peca
¢ retirada da cimara e examinada.
Para as pegas de ferro costuma-se
retird-las da cimara, lavi-las. em
dgua correnite,com uma esponja ma-
via ¢ as pecas que apresentarem si-
nais de corrosdo sio novamente co-
locadas na cimara por uma hora,
porém s6 sob a agio de vapor de
dgua.

Para as pegas de zamak, os corpos

de prova devem ser lavados em dgua
correnle com uma esponja macia de
celulose, secados e examinados.
Qualquer defeito maior que 1,5 mm
deverd ser considerado como falha
do corpo de prova. Como nas pegas
de zamak o produto da corrosio po-
de ser maior que o furo real do re-
vestimento, somente o didmetro dés-
te deverd ser medido. Em caso de
dividas, a superficie do local deverd




ser polida com pé para polimento
ou outro abrasivo qualquer ¢ o orifi-
cio devera ser medido.

Avaliagéo de resvitados e
relatério

Como os defeitos que podem sur-
gir sdo de virios tipos, éstes deve-
rap ser classificados, poer compara-
¢a0, com um padrio ji estabelecido
e determinada a porcentagem de in-
cidéncia daquele tipo de defeito; pa-
ra os defeitos pequenos pode-se usar
uma lupa. Quando a drea defeituosa
for grande e continua, pode-se tra-
balhar com um valor aproximado da
drea defeituosa real. Este processo é
utilizado quando a drea defeituosa
¢ muito maior do que aquela repre-
sentada nas figuras de comparagio.
Para cada tipo de defeito calcula-se
a drea ponderada multiplicando a
porcentagem da area defeituosa pelo
péso atribuido aquele tipo de defeito
¢ obtém-s¢ a drea total ponderada
pela soma das dreas ponderadas pa-
ra cada tipo de defeito.

Um outro processo de avaliagio é
por meio de um reticulado transpa-
rente, contendo 100 quadrados iguais
de dimensdes padronizadas. Aplica-
do sibre a superficie, contam-se os
quadrados que apresentem sinais de
corrosdo € a quantidade déstes em
relagio ao total das malhas dd a
proporgio da corrosdo. Qualquer que
seja 0 método de avaliacdo utilizado,
deve-se sempre menciond-lo nos re-
latdrios para evitar que os resultados
de um método de anilise sejam exa-
minados segundo uma tabela de afe-
ricdo nfio compativel. Além déstes
dados, no relatérioc deve constar
também o nimero de pegas gue com-
puseram a amostra, o tipo de amos-
tragem, a duracio de cada ronda,
o nimero de rondas, o tratamento
utilizado para o reconhecimento dos

pontos de corrosio do metal-base e
o resultado do ensaio.

Tipos de defeitos

Como sdo inlimeros os defeitos
apresentados pelas superficies das
pecas submetidas ao teste, cada um
déles recebe um valor especifico,
para efeitos de avaliagdo. Assim os
defeitos sio classificados em:

1 — Corrosdo tipo ponta de al-
finéte — & caracterizado por peque-
nos furos de didmetro 1,6 mm, que
atingem até o metal-base.

2 — Mancha de corrosdo do me-
tal-base — resulta da corrosio di-
reta do metal-base. Quando se fizer
a estimativa, os bordos deverdo ser
incluidos, chamando-se a atengio pa-
ra éste fato nos relatdrios.

3 — Descascamento — o dep6-
sito solta-se facilmente ou apresenta
grande facilidade de ser arrancado.

4 — Embolinhamento — uma
corrosdo que atagque uma das cama-
das inferiores produzindo bolhas que
poderdo ou ndo apresentar furos.

5 — Cratera — furos com dii-
metro igual ou superior a 1,6 mm
prolongando-se até o metal-base. O
deposito nas adjacéncias da cratera
apresenta-se geralmente elevado dan-
do & superficie uma aparéncia gros-
seira.

6 — Mancha escura — ndo ata-
cando o metal-base, destr6i comple-
tamente o brilho original da super-
ficie.

7 — Mancha moderada — ndp
atacando o metal-base, esconde par-
cialmente o brilho da superficie.

8 — Mancha leve — ndo ata-
cando o metal-base, tem um efeito
de fosqueamento da superficie, apre-
sentando-se, na maioria das vézes,
sob uma aparéncia iridiscente.

9 — Picada superficial — peque-

nos furos que ndo penetram até o
metal-base, podendo, entretanto, pe-
netrar uma ou mais camadas.

10 — Pé de galinha — seme-
Ihante & picada superficial, apresen-
tando, no entanto, pequenos prolon-
gamentos que se iniciam nos furos.

11 — Rachadura — fendas re-
lativamente grandes no depdsito, fa-
cilmente vistas a 6lho ni, Atingem,
freqiientemente, o metal-base.

12 — Rachadura fina — seme-
Ihante & anterior, mas as fendas sdo
muito finas e dificilmente wisiveis
quando em pequena quantidade. O
defeito ocorre, de modo geral, so-
mente na primeira camada.

Preporogao dos reogentes

Pesar 2,5 kg de nitrato ciprico-Cu
(NO3)2 . 3H:O e diluir com #gua
distilada em frasco volumétrico de
500 mi. Este serd o reagente bdsico
de nitrato clprico,

Pesar 2,50 kg de cloreto férrico-
FeCly e dilui-lo em frasco volumé-
trico de 500 ml. Esta solugio deverd
ser conservada em frasco escuro e
por um espago de tempo ndo maior
que 1 semana.

Pesar 50 g de cloreto de aménio-
NH.CI e diluir em dgua destilada em
frasco volumétrico de 500 ml.

A pasta para o teste é preparada:
m Medir 7,0ml do reagente de ni-
trato de cobre II e colocar em
becker de 250ml. Adicionar ao
becker 33,0 ml do reagente de clo-
reto férrico. Adicionar também 10,0
ml do reagente de cloreto de aménio.
Pesar 30 g de caolin e adicionar ao
becker contendo os outros reagentes.
Misturar com bastio de vidro até
formar pasta homogénea. Aplicar
com pincel, seguindo as instrugdes.
A pasta deverd ser preparada a ca-
da dia. Nunca deveri ser empregada
a pasta do dia anterior.

Corrosiio tipo ponta de alfinéte — 1,0
Manchas de corrosio do metal-base — 0,1
Descascamento — 4,0

Embolinhamento — 2.0

Corrosio tipo cratera — 4.0

Mancha escura — 0,1

Mancha moderada — 0,02 — 0,05

Valores atribuidos a cada um dos tipos de defeitos

Mancha leve — 0,01
Picada superficial leve — 0,01 [
Picada superficial interna — 0,1
Pé de galinha leve — 0,01

P¢é de galinha interno — 0,1
Rachadura — 1,0

Rachadura fina — 0,1




Quando se trabalha com cianetos,
existem iniimeras precaugdes que de-
vem ser tomadas, devido a alta toxi-
dade desta substincia e¢ aos danos
gue pode provocar as pessoas que
inadvertidamente forem trabalhar
com éles sem cuidados necessarios.

Desta forma, prescrigdes especiais
existem e devem ser obedecidas,
tanto no que se refere & armazena-
gem do produto em si, como em re-
lagio ao manuseio das substdncias.
Assim, os materiais deverdo ser ar-
mazenados e usados sob supervisio
adequada. Os estoques devem ser
conservados em locais sécos, venti-
lados e frescos e onde ndo possam
ser manuseados por pessoal ndo au-
torizado. Os operdrios que trabalham
diretamente com cianetos devem
sempre usar luvas de borracha se-
cas, pingas de ferro ou pds, as quais
também devem ser secas COmo 05
recipientes, pois a umidade na pre-
senca de dioxido de carbono libera
dcido hidrocidnico (ou gis cianidri-
co-HCN).

Toda vez que OCOTTEr respingos na
pele, éles deverdo ser removidos ime-
diatamente e fazer-se ressaltar cons-
tantemente a necessidade de se lavar
as mios antes de qualquer refeigdo.
Também é importante que se evite a
todo custo a proximidade de qual-
quer dcido com os cianetos. Os lo-
cais de depodsito devem possuir um
sistema adequado de ventilagdo para
evitar problemas de acimulo de ga-
ses perigosos. Logo apos a deteccio
da presenga de HCN livre no ambi-
ente, o pessoal deverd deixar o re-
cinto de imediato. Aquéles que, por
necessidade, tiverem de entrar em
recintos contaminados, deverio for-
gosamente estar equipados com equi-
pamentos de respiragdo, para que
constantemente lhes seja fornecido
ar puro do exterior ou de bujoes por-
titeis. Evidentemente, estes equipa-
mentos tém que ser conservado sem-
pre em condigoes adequadas e para
uso imediato.

Detecgoo de cianetos

A presenca de cianetos no ar pode
ser detectada por vérios meios. Um
déles é o uso de uma fita de papel
absorvente de 2 cm x 10 cm, imersa
em uma solugdo contendo 100 g de
carbonato de potdssio anidro e 10 g
de cromato de potissio em um litro
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de dgua distilada. Deixa-se o papel
secar. Imediatamente antes de pro-
ceder ao teste, aplica-se uma gbta de
solugdo de 5% em péso de p-nitro-
benzaldeide em dlcool diacetdnico
produzindo uma mancha de cerca de
6-7 mm de diametro. O papel de
teste € exposto entdo a atmosfera que
se¢ quer testar. Uma alteracio de
cor para marron purpura, tanto na
forma de anel como recobrindo téda
a superficie, depois de 5 segundos,
indica que a atmosfera estd conta-
minada com mais de 10 ppm de
HCN sendo, portanto, perigosa.

Deve ser deixado bem claro pelos
responsdveis que uma avaliagao por
meio de olfato € bastante subjetiva
€ que existem pessoas que apresen-
tam um olfato bastante desenvolvi-
do, enquanto outras nao conseguem
sentir o cheiro caracteristico de
HCN mesmo que a concentragio
seja bastanie elevada.

Nos locais onde cianetos estejam
sendo usados ou armazenados, nio
deve ser permitida a presenga de
alimentos ou bebidas, pois seria um
convite & intoxicagio. Da mesma
forma o fumo ndo deve ser admissi-
vel. Aventais, luvas de mangas, bo-
tas (de borracha) e dculos sdo im-
prescindiveis, assim como outros

equipamentos de primeiros socorros
e de seguranga devem estar sempre
a mio. O antidoto para cianetos
deve estar em lugar acessivel para
casos de emergéncia, com instrugies
para uso em lugar de evidéncia. Os
departamentos médicos deverdo pos-
suir também estoque de antidoto.

Armaxenagem

Os tanques que contenham ciane-
tos devem ser marcados de maneira
visivel & os locais destinados & ar-
mazenagem devem Ser espagosos,
com ventilagio adequada e dotados
de todas as instalagoes de drenagem
e limpeza. Os tambores devem pos-
suir um espago livre entre a base
inferior € o chdo ou plataforma e o
sistema de exaustio de fumaca do
local e dos tanques em si devem ser
instados para a eventualidade de os
tanques desprenderem HCN em altas
concentragbes, quer por defeito de
embalagem quer pela passagem de
corrente clétrica pela solugdo de cia-
netos. Em caso de acidentes, caso
ndo haja na empresa um corpo mé-
dico treinado para estas emergéncias,
o paciente deve ser encaminhado o
mais rdpido possivel a um pronto-
socorro, que deve ser avisado de an-
temio sibre o tipo de emergéncia.

Neutralizagdo dos tambores

Todo recipiente que tenha conti-
do cianeto deve passar por um trata-
mento de neutralizagio antes de ser
colocado novamente em uso. O cia-
neto ¢ destruido através da reacdo
com hipoclorito de sédio, que con-
verte o craneto primeiramente em
um cianeto relativamente atéxico e
depois degrada-o até CO. e nitro-
génio. Para acelerar esta operagio o
pH deverd ser mantido a nio menos
de 11 durante o tratamento. Como o
hipoclorito € um dleali forte, nio
se torna necessario adicionar qual-
quer outro dlcali para a manutencgio
do pH.

A quantidade de hipoclorito a ser
usada para destruir 1 kg de cianeto de
sodio € de 10 litros, na concentragio
de 14-15% de cloretos. Para o caso
de ciancto de potassio (KCN), esta
quantidade serd suficiente para neu-
tralizar 1,4 kg com um excesso de
20%. Quando se tratar de cianeto
de cobre, uma quantidade adicional
de hipoclorito deve ser adicionada,

na proporgio de 3,3 litros por quilo
de cianeto de cobre.

Um excesso de cloreto ¢ indica-
tivo de que a reagdo estd acabada
e sua presenca pode ser ficilmente
determinada por meio de testes, com
papel de teste de iodeto; éste papel
¢ facilmente encontrivel no comér-
cio ¢ quando o teste € positivo, o
papel imerso em um liquido que
contenha cloretos livres torna-se aul.
Qualquer resquicio de cianeto deve-
ri ser de imediato destruido, por
meio de adiciio de dgua ¢ em segui-
da adigio de hipoclorito, para os
cianetos de sédio ou potissio. Os
cianetos de cobre e zinco nio apre-
sentam uma alta solubilidade em
dgua fria, e desta forma é preciso
utilizar solugéo aquecida de hipoclo-
ntu, temperatura superior a 50°C

e por tempo superior a 30 min,

A limpeza dos tambores deve ser
feita em local bastante ventilado, de
preferéncia ao ar livre. Deve ser pro-
videnciado para esta drea um sistema
de dremagem e contengiio adequados.
Para a lavagem final recomenda-se
uma armagio para conservar os tam-
bores na posi¢do vertical e com um
jato de dgua dirigido ao interior do
tambor.

Método de operagao

Para a limpeza perfeita dos tam-
bores, éstes deverdo conter a menor
quantidade possivel de sélidos. Este
teor deveri fornecer uma solugdo
que tenha no méaximo 500 ppm
quando dissolvida. O esquema para
as operagbes deve ser o seguinte:
® esvasiar os tambores de todo cia-
neto, tio cnmplelamente quanto pos-
sivel;
» adicionar dgua quente para dissol-
ver ¢ diluir o cianeto (no caso de
cianeto de cobre e de zinco ,esta ope-
ragio serd omitida);
e 0 hipoclorito deverd ser diluido
com 2-3 volumes de dgua, por exem-
plo em um barril de madeira. Para
o caso de cianetos de cobre e zinco,
usa-se dgua quente para as diluigbes
e, em caso de necessidade, pode-se
provocar o aquecimento por meio de
vapor de fgua, até atingir tempe-
ratura de 50°C;
m verter a solugdo de hipoclorito no
tambor rapidamente;
o imediatamente misturar -¢ deixar
em repouso por 15 minutos. Para
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cianetos de cobre e zinco, deixar em
repouso por 30 minutos e, se for
preciso, introduzir uma corrente de
vapor para manter a temperatura em
redor de 50°C;
» fazer o teste com papel de iodo
para verificar se existe excesso de
cloretos em liberdade;
= deixar em descanso por mais 1/2
hora e despejar o conteido do tam-
bor no sistema da drenagem;
» lavar o tambor com dgua corrente.
Se os tambores forem de zinco ou
revestidos de zinco o hipoclorito po-
derd atacar levemenle esta superfi-
cie.

Precaugoes gerais
o serem adotadas

Existem certas regras que podem
ser adotadas para maior seguranga
quando se procede & limpeza dos
tambores ¢ que podem simplificar
e facilitar esta operagdo. Desta for-
ma, 0s operdrios encarregados da
limpeza devem estar protegidos com
luvas, aventais etc., para evitar res-
pingos. E recomenddvel que esta
operagao seja realizada com a pes-
soa a favor do vento incidente, Em
caso de respingo sibre a pele, de
qualquer dos reagentes, a pele deve-
ri ser lavada imediatamente com
agua corrente. Respingos nos olhos
deveriio ser eliminados com grandes
quantidades de dgua o mais rapido
possivel e deve ser proporcionado
socorro imediato.

Os estoques de hipoclorito de sé-
dio, quando armazenados por mais
de 1 més, terdo diminuido o poder
do cloreto livre, devendo portanto
ser estabelecido um esquema de ro-
dizio para evitar-se a diminuigiio da
forga do cloreto. Os garrafdes de
solugio de hipoclorito deverdo ser
conservados frios e no escuro desde
que o calor e a luz aceleram a de-
composigdo. A pequena quantidade
de oxigénio oriunda da decomposi-
¢do, quando os recipientes sio arma-
zenados em condigbes adequadas, se-
rd liberado pelo ventilador do bujdo.
Em nenhuma circunstiincia o hipo-
clorito devera ser armazenado em um
recipiente sem éste acessorio, pois
Ele poderid explodir ficilmente.




LEGISLACAQ

Dentre as indmeras consultas fei-
tas, foram selecionadas algumas que
julgamos de intersse geral ao setor.
Desta forma pretendemos manter o
leitor sempre atualizado em relagdo
a legislagdo e esperamos que as con-
sultas publicadas nesta segio possam
auxiliar a resolver os problemas
que ocorrem na vida das empresas.

Problema:

Somos beneficiadores de merca-
dorias; polimos e anodizamos o alu-
minio de propriedade de terceiros
para comerciantes, industriais, parti-
culares e consumidores, sendo que
empregamos 15% de matéria-prima
¢ 85% de mio de obra. Pedimos
informar quais sio os impostos que
devemos recolher e que livros fiscais
temos que escriturar, diante das leis
vigentes.

Resposta:

a) IPI — Suspensdio: De acdrdo
com o Decreto 61.514 de 12-10-67,
havera suspensio do IPI quando o
valor da matéria-prima, produtos in-
termedidrios e material de embala-
gem diretamente aplicados no produ-
to objeto de beneficiamento ndo ul-
trapassar a 20% do prego cobrado
na Nota Fiscal,

b) ICM: Nos servigos de galvano-
plastia executados para comerciali-
zac@o ou industrializagdo, o ICM de-
verd ser recolhido sbmente sbbre. o
valor das mercadorias empregadas
no processo industrial, portanto, con-
forme sua afirmagio, 15% do prego
cobrado.

c) Imposto Sobre Servigos ISS:
Nos servigos de galvanoplastia exe-
cutados para usudrios ou consumi-
dores finais, de acdrdo com o Decre-
to Lei n® 834 de 8-9-69, haveri
incidéncia do ISS — Imposto Sobre
Servigo de qualguer natureza, a car-
go da Prefeitura, com taxagio de
5%.

Assim sendo, conclui-se que terdo
suspensio do IPI, recolherdo ICM
sobre o valor total das mercadorias
empregadas e recolherio 5% de ISS,
no caso de consumidor final,

Quanto i escrituracio dos livros,
deve-se usar:

a) Livro modelo 1 — registro de
entrada de mercadoria;

b} Livro modelo 2 — registro de
saida;

c) Livro modelo 3 — registro de
produgio e estoque (suspenso por 90
dias); '

d) Livro modelo 6 — registro de
utilizagao de documentos fiscais;

e) Livro modelo 7 — registro de
inventirio;

f) Livro modelo 9 — registro de
apuracio do ICM.

Problema:

Nas devolugdes sempre exigimos
o destaque do ICM e, quando con-
testados, argumentamos com base no
artigo 42 e sempre fomos compreen-
didos e atendidos.

Um cliente, porém, recusua-se ter-
minantemente a debitar do ICM, na
devolugdo do beneficiamento, pois
entende que a devolugio é para con-
serto, portanto, isento de impdsto.

Resposta:

a) Em galvanoplastia, quando
uma pega foi desgastada pelo uso e
devolvida para reparos, dizemos que
foi devolvida para conserto.

b) Quando uma pega nova bene-
ficiada ¢ devolvida por estar fora de
especificagdo, trata-se de re-benefi-
ciamento,

Em caso de devolugio de material
para re-beneficiamento, VV.55. de-
verdo obedecer o disposto no Art.
42 item VIl e § 1.2 do item VIII,
do mesmo artige do Decreto n.©
47.763/67, que regulamenta o ICM.
Em resumo, o cliente deverd, ao de-
volver o material que apresentou de-
feito, debitar-se do mesmo valor do
ICM que constou da nota fiscal ori-
ginal, fazendo mencio da mesma; se
porventura houver devolugio de
apenas parte do material, o cliente
debitar-se-d do valor do ICM que
corresponder & matéria-prima apli-
cada no material devolvido.

Problema: -

A primeira operacdo da cromea-
¢do ¢ o polimento. Nessa operagio
nio sio consumidas matérias-primas,
ou seja, materiais que se impregnam
nas pegas, mas sim materiais secun-
dérios — que se consomem no pro-
cesso, como sébo, massa de polimen-
to, escovas etc. O grosso de nosso
movimento consiste em polir pegas

consulte o seu sindicato

de aco inoxidivel para terceiros.
Pergunta-se:

a) Os materiais consumidos na
operagio de polimento devem ser
cobrados e consequentemente pago
o ICM sbobre o valor?

b) A entrada de tais materiais da
direito a crédito de ICM?

c) Em caso de ndo pagar o ICM
o material secundirio aplicado, a
nota fiscal a ser utilizada deverd ser
da série “C" da Prefeitura ou “B"
do Estado?

Resposta:

a) Matéria-prima, Maferial .Se-
cunddrio e Embalagem sio do en-
tendimento da lei do IPI de &mbi-
to federal, Quanto ao ICM, fica a
cargo do industrial entender o que
significa “mercadoria empregada no
processo de industrializagdo™, con-
forme o que esta redigido na lei que
regulamenta o ICM. _

Entendemos que deve ser cobrado
e conseqilentemente pago o ICM
sobre o valor da mercadoria empre-
gada.

b) Desde que seja pago o ICM
sobre tais materiais, logicamente o
crédito dos mesmos também é de-
vido, : '

¢) Como ja foi visto acima, deve
ser pago o ICM sdbre o material
secundirio empregado, portanto de-
verd ser utilizada a MNota Fiscal sé-
ric Bl, do Estado.

Problema:

No ano de 1967 e 1968, por um
lapso de nosso contador deixou-se
de fazer a manutengio de capital de
giro préoprio. Solicitamos o obséquio
de nos informarem se poderemos
efetud-las neste exercicio e gozar dos
beneficios que a lei nos oferece, ou
seja, aumentar o capital social e so-
licitar a restituicio do imposto de
renda pago, uma vez que deduzimos
a manutencio correspondente ao
exercicio de 1967 e 1968.

Resposta:

Se ndo houve contabilizacio da
manutengdo de capital de giro pro-
prio na época legal, perde-se o di-
reito aos beneficios que a lei fa-
culta, isto é, aumento de capital so-
cial e restitnicio do Imposto de
Renda.
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A aplicagdo de pegas de massas ter-
moplisticas galvaniziveis — prefe-
rentemente de polimerizados ABS —
estd hoje muito difundida em diver-
sos ramos industriais. Todavia, so as
pegas de produgido impecavel podem
satisfazer ao técnico e serem vendi-
das com lucro. No projeto e no pro-
cessamento de pegas & base de dife-
rentes massas termoplisticas, deve-se
observar regras de validade pgeral e
especifica assim como no caso de
pegas de plastico que devem ser gal-
vanizadas ou  beneficiadas por
meio de processo quimico-galvinico.
Quando se trata de conceber uma
peca nova os técnicos e projetistas

devem partir do principio de que o
desenho ¢ a forma da pega devem
ser coerentes com a fungdo, custo e
material.

Projeto apropriodo é fungao

E preconizado pela escolha sensa-
ta ¢ adequada do material. Nesse
sentido € necessdrio um conhecimen-
to exato da espécie e amplitude das
solicitagdes s quais as pecas estardo
sujeitas na prética.

As limitacdes das pecas de
plasticos galvanizadas sdo carac-
lerizadas por:

Temperatura: a resisténcia da for-
ma dos galvanotipos sob calor deve

ser calculada em 90° a 929C. Portan-
to, no caso da aplicagio de pegas de
plastico galvanizadas ndo é aconse-
lhavel empregi-las a temperaturas
superiores a +100°C visto ji4 exce-
derem o limite da estabilidade tér-
mica da forma da peca por injegdo.
Limites semelhantes existem em tem-
peraturas negativas e foram confir-
mados em numerosos ensaios. A
pritica mostrou que a camada me-
talica tende a soltar-se ao redor de
40° C negativos ou menos, langa bo-
lhas ou forma fissuras, razio pela
qual nio convém submeter pecas de
plastico galvanizadas a temperaturas
inferiores a —40° C., Geralmente as
temperaturas negativas sio criticas
pois as combinagbes relativamente
duras ¢ frageis de niquel-cromo sd-
bre a superficie do plastico sdo apli-
cadas na faixa de temperatura de 50
4 55°C. Levando em conta que o
coeficiente de dilatagio do polimeri-
zado ABS € seis vézes maior que a
combinagio metdlica aplicada, ¢é
compreensivel que as tensdes pro-
duzidas na camada metilica devido
i diferente dilatagio sob a agdo do
calor sejam muito elevadas na gama
das temperaturas baixas, pois a mu-
danga brusca de +55°C para
—40° C é muito maior do que a de
55° C para 90°C.

Resisténcia ao impacto ¢ Mddulo E:
Como fator importante deve-se co-
nhecer também o nivel mecinico das
pecas de pldstico galvanizado. A
aplicagio quimico-galvinica de com-
binagdes de metais diferentes altera
o nivel das propriedades mecénicas
e, neste particular, a camada de ni-
quel e cromo tem importincia deci-
siva. Em regra pode-se dizer que a
tenacidade ao impacto nas pegas de
plastico galvanizado se identifica
com o nivel da resisténcia & resi-
litncia em pecas ndo galvanizadas,
circunstincia que deve ser levada em
conta no que se refere & capacidade
funcional das pegas acabadas. Por-
tanto, as pegas sujeitas a fortes soli-
citagbes de flexdo ou impacto ndo
devem ser concebidas em plistico
galvanizado.




Projeto apropriodo oo custo
Com muita freqiiéncia se recusa,
ainda heoje, a galvanizacio de plas-
ticos com o argumento de ser muito
trabalhosa a sua técnica de processa-
mento e insuficientemente  sepu-
ra na producio e que em com-
paragio com a galvanizagio de
metais, as despesas sio mais
elevadas, conduzindo a custo mais
alto das pecas. A pritica désses ul-
timos anos, porém, demonstrou que
isto geralmente ndo acontece e, pelo
contrdrio, conseguem-se pregos mais
baixos, desde que os equipamentos
mecinicos sejam bem conduzides e
as* possibilidades bem utilizadas. Em
resumo, pode-se afirmar que os se-
guintes itens devem ser levados em
conta no projeto da nova pega, por
razoes de custo:
a 0 molde deve ser de concepgio
tdo simples quanto possivel, para res-
tringir reparagbes e ecvitar ao mid-
ximo interrupgdes da produgio.
@ 0 molde deve ser concebido de
forma a excluir o mais possivel o
trabalho de retoque na pega injetada,
por exemplo, trabalhar com entrada
de injegdo em tinel, sendo essa en-
trada cortada automaticamente e nio
a maio.
B as pegas devem ser projetadas de
forma que, dispensando trabalhos de
retoque, fiquem prontas para a mon-
lagem depois de galvanizadas, o que
muitas vézes ndo ¢ possivel no caso
da produgio em metal; por exemplo,
trabalhar com olhais de sujei¢do, pe-
cas suplementares, dispositivos su-
jeitadores,

O elemento custo

O galvanizador emprega, em ge-
ral, dois fatores no cdlculo de custo:
produtos quimicos+tonsumo de me-
tal por unidade de superficie, e pre-
¢o de funcionamento da instalacio,
que abrange despesas surgidas com
energia, salario, amortizagio, lucro
etc. O prego de cada funcionamento
da instalagio, mais o preco do con-
sumo de produtos quimicos e de me-
tais, dividido pelo nimero de pegas
que passam pela instalacio, did o

prego da palvanizagdo por cada uni-
dade,

o Preco da matéria-prima — Em re-
gra, os pregos por quilograma das
matérias-primas sio semelhantes uns
aos outros: ABS, fundi¢io a pres-
sdo, latdo, ago etc. Mas, é preciso
levar em conta o fato de que o péso
especifico do ABS é cerca de 8 vé-
zes mais baixo do que o ago e fun-
di¢io a pressio; isto quer dizer que
com 1 gquilograma de material ABS
¢ possivel produzir, com o mesmo
volume, oito vézes mais pegas do que
com fundigio a pressdo, por exem-
plo — & importante considerar o pre-
go por litro. '

8 Despesas de retoque — Para se
obter pecas de metal galvanizado
com boa superficie é necessirio sub-
meté-las, antes da galvanizagdo, a
tratamentos superficiais como rebar-
bar, lixar, polir, desengraxar. De
acordo com as dificuldades gue a
peca apresenta, éstes trabalhos sao
realizados & mao ou em mdquinas
automdticas caras, o que representa,
na maioria dos casos, um fator con-
siderdvel no preco. As pegas inje-
tadas de plastico ndo exigem traba-
lhos de retoque.

» Custo da montagem — No pro-
cessamento de termoplisticos existe,
com freqiiéncia, a possibilidade da
construgdo pronta para montagem, a
qual pode ser produzida numa s6 in-
jecdo sem necessidade de qualquer
trabalho manual de retoque que, nio
raro, apresenta dificuldades no pro-
cessamento de metais. Como ésses
trabalhos de montagem sdo realiza-
dos, em geral, 4 mio, tal simplifica-
¢io redunda em grande economia de
trabalho.

s Custo de transporte — O péso es-
pecifico das pecas de plastico galva-
nizado, muito mais baixo que o das
pecas metilicas do mesmo género,
proporciona possibilidades de trans-
porte interno mais ficil, assim como
economia de frete, que devem ser
considerados no cilculo. Por exem-
plo, hd casos-em que a mudanca da
produgiio de pegas metélicas para pe-
¢as de plastico galvanizado faz com

que o transporte aéreo destas Gltimas
resulte mais barato do que o trans-
porte ferrovidrio de pegas metdlicas.
idénticas, a ponto do prego médico
tornar-se de interesse tio grande co-
mo o proprio encurtamento do tem-
po de transporte (sobretudo na ex-
pedigiio para além-mar).

o Custo dos moldes — Qualquer que
seja a forma de langamento das des-
pesas de moldes na contabilidade das
diversas empresas, € certo que eles
devem ser reembolsados pela venda
das pegas produzidas por ésses mol-
des. Supondo que um molde para
fundigio metilica a pressio deva ser
refeito apos cerca de 60.000 inje-
¢oes, o mesmo molde pode funcionar
com 10 vézes mais injecdes, se con-
cebido para o processamento de ter-
moplasticos, resultando pois uma
vantagem em preco que deve ser
considerada, principalmente em ca-
sos de produgiio de grandes quanti-
dades.

Projeto apropriade ao material

Com vistas & galvanizagdo pos-
terior pode-se proceder ampla-
mente & semelhanga das regras vi-
lidas para a galvanizaciio de pecas de .
aco fundido e de fundi¢do injetada.
As superficies grandes, planas, sem
interrupgoes, por exemplo, também
ocasionam certas dificuldades na cro-
meacdo de pecas de plistico, as quais
s0 podem ser resolvidas por meio de
melhor contatagdo. Devido a depo-
sicdo divergente do metal na galvani-
zacdo, uma superficie priticamente
plana torna-se concava. Como tais
superficies planas sdo forgosamente
consideradas como espelhadas, re-
sulta que os menores defeitos se tor-
nam bem visiveis. Em geral é van-
tajoso conceber essas superficies li-
geiramente cONCavas ou CONVEXas.
Interrompendo-se as superficies pla-
nas por meio de “cizelamentos” po-
de-se obter efeitos interessantes, Co-
mo norma, os cantos vivos devem
ser arredondados.

Outro fator importante ¢ a entrada
de injegdo, que ndo deve ficar na
superficie visivel da peca, pois torna-
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AINDA
LIMPANDO
MANCHAS
DE CROMO

MANUALMENTE?
PARE!

DE AGUA
MAC DERMID

METEX M-684

=
Nada de manchas de dgua,
tratamentos especiais
e dificuldades na inspegao.
Nada de filmes residuais
que causam manchas no
manuseio.
Seguranga no uso, pois 0
produto ndo contém
solventes inflamaveis.
O tempo e a eficiencia de
secagem aumentam
imediatamente quando
vocé seca pecas metdlicas

com METEX M-684
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Processos e
equipamentos, assisténcia
técnica para galvanoplastia

W
oy UDYLITE DO BRASIL S.A
\-"’ iy Metal Finishing Int

-s¢ ainda mais perceptivel depois da
galvanizagio. Além do mais, nas pro-
ximidades da entrada surgem tensoes
internas elevadissimas que podem
dar lugar a perturbagdes da aderén-
cia na galvanizagiio posterior. De-
ve-se também evitar a colocagio do
plano de separagdo do molde na su-
perficie visivel, pois a rebarba que
geralmente se produz ¢é reforgada
pela galvanizagdo.

Um ponto muito importante ¢ em
geral desprezado no processo de gal-
vanizaciio é a previsio de possibili-
dades de contatagio, que em geral
SE apresentam por si mesmas no caso
de pegas relativamente complicadas.
As possibilidades de contatagio de-
vem ser previstas desde o inicio, de
forma a nio se situarem na super-
ficie visivel.

No projeto duma peca devem ser
ponderados os seguintes itens:

s o palvanizador deve ter a possibi-
lidade de contatar a péga com ten-
goes tio baixas quanto possivel, com-

pletamente sem deformacGes.

s os pontos de contato nio devem
recair na superficie visivel e, sobre-
tudo no caso de pegas de grandes
superficies, éles devem ser previstos
em quantidade suficiente.

s 0s pontos de contato devem ser
previstos de forma a que a gancheira
possa ser confeccionada com a maior
facilidade possivel, e por prego ba-
rato. Uma contatagio imperfeita ou
insuficiente pode dar lugar a grandes
percentagens de desperdicio na gal-
vanizagio, por exemplo, queima da
camada-guia em volta do contato.

Concepgiio de pecas com vistas
ao processamento

Para evitar depressdes produzidas
por acumulagio de massa, & neces-
sdrio observar a relaglio correta entre
a espessura da nervura ¢ o espessura
da parede. Nos polimerizados ABS
esta relacdio é de 1:1.5, mas com
vistas @& galvanizaglio posterior serd
melhor projetar com uma relagio de

Pegas de molde de
fundigdo a pressio
transformade em
molde de fundigdo
injetada

Pepar que devem
fer carater
metdlico, por
razoes Iéenicas,

e efeito merdlico
por razdes
extéticas




1:2 por questio de seguranga. As
espessuras da parede devem situar-
-s¢ entre 2 ¢ 3 mm e devem manter
a maior uniformidade possivel, Tra-
balhar com paredes demasiado finas,
isto é, com menos de 1,0 mm £ ar-
riscado, pois as pecas ji sofrem ten-
soes internas muito altas durante a
injegdo, gue em geral diao lugar a
um escasso nivel de aderéncia da
camada metdlica sObre a superficie
do plastico.

As pegas de parede demasiado
grossas (mais de 4 mm) criam, mui-
tas vézes, dificuldades devido & de-
pressiioc e ¢ f[regiiente provocarem
erturbagtes incontroldveis da su-
perficie como, por exemplo, rugas
por esmagamento, espécie de sulcos
de discos fonogrificos, linhas de con-
fluéncia, lugares foscos, inclusdes de
ar (bolhas), deformagio, etc.

Quando a concepgio construtiva
nio ¢ apropriada ao material, & fre-
giiente produzirem-se outros acumu-
los de massa em locais ondg sdo em-
butidas pecas metdlicas ou aplicados
olhais de fixagho. Além das depres-
soes podem formar-se também bol-
sas que prejudicam a resisténcia nes-
s45 !'ll.'gll'.l'l_'S,

Um ponto que dd sempre lugar a
reclamagbes com relagio as pecas de
plistico galvanizado mas que, pe-
ralmente, ¢ pouco considerado no

projeto, sdo as costuras de confluén-
cia na superficie visivel. Como a po-
sigio das costuras de confluéncia é
condicionada principalmente pelo
fluxo do material, resulta que se de-
ve dar uma importincia decisiva &
situagBo da abertura de entrada. In-
felizmente, acontece com freqiléncia
que 80 se reconhecem tais dificulda-
des depois da primeira injeciio, quer
dizer, 36 quando o molde ja estd
terminado. Embora seja dificil cor-
rigi-lo, ainda se pode conseguir uma
certa qualidade da pega por meio de
pequenos expedientes ainda vidveis.
Condigiio importante para tais cor-
recoes ¢ a observaglio exata do en-
chimento do molde por meio de uma
sériec de injecdes, realizando-se de-
pois as devidas retificagdes, que con-
sistem quase sempre em correcio da
espessura de parede,

Canais de inje¢do e distribuicio

Ficou provado em virios ensaios
que a forma da entrada de injecio —
com vistas @ galvanizacho posterior
das pecas — nfio influi na aderéncia
da camada de metal sObre a superfi-
cie do pldstico, isto &, pode-se traba-
lhar sem dificuldade com todos os
sistemas conhecidos de entrada de
injecio. Como a forma e a posigio
destas estio relacionados, trata-se
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QUEM NAO QUER
UMA SERIE
DE VANTAGENS
GRATUITAMENTE?
»Manter o ambiente

da Secao de
Galvanoplastia livre
de Acido Crémico.
»Diminuir o Acido
Cromico nas dguas
de despejo.
» Evitar contaminacéo

de outros banhos
com Acido Crémico.

¢ Evitar escorrimento
de Acido Crémico
pelas estruturas.

USE
ZERO MIST

O custo da aplicagédo
do ZERO MIST é
recuperado pelas
seguintes economias:

* Redugdo do arraste
do Acido Crémico do
banho de crémo até
50%

» Eliminagao do
arraste de Acido
Cromico pela exaustao
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agora de saber em que ponto serd
mais conveniente injetar,

Em regra, devem ser observadas
as seguintes normas:
® Injetar de forma a que os trajetos
do fluxo sejam os mais curtos possi-
veis ¢, nos moldes multiplos, de com-
primento o mais semelhante possivel.
» D¢ maneira geral, injetar préximo
da parede mais grossa para conservar
as perdas de pressio tdo baixas
quanto possivel, e deixar que a atua-
gdo da pressio posterior necesséria
seja 0 mais longa possivel.
= Injetar de forma a nio deixar for-
mar qualquer jorro de massa livre.
m Localizar a entrada de maneira a
que as linhas de confluéncia, even-
tualmente formadas, ndo se situem,
se possivel, na superficie visivel da
peca injetada.

s Evitar tanto quanto possivel a lo-
calizagio da entrada na superficie
visivel. :

Além désses fatdres, deve-se ob-
servar ainda que a Jocalizacao da en-
trada é importante também para a
disposicio do artigo no molde. O
artigo deve ficar suspenso no molde
sempre do lado da expulsio. Sob ésse
aspecto também se deve estudar a
fundo a posigdo de injegdo mais in-
dicada para o tipo de entrada cor-
respondente.

Para se evitar o mais possivel as
dificuldades de enchimento num
molde e reduzir as perdas de pressio
a0 minimo para que uma adequada
pressao posterior possa atuar, deve-
-se conceber os canais distribuidores
de forma curta e robusta e escolher
uma sec¢do transversal apropriada dos
mesmos. Essa secdo transversal deve
ser concebida de maneira a se conse-

Posigdo  do  canal  distribuidor  em
moldes miiltiplos

deslavoravel

favora wel




guir a superficie menor com um mi-
ximo de secdo. O esfriamento de tais
canais, em comparagdo com canais
de secdo pequena e superficie pran-
de ¢ mais lento, razdo pela qual a
pressio posterior pode ser mantida
por mais tempo.

Ag¢o para o molde

A aplicacio de camadas metalicas
muito brilhantes sdbre a superficie
do plastico faz com que todas as de-
ficiéncias superficiais resultem mais
perceptiveis. Uma Otima superficie
de molde &, pois, condigio prévia pa-
ra excluir desde o inicio as causas
de tais defeitos. Porém, esta condi-
¢do s6 pode ser cumprida na medida
em que se utilize, na confecgdo do
molde, acos muito pouco porosos e
que possam ser bem polidos,

Até hoje a utilizacio de aco bene-
ficiado para moldes como, por exem-
plo, o EMC 20 tem dado bons re-
sultados. Ele corresponde ao nimero
de referéncia para agos 2162 e con-

tém aproximadamente 1% de cromo,
1, 2% de manganés, 0,2% de silicio
e 0,03% de fosforo e enxdfre. Tam-
bém provaram ser indicados os agos
para moldes designados por EN 43,
E 20 M e AMS (D.EW. Krefeld).
A qualidade especial E 20 M trata-se
de um ago cementado contendo cer-
ca de 0,22% C, 1,3% Mne 1,2%
Cr; mesmo em moldes grandes ele
apresenta uma resisténcia ainda su-
ficiente ao nicleo ¢ & pressdo. E for-
necido como aco doce especial, de
forma que também pode ser estam-
pado a frio. Sdo todos agos bons pa-
ra polimento ¢ de pouca propensdo
ap enferrujamento. Essa variedade
de aco é encontrada no mercado hi
pouco tempo em forma de agos es-
peciais sem porosidade, refundidos
ou produzidos no vicuo e sdo pro-
duzidos, entre outras, pelas firmas
Deutsche Edelstahlwerke, Krefeld,
com o nome de “Vacumelt” e pela
Rochling Saarstahl GmbH, Volk-
lingen,/Saar.

Comparagdo entre diversas formas de camal de entrada

ferma do canal

58CA0 transy, (mmo) 28, 3 283 28, 3
medida (mm) 6 * 5, 3 i 7, 2 X 3, (it
perimetro (mm) 19,9 21, 3 oL, 5

Pega injetada
de ABS com
galvanizagao

parcial

| TEXTEIS SINTETICOS '

Para banhos de
galvanoplastia acidos e
alcalinos em nylon,
Poliester - Polipropileno
cartuchos, sacos de
anodos, discos,
elementos filtrantes, etc.

Linha completa de
material de segurancga
industrial - fabricacao

propria de aventais,
mascaras, luvas indusiriais
inclusive PVC,
capacetes, botas de
borracha e PVC,
oculos de protecao, etc...

DURAVEIS EQUIPAMENTOS
DE SEGURANGA LTDA.

SP. Via Anchiein, 488 - A s B
Fones: 63-T7335 - 63-1983 o 2734757
GB - Av. Pres. Vargas, 482 - 16." - C|/1607
Fone: 223-0469
CAMPINAS - Rua Gal. Osorio, 971 - 1.0

Cjy15 - Fone: B-1772

CONCENTRE
SUA
MENSAGEM

NO SEU

MERCADO |
| Bjealvanoplastia
ol

sored | Séo Paulo - S5.P,

Rua Dr. Candido Espinheira, §
356 - lones: 85-3086 it
82-4517 - CEP Q5004

el i o
g P i 0 B T A T
"::,' .'r'_:- R =TT '-*ﬂﬁ'ﬂw‘ﬁl‘l_l"..u:
s e . =




ABRILHANTADOR DE
. ZINCO TOTALMENTE

~ GRATUITO

SOLUCAO PARA 0S
PROBLEMAS DE

VANTAGENS QSRS

DO PROCESSO
DE ZINCAGEM BRILHANTE.

ENTHOBRITE Q-540

ENTHOBRITE Q-540 : DESEMPENHO TECNICO

® Contrdle simples ¢ alta estabilidade

& Brilho superior ad do banko clanidrico clazsico

& Ampla faixa de brilho, em Zonas de baixa densidace de correnie
#» Elevada tolerdncia as impuresas metalicas

ENTHOBRITE Q-540 = ECONOMIA

# Na montagem do banho, devido 4 baixa concentragido de sais
BANHO COMVENCIONAL BANHO DE BAIXO CIANETO

Zn® - A5 . 3T,5 gf1 Zn* T - - an
NaCN - BO - 100 g/l NaCm 10 - 15 - gf
NaOH - BG - 100 g/t NaQH B0 - 100 - gf

® Na manutengdo, com perdas minimas por arrasie e na reducdo do
consumo do clanelo na faixa de BO%®

® Ma neutralizacdo das dguas residuais com reducio de BO%
no consumo de reagentes

ENTHOBRITE Q-540 = VANTAGENS

® Nio ¢ agressive ag meio ambiente
® Facil transformacéo de banho convencional para o de baixo
cianeio, sem alteraciao do equipamenio exisienie.

ENTHOBRITE Q-540 - CONSAGRADO
PELO USO COTIDIANO, NOS ESTADOS
UNIDOS E EUROPA, AGORA NO BRASIL

ORWEC A,% ENTHONE"®

i Labaiptrg b demaris Loatiing o Bediwing Cumpasy  ASABLH

PRODUZIDD WO BRASIL PELA DAWEC QUIMICA E METALUAGICA LTDA.,
508 LICENCA EXCLUSIVA DA ENTHONE INC. WEST HAYEN CORN,

MATRIZ: R General Gurjdo, 326 - Tal, 264-4812 - Rio de Janewo - GB

FILIAL : R. Urugualana,115/119 . Tels. 292.5376 ¢ 93-5842 . 5. Paulo

End. Telegrifica: “INCINEX" - Caixa Postal 10.622 - ZP-6

REPRESENTANTE - Porlo Alegre - INCOMOPAL - Av. Amazonas, 1124
Fone: 2-5452 - RS

0

Galvanizagéo parcial
Galvanizago parcial é uma nova
possibilidade, que vem sendo prati-
cada cada vez mais: a par das conhe-
cidas possibilidades de cobrir com
lacas, tiras adesivas etc. as partes que
nio se deseja galvanizar numa pega
de plistico, existe o processo de dis-
jungio de contato, com o qual se
pode contar no planejamento da peca
em causa. Assim, as zonas gue nao
devem ser metalizadas sdo contorna-
das por um entalhe de 0.8 mm de
profundidade e 0,2 mm de largura.
No tratamento eletroguimico subse-
giiente éste entalhe provoca uma dis-
jun¢do de contato ¢ a corrente elé-
trica ndo pode depositar metal na

' zona protegida. A camada metilica,

quimicamente depositada na zona
que deve ficar isenta de metal, dis-
solve-se nos banhos galvinicos por
si mesma ou € eliminada por meio de
breve imersio das pecas em dcido
nitrico. Geralmente as zonas nio me-
talizadas por ésse processo ndo 1ém
o mesmo brilho superficial da pega
ém bruto nao tratada, mas sim um
efeito de bolor que se elimina rapi-
damente com um ligeiro polimento.
Um expediente mais racional e me-
nos trabalhoso consiste em borrifar
£554s ZONAS COM UM Verniz transpa-
rente ou com Oleo de silicone, o gual
deve ser aplicado por ligeira fricgao
com um trapo.

Resumo

Virias condi¢es preliminares fun-
damentais devem ser observadas na
produgio apropriada ao custo e @
fungdo das peégas de polimerizados
ABS injetado ¢ galvanizado. Além
de um processamento adequado ao
material, deve ser dada muita impor-
tincia ao desenho correto da pega e
i escolha do ago mais indicado para
¢ molde. Deve-se observar a dimi-
nuigiio da resisténcia mecénica de pe-
¢as injetadas e cromadas que se des-
tinam & aplicagdo dindmica na pra-
tica.

O cilculo de pecas galvanizadas
conta com diferentes fatores que ndo
sdo vilidos para cada pega de per si.
Dai resulta que o céilculo nem sem-
pre € correto quando a superficie a
ser pgalvanizada é considerada em

dm?. "




LITERATURA

Corrosao

Em 355 pdginas de texto em por-
tugués, Vicente Gentil, catedritico
do Instituto de Quimica da Univer-
sidade Federal do Rio de Janeiro
explica as causas, efeitos e métodos
de combate 4 corrosdo. Este livro foi
baseado em aulas ministradas em
diversos cursos sobre corrosdo para
varias universidades e entidades par-
ticulares e adapta-se ao estudo aca-
démico nas faculdades que possuam
o curso de Corrosio (metalurgia,
manutengio de equipamentos) aos
técnicos e engenheiros responsdveis
pelas divisdes de Manutencgio e Ins-
pecdo de wirios setores industriais.
Para melhor compreensao do texto,
o livro introduz ainda uma série de
fotos, grificos e tabelas e divide-se
em 14 capitulos, que sdo: 1 — Oxi-
dagio - Redugao. 2 — Potencial
de eletrodos. 3 — Tipos de pilhas. 4
— Corrosio. 5 — Corrosao eletro-
quimica. 6 — Velocidade de corro-
san. 7 — Oxidagiio e corrosio em
temperaturas elevadas. 8 — Influén-
cias de fatores meclinicos na corro-
s$d0. 9 — Protecdo contrra a corro-
gio. 10 — Modificagio no meio
corrosivo. 11 — Emprégo de reves-
timentos protetores metilicos. Lim-
peza e preparagio de superficies. 12
— Emprégo de revestimentos niio-
-metilicos inorginicos. 13 — Em-
prégo se revestimentos nio-metdlicos
orgiinicos: tintas. 14 — Protecio

catddica e protegio anddica.
Editora Almeida Neves Ltda.
Livraria Trifingulo - Sio Paulo
Cr§ 50,00

Engenharia da eletrodeposigao

Electroplating Engineering Hand-
book, editado por A. Kenneth Gra-
ham, ¢ um livro inter-disciplinar pois
aborda assuntos referentes a enge-
nharia elétrica, quimica e mecinica,
de manecira ampla e diditica. Todas
as fases de eletrodeposigio ¢ acaba-
mento metalico sio debatidos nessa
obra, de maneira a trazer ao leitor os
mais modernos avancos desta tecno-
logia. Todos os autores dos capi-
tulos séo técmicos com  profun-
do conhecimente do setor. A obra
estd dividida em 2 partes, subdivi-
didas em 40 capitulos: Part 1 —

General Processi Data: 1 —
Tables of data. 2 — Design
for plating. 3 — Metal surface
preparation and cleaning. 4 —
Typical processing and opera-

tion sequences. 5 — Water require-
ments for platings. 6 — Plating bath
compositions and operating condi-
tions. 7 — Plating standards and
specification. 8 — Trouble shooting,
9 — Analysis of plating baths. 10
— Testing electrodeposited coatings.
11 — Wastewater control and treat-
ment. 12 — Industrial hygiene and
safety. 13 — Metallurgy for the elec-
troplater. 14 — Sufarce protection
and finishing treatments. 15 — No-
nelectrolytic metal coating processes.
|6 — Current and metal distribution,
17 — Electroforming. Part 11 —
Engineering fundamentals and prac-
tice: 18 — Plant location and layout.
19 — Floors. Plans and construe-
tion. 20 — Tanks-design, construc-
tion, instaliation and maintenance. 21
— Linings. 22 — Heating and
cooling equipment. 23 — Racks-
design, construction, insulation and
maintenance. 24 — Manually ope-
rated installations. 25 — Barrels. 26
— Semi and fully automatic plating
machines. 27 — Continuous plating
equipment for steel mill products. 28
— Anode and cathode rod and bus
systems. 29 — Exhaust systems. 30
— Electrod materials and design. 31
— Rectifiers, 32 — Low-voltage. 33
— Periodic reverse. 34 — Rising. 35
— Drying practices and equipment.
36 — Filtration. 37 — Auxiliary
equipment for the plating room. 38
— General maintenance. 39 — Elec-
trochemical machining. 40 — Elec-
trophoresis.

Editora Van Nostrand Reinhold

Company ,

Livraria Tridngulo - Sao Paulo

CrS 260,00

Eletrodeposisac

Em inglés, com 254 piginas far-
tamente ilustradas com grificos e
esquemas, Electroplating Science, de
Bernhard Gaida, representa um livro
basico para o estudante de eletrode-
posicdo, condensando todos os con-
ceitos essenciais que deve ser levados
em considera¢do quando se trabalha
ou estuda a ciéncia da deposigiio me-
talica por meio de eletricidade. Abor-
da a teoria da composigdo do dtomo,
sua configuragdo, as leis’ gque regem
seus movimentos e suas ligagGes,
fornecendo ao estudante gradativa-
mente as nogdes que lhe permitam a
compreensio de toda uma série de
fendmenos que ocorrem concomitan-
temente durante um processo de re-
cobrimento eletrolitico. A obra estd
dividida em 21 capitulos que sio: |
— Fundamental chemistry, 2 —
Periodic system and atomic structure.
3 — Gas law. 4 — Metals, 5 —
Non-metals. 6§ — Alloys. 7 — Solu-
tions. 8 — Acids, 9 — Bases. 10 —
Salts. 11 — Thermochemistry, 12 —
Oxidation and Reduction. 13 — Wa-
ter. 14 — Electrolyctic Dissociation,
15 — Hydrolysis. 16 — pH wvalue.
17 — Electrical potentials of metals,
I8 — Electrolysis. 19 — Voltage
and current relations in electrolysis.
20 — Faraday’s laws. 21 — Elec-
trical fundamentals,
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ENTREVISTA

automatizar a linha-

Simn Gy Nae ?

Cuando se fala em equipamenio auromatizado, deve-
-Ne ler sempre em mente gue atualmente existem 2 gera-
¢oes destes equipamentos — aqueles de movimento (cir-
cular) periddico em linha ou carrossel e aguele gue tra-
balha por meio de carros transportadores (talhas trans-
portadoras), Quando se pensa em awtematizar a linha de
iratamenia superficial de metais, deve-se levar em conta
o lipo de equipamento que serd empregado. Cada wm
déles apresenta caracteristicas prdprias que devem  ser
consideraday, antes da implantagio do nove sistema.

) equipamento de nma indistria awiomdtica on 1ndo
deve ser amortizado no praze mais curto possivel, Desia
forma, existe a necessidade de utilizar-se éste equipanienio
ag meximo, o gue corvesponde a trabalhar em 3 ciclos
de 8 horas cada, com eficiéncia préxima de 100%. Esta
sitwagdo provoca, de imediato, a wiplicagio do pessoal
técnico encarregado do conivdle ¢ mio-de-obra. Tudo
iste reflete-se 1ambém em maiores pastos pelo trabalho
e hordrio neturne, extraordindrios, efc,

Uma instalagdo automatizada requer mio-de-obra

nao qualificada em nmumero bastante restrito, gue sdo os
volocadores de pegas nas pancheiras. Deve continuar o
existiv wm contrile e wma equipe wriplice para os labo-
ratarios cam a diferenca de que o equipamento auioma-
tizada permite melhor enquadramento do processo, ou
seja, permite wma padronizacdo das operagées. Este ¢
vealmente o irabalho que a miquing awtomatizada exe-
cuta; fenta repetiv o trabathe humano de maneira uniforme
e com a reproducdo fiel dos movimenios,
POSSIBILIDADE PARA A AUTOMATIZACAD — A automatiza-
vao 5o & possivel guando existe a consciéncia de que todos
os detalhes envolvidos no setor sio de grande importén-
cia. Dimensionamento das pancheiras e sua padronizagdo,
conirole de temperatura e do volume de dgua de lava-
gem, filiragdes continuas, reciclagem de desengraxantes,
agitagdo por ar nas cubay, o préprio dimensionamenio
das cubas sdo fatéres que devem ser padronizados ndao
somente na instalagdo automdtica como também na con-
vencional. Nesta, de modo geral, o que ocorre é que a
falta de padronizagao dos virios fatéres é compensada
pela habilidade manual do operdrio, que modifica, aceria
o processo de acdrdo com a precariedade do sistema.
A instalagdo convencional depende basicamente da pre-
senga ¢ habilidade de um supervisor.
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Evidentemente, vutro fator de grande imporidncia
na opgdoe aulomalizar ow nde a linrha € a verificagdo de
quie g produgio & suficientemente grande para jusiificar
exta awtomatizagdo, Enquamnto o trabalho [or, por exem-
plo, em escala artesanal, ou com pequena produgio, ou

o produgdo esporddica, ¢ clare gue ndo hd a necessi-

dade de awtomartizar a linha, Porém, a partir do momento
que ocorrer grande prodigao de pegas com a necessidade
de wm alto ¢ uniforme padrie de qualidade, surge o ne-
cessidade de alteragio da linha,

A priovi, uma instolagio convencional deve apresen-
tar o mesmo equipamento gue o awlomarizada, O custo
da instalagio de ambas serd, entao, priticamente o mes-
mo; ne gue diz respeite a tangues, exausiores, retificado-
res, lilivos, sopradores de ar, instalagoes hidrdulicas de
servigo, instalagdes eléiricas, eic., variando somente para
u auiomdtica, que soferd um acréscimo de custo cobrindo
o sistema transporiador ¢ controlador,

Suponhamos que wma pessoa resolva instalar uma
linha de wvatamento superficial de metais. Se [or metddica,
projetard um “layowt” das instalagées, e tentard obter
para esta linha a maior porcentagem de padronizagiao
possivel. O total desta instalagdo hipolética, em térmos
de custo, serd X. O custo dos equipamentos de automati-
zagdo serd, no mdximo, de cerca de 10 a 209% do toral
da instalagido de téda a linha. Este serd o preco dos
controladores de ciclo, mais o equipamento de transporte
day gancheiras de um banho a outro.

A auiomatizacdo ¢ vilida tanto para as pegas de
pequens porte como para as de grande porte, além de
permitiv uma grande elasticidade de programacio. Dis-
pensa treinamento de pessoal e, em casos especiais, tem
[ungdo dupla: pode ser usada tanto com programagio
automidtica como as cubas podem ser usadas manualmer-
fe semdo que os carros transportadores, neste caso, pas-
sam a atuar como simples talhas. Uma ressalva deve ser
feita ao carrossel: éle nio permite a wilizagdo manual

do equipamento, "




" l Janete
‘)ﬁ Catela
B = Alves

O mimere de téenicos no Brasil ainda ndo é sufi-
ciente para aiender 4 demanda dos depariamentos de
OQuimica nas indisirias. Come exisiem muilas ofertas
neste mercado de trabalho, os profissionais ndo perma-
necem por longo periodo numa firma, ocasionando cons-
tanie “giro" de pessoal.

Janete Catela Alves, chefe do Departamenio de Qui-

mica da Udylite do Brasil §. A., iniciou sua carreira nessa
industria come analista de conwrile de qualidade, rendo
poiy condigoes de expor detalhadamente esta problemd-
tica ¢ swax implicagdes para a indistria,
DEZ aNOS DE EMPRESA — Janere entrou na Udylite em
fins de 62 como analista de contréle de qualidade, tendo
sido transferida logo depois para a chefia do Laboratdrio
de Andlisex de rotina. Dentre suas otividades consta o
controle de producdo, de desenvolvimento, e de assistén-
cia récnica ranto interna comeo externa. Seus comheci-
mentos nio se prendem apenas dqueles adquiridos no cur-
sa técnico de Quimica do Colégio Oswaldo Cruz; [éz
curso de especializagio na ABM — Assheiagdo Brasi-
leira de Metais e estdgio nos USA, dentro da propria
orpanizagio. Além disso, pesquisa, quer evoluir; "Dentro
da organizagdo, na parte técnica, atingi wma posigio de-
finidda max sempre surgem processos novos, ainda hd
mniite o que fazer. O que houver para ser explorado, eu
explore.”

Atwalmente, 24 pessoas trabalham sob suas ordens.
fricion sua carreira na indisiria farmacéutica no conird-
le de qualidade de matéria-prima e numa segunda fase,
trabalhou em wma fdbrica de tintas, testando tintas para
fitografia,

QUEM PRESTA ASSISTENCIA TECNICA — Janete seleciona
elementos que preencham as condigdes minimas prira de-
senvolver safivfatoriamente o trabatho solicitado. Janete
esclarece: "Nido se exige grandes conhecimenios, mas é
testada a boa vomade da pessoa.” O potencial do técnico
para crescer dentro da firma € o principal requisito exigi-
do. Geralmente sdo aproveitados estudantes, tanto de nivel

'—_;

o0 problema da
| assisténcia tecnica

técmico comp superior, embora a firma nido possua qual-
quer convénio com as escolas; o contato é feito através
dos proprios funciondrios da emprésa, "Quando necessito
de algum elemento, vou buscd-lo na prépria escola, atra-
vés do pesseal que jd trabalha agui.”

Extes elementox presiam assisiéncia interna e exter-
na. A primeira é wm trabalho de rotina porque “recebe-
maoy tudo doy varios deparfamentos da mairiz ¢ odapia-
miay ao mercado brasileiro, antes do langamento do pro-
cesse”, Oy elementox sdo treinados no conhecimento de
produtos e processos e, no caso de demonstrarem num tra-
balho satisfatério na assisténcia técnica, tendo também
habilidade para vendas, sdo transferidos para éste setor.

O téenico na emprésa, segundo Janete Catela, co-
meca bem, com um saldrio razodvel; sdo constantemente
informados sébre todos os langamentos de produtos, par-
ticipam de polestras, sessdes de “slides” e recebem apos-
titas. "0 pessoal sabe udo sébre aplicagio, sd rancamos
o que ¢ confidencial.” Entretanto, apenas 209% dos téc-
nicos admitidos permanece na firma,

Robizio CONSTANTE £ PROBLEMA — O grande problema
que as firmas enfrentam é o fato do niimero de quimicos
profissionais ser pequeno em relagdo ao potencial de ira-
balho. lanete explica o problema: "Os técnicos vio para
o Setor de assisténcia externa e enfram em conlato com
o cliente; éste, conhecendo as qualidades do assistente,
oferece um saldrio loge aceito pelo técnico. Dessa ma-
neira nio possuo pessoal suficiente para resolver todos os
problemas.” Tanete procura mostrar que, permanecendo
na firma, ay possibilidades de pesquisa sdo maiores, am-
pliando-se a drea de estudos ¢ conhecimentos, enguanio
gue, em outra firma, a pessoa poderd ficar limirada a um
setor, “Mas como o pessoal ndo quer se especializar, acei-
ta a oferta, e isto ocasiona um constante giro de técnicos
ao qual procure me adaptar, para ndgo prejudicar o an-
damento de meu trabalho.” Este “giro™ constante preju-
dica o desenvalvimento de novos processos da firma, as
pesquisas ¢ elaboragdo de estatisticas progridem lenia-
mente. O prdprio treinamento de pessoal é lento, dois
anos sdo precisos para chegar ao ponio de fomar decisdes.
Em seis meses éle esid apio para dar assisténcia externa,
Scmente com o tempo estard aplo para lomar as proprias
decisdes. Mesmo assim, continuamos & assisti-lo, no caso
de ir trabalhar para um cliente. o
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ABTG

Dentre as inimeras atividades a que

e entrega a ABTG — Associagdo

Brasileira de Tecnologia Galvinica,
= contam-se as reunides de atwalizagdo
técnica. Em margoe, na sede da Fe-
deragio das Indiisirias do Estado de
Sdo Paulo, foi realizada wma mesa
redonda que teve como coordenador
Adolphe Braunstein. Das conclusdes
a que chegaram naguela oportunida-
de, foi elaborado o seguinte rexto.

O revestimento de zinco é empre-
gado quando se faz necessirio pro-
teger o ferro contra a corrosio at-
mosférica. Nao € emprepado para
fins decorativos embora a tecnologia
moderna ji tenha conseguido obter
depositos de zinco espelhado, Um
vrande problema que apresenta o zin-
co é a baixa resisténcia a corrosdo
ambiente, mesmo quando passivado.

Um revestimento eletrolitico déste
tipo pode ser obtido a partir de vé-
rias solucdes de banhos. Os banhos
usados comercialmente sfio & base de
cianetos (os mais empregados) e &
base de cloretos e sulfatos, que ulti-
mamente estio sofrendo um relativo
impulso devido as caracteristicas de
brilho conseguidas. Outros tipos de
banhos podem ser formulados a base
de fluoratos e pirofosfatos mas, de-
vido ao seu alto custo, ndo estio sen-
do empregados em escala comercial.

O revestimento de zinco é vilido
para ambientes ndo altamente corro-
sivos. Aplica-se principalmente i
protecdo contra os ambientes conti-
nentais, maritimos e na conservagao
de tubulagdes de dguas.

O cadmio é metal dictil e malea-
vel, de cor branca que torna-se em-
bagado ripidamente quando em con-
tacto com o ar. Seus minérios estio,
na natureza, associados aos do zinco,
principalmente os sulfetos. Para se-
para-los, pode ser empregada a- di-
ferenga de pontos de fusdo (Zn —
7782 C; Cd — 930° C). Outra ma-
neira de separi-los € através da di-
ferenca de potencial eletrolitico en-

= tre os 2 : Cdo/Cd** = —0,397"
aguai a melhor protecao? -z --os:

: = Muitas das propriedades quimi-
cas de ambos os metais sdo seme-
lhantes. Dentre as semelhantes, a
mais notdvel & a facilidade de ata-
que por Acidos e Alcalis quando os
metais sdp impurcs. Entre as pro-
priedades diferenciais contam:
= 0 sulfeto de cddmio € insoldvel em
solughes alcalinas diluidas; o sulfeto
de zinco € solivel. Esta propriedade
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serd utilizada para a eliminagio de
metais parasitas dos banhos de zinco.
a 0 hidréxido de cidmio é insoldvel
em excesso de dlcalis; o hidroxido de
zinco ¢ solivel, formando o zincato.

Ambos os metais podem ser depo-
sitados por meio de solugbes de sais
simples, como cloretos e sulfatos, e
de sais complexos como clanetos
e fluoratos, -

Zinco ou cadmio?

Os altimos 10 anos viram o cad-
mio ser abandonado gradativamente
devido ao seu elevado custo, e o es-
tanho e zinco tomaram o seu lugar.
Entretanto, existem certos campos de
aplicagdo que ainda ndo encontraram
substitutive para o ciadmio, embora
deva ser notado que os técnicos con-
tinuam tentando. A industria naval
ainda nfio achou nada que supere o
cddmio no que se refere & protegio
em atmosferas maritimas. Desta for-
ma, apesar do custo ser mais alto, o
tratamento com cadmio é ainda acei-
to em virtude de oferecer uma pro-
tecdo efetiva e duradoura.

A indistria eletrnica emprega o
cadmio para formar camadas super-
ficiais de oOxidos impermedaveis ao
oxigénio, protegendo desta forma o
depdsito. As caixas de interruptores
tipo platinado e seus suportes geral-
mente sofrem oxidacido violenta cau-
sada pela ozona gerada durante o
funcionamento dos contactos, O zin-
co nio aguentaria esta corrosao. Por
outro lado, a passivagido superficial
do zinco, indispensivel ao sistema
protetor, ndo permite a soldagem
aderente de terminais, que € necessa-
ria na indistria eletrdnica. A intro-
dugiio de circuitos impressos e tran-
sistorizados diminuiu a presenca de
chassis de chapa de ferro. Na indis-
tria de rddios ¢ TV, a técnica de
zinco-ciddmio deve eliminar os pro-
cessos de cadmiagdo pura, favore-
cendo a deposicdo mista: uma cama-
da de zinco com superficie nio pas-
sivada e sobre ela a deposigio de
camadas delgadas de cadmio.

Técnica atual de zincagem
Devido as indmeras técnicas recen-
temente surgidas, o técnico normal-
mente quer saber se, pelo fato de
continuar a empregar a velha técnica
baseada em cianetos, éle se encontra
em desvantagem em relagio aos con-
mais aprimoradas. Assim, faremos
correntes que empregam técnicas
um relato dos métodos atuais, ten-

tando diferencid-los e estabelecer os
dominios reais de aplicagio de cada
um déles.

Processo classico d base de cianetos
— E o método tradicional e era o
mais empregado até 1960, Os abri-
lhantadores empregados desgastam-
-s¢ no banho, mesmo guando em re-
pouso. As pesquisas dirigem-se para
a obtengdo de abrilhantadores esta-
veis.

Zincagem dcida — Também bastante
antigo, é usado quando se requer ca-
madas mais espessas de zinco, O
rendimento do citodo é de 100%
mesmo com elevadas densidades de
corrente, nao acarretando a retencao
de hidrogénio nos depdsitos e tam-
pouco a fragilidade do metal-base.
Como inconvenientes, podem ser ci-
tados o baixo poder de penetragio e
a cristalizagio grosseira dos depo-
sitos. Devido a isto, a sua utilizagio
era restrita & zincagem de arames,
chapas, tubos, molas e pegas de ago
de alto carbono. A tendéncia atual
de aperfeigoamento déste banho ¢
pela adigio de produtos orgénicos e
de sais de metais, mas ndo existem
ainda resultados satisfatdrios,

Zincapem alcalina sem cianetos —
Em principio de 1960, comegaram a
surgir éstes eletrdlitos. Eram parti-
cularmente favorecidos nas deposi-
¢oes em tambor onde o brilho obtido
era maior que aquele obtido por ba-
nhos de cianetos, A critica que se
fazia ao emprégo déstes banhos, no
seu langamento, era a presenga de
agentes complexantes de origem or-
ginica e de dificil destruicio. A ma-
nutengdo déstes banhos ¢ relativa-
mente dificil, devendo sempre ser
mantida constante a relagio NaOH/
Zn, devendo o teor de metal ser me-
nor que 10 g/l. Os eletrdlitos con-
tém produtos complexantes de abri-
lhantamento, de dificil contrble. O
rendimento  catddico € de 95%,
compensando a restricio feita ao uso
de altas densidades de corrente. A
dureza obtida € bastante superior &
dos banhos & base de cianetos e os

abrilhantadores desgastam-se mesmo

com o banho em repouso.

Zincagem levemente dcida — Sbbre
08 métodos mais antigos apresenta
uma série de vantagens, porque pro-
porciona depdsitos super brilhantes
¢ dacteis, rendimento catddico ele-
vado, alto poder de penetragio, bom
brilho no depdsito em tambor, € em

gancheira possibilita a aplicacio de
altas densidades de corrente catddica,
com alta eficiéncia do processo. Re-
quer 0 pH do banho em 5,5. As
cubas usadas devem ser revestidas de
ebonite ou lengdis de PVC e a tem-
pecatura deve ser mantida ao redor
de 27° C, devendo a instalagio con-
tar com um sistema de refrigeragdo
com serpentinas de titinio.

Para garantir o maximo de eficién-

cia deve ser providenciada a agita-
¢do catddica. A superficie do dnodo
deve ser igual & drea do citodo, de-
vendo aquele ser de zinco de alta pu-
reza e podendo permanecer nos ba-
nhos durante as horas de repouso ou
parada de producio. As pegas apre-
sentam alto brilho quando retiradas
do banho ¢ podem ser fixadas pela
passivagdo cromatada, porém as con-
taminacdes metalicas como  cobre,
ferro, cddmio ¢ chumbo devem ser
evitadas por prejudicar a perfeigio
dos banhos.
Banhos com baixo teor de zinco e
cianetos — Também de desenvolvi-
mento recente, foi originado na bus-
ca de eletrolitos alcalinos sem cia-
netos. Estes eletrdlitos propiciavam
depdsitos ndo nivelados e ndo bri-
lhantes. Teores infimos de impure-
zas metdlicas acarretavam depositos
manchados, e variaghes mesmo que
bastante pequenas provocavam de-
posigdes irregulares ¢ que ndo po-
deriam ser empregadas para fins a
que se destinavam.

Porém, uma firma especializada
do setor recomendou certa vez que
s¢ empregasse somente 5 g/l de cia-
neto de sodio. A prescrigio deu
certo e o banho sem cianetos passou
a ser um banho com baixo teor de
cianetos. Fora descoberto o proces-
so baixo zinco/baixo cianeto, desde
que o teor de zinco era inferior a
10g/l. Gradativamente foram sendo
introduzidas alteracdes nos banhos
originais até que a “receita” atual
fosse atingida, e esta apresenta van-
tagens de monta sbbre as primeiras
formulagdes — menor problema no
tralamento de dguas residudrias e
custos mais baixos, ligados 4 menor
concentragdio de sais que tomam par-
te no banho.

Trotamentos de purificagdo
dos banhos de zinco

Por meio de chapa seletiva
podem ser eliminados os metais
parasitas que contaminam os ba-
nhos. Este tratamento deve ser
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feito com chapas seletivas continuas
nos intervalos de trabalho dos ba-
nhos, resultado em melhoria sensivel
da eletrolise. Durante a deposigio
de zinco, ocorre a libertagio de me-
tais parasitas nas partes fundas da
peca, e este fendmeno pode ser evi-
tado tratando o banho por eletrolise
continua com 0,2 A/dm?, que evita
também o tratamenio com pd de
zinco e sulfeto de sodio, com as des-
vantagens de absorver grandes con-
centractes de abrilhantadores e dei-
xar asperezas nos depdsitos. Por ou-
tro lado, os metais parasitas como
cadmio, chumbeo, estanho e prata po-
dem ser precipitados com sulfeto de
sodio, na concentragio de | a 2
g/l. Um leve excesso de sulfeto no
banho terd influéncia positiva,

O tratamento com pd de zinco eli-
mina cobre, chumbo, niquel e reduz
o cromo. A guantidade de zinco a
ser adicionada pode variar de 0.5 a
2 g/1, dependendo da contaminagio.
E recomendavel lavar o po de zinco
em dgua dcida antes de sua adicdo
ao banho, e como ativador deve ser
usado dcido cloridrico, do qual de-
vem ser adicionados 2 ml/1. O pod
de zinco deve ser adicionado com
agitagio continua por varias horas,
¢ depois de uma decantagio de 12

horas, a solucio deverd ser filtrada.
E sabido que as impurezas orgini-
cas afetam o aspecto dos depositos,
que se tornam escuros nas zonas de
alta densidade de corrente, possibili-
tando também o aparecimento de
picaduras. Estas impurezas apresen-
tam, além deste efeito, um outro,
gque € o de abaixar o rendimento de
um banheo, ¢ podem ser trazidas ao
banho por emprégo de sais impuros,
falhas nas operagdes de desengordu-
ramento, por contaminagdes aciden-
tais etc. Sempre que ocorrer este
tipo de contaminagiio, o tratamento
prescrito para o banho € a filtragdo
com carvio ative, que deverd ser o
do tipo especial para alto pH. Quan-
do houver uma contaminacio violen-
ta o tratamento com este carvao po-
derd ser antecipado por uma oxida-
cdo com dgua oxigenada, 0,2 a 1 g/1.
A quantidade de carvio ativo a ser
adicionado varia de 2 a 10 g/1.
Uma dltima alternativa para a eli-
minagdo de parasitas no banho € o
tratamento com EDTA, que elimina
o cobre ¢ o chumbo dos banhos de
zinco e cadmio. Toricamente, | g de
EDTA poderd complexar 150 mg de
cobre, 488 mg de chumbo e 132 mg
de ferro. Este tratamento, devido ao
seu elevado custo, somente deverd

Influéncia das impurezas metalicas nos banhos de zinco ao cianeto

I Fonte de Influéncia Na célula T
MPUrEZa | contaminagio | do depdsito de Hull ratamento
Anodos Dendsi ;s
Ganchos de | JEPOSIOS €inZa| o na zona P66 de zinco
Cobre dnodos p e_scn{.;ror . de baixa Chapa
Arraste retejando apos|  gensidade seletiva
acidental a passivagio
Cadmi Anodos Depdsitos cinza | Fosco na baixa | P6 de zinco
4dmio 1 Gancheiras e branco densidade Sulfeto de sadio
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Pecas Depésito cinza | pulvurulento e
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ser empregado como ultimo recurso,
quando os tratamentos normais nido
houverem resolvide o problema.
Quando ha problemas com cromo
hexavalente, pode-se tratar o banho
com sulfito de sodio, (Na:S0:) que
o reduz a trivalente ¢ nio prejudica
o banho ou os depésitos. Apds a re-
dugio € conveniente filtrar o banho
para evitar uma possivel reoxidagao
na superficic dos dnodos.

O banho de zinco e a
célula de Hull

Muitas vézes existe a neces-
sidade da adigio de um produto ao
banho, porém, quando nido existirem
meios analiticos para verificar-se
realmente essa necessidade, a melhor
ferramenta que pode ser usada é a
célula de Hull. Esta célula permite
verificar o teor de zinco, cianeto e
soda, o teor de impurezas ¢ o teor
de abrilhantadores. Por meio da and-
lise da placa, podem ser detectados
virios defeitos e problemas que se
caracterizam por:
o teor de zinco baixo — apresenta
depdsitos queimados na zona de alta
densidade de corrente ¢ o poder de
penetragao sera otimo;
s teor de zinco alto — depésito alta-
mente brilhante em zona de alta den-
sidade de corrente, com queda do
poder de penetracio;
a teor de soda baixo — desprendi-
mento gasoso intenso, baixo rendi-
mento e baixo poder de penetracao.
& teor de soda alto — estrutura cris-
talina grosseira em zona de baixa
densidade de corrente;
o teor de cianeto alto — depdsito
esbranquicado e altissimo poder de
penetragao;
e teor de cianeto baixo — depositos
cscuros na zona de alta densidade
com tendéncia a ficar esponjoso nas
extremidades e falta de brilho na
zona de baixa densidade.
o teor de cobre acima de 100 ppm
— depdsitos escuros manchados;
g teor de cromo VI acima de 50 ppm
— impede a formagio de depositos
cocrentes ¢ na zona de baixa densi-
dade o depdsito torna-se bastante di-
minuido;
e teor de cadmio acima de 50 ppm
— 0 deposito mostra-se amarelado;
o teor de chumbo acima de 100 ppm
— 0 deposito apresenta-se queimado

na zona de alta densidade correnic. o

|

UM ““VERDADEIRO" MEDIDOR DE
pH DE BOLSO

TFI'ANSISTCIHIZ#;I;IU

o LEVE: (370 grs.)

« RAPIDD: (tempo de resposta
1 sequnda)

o EXATO: (0,05 pH)

® GARANTIDO: service de manutengdo
parmanante

DURAGAO DA PILHA: (9 volts)
£00 horas

ACESSORIOS: Eletrodos de conexdo
dirata

PECA MAIORES INFORMACOES E FOLHETOS A
ORWEC QUIMICA E METALURGIA LTDA.

MATRIZ: R. General Gurjio, 326 - Tel. 264-4812 - Rio de Janeiro - GB
FILIAL: R. Urugualana, 115/119 - Tels. 292-5376 0 93-5842 - 5. Paulo
End. Telegrafice: “INCINEX" - Calxa Postal 10.622 - ZP-6

REPRESENTANTE - :h!n.l!- E IN-CDH.!POL Av. Amazonas, 1124
one

DISTRIBUIDOR EXCLUSIVO DA m PARA 0 BRASIL

ol e N PLAP e, | T T A S G o™ A P W T8 SR ek ik

ESTAMOS LANCANDO
DEWEKA-REX 2000

0 BANHO DE COBRE
ACIDD BRILHANTE QUE
PROPORCIONA O MAXIMO

EM BRILHO, NIVELAMENTO  GRWEC QUIMICA mﬁm::ﬂm
E DUTILIDADE SO8 LICENCA DA
DR.W.KAMPSCHULTE & CIE.

DEWEKA-REX 2000 & wsado para recobrimento do melasis o plisticos.
Possibilita vaniar o3 graus de nivelamanta ds scdrdo com a necessidads do scabs
mEnla, resulinngds am sCongmin 00 Riveladar, Parmils sbier dilerenled s lanidades
da bindha, !lfllﬁﬂb-l u:nnutnlrar:aa das abnihaniadoras. Alia lacilidade de operacao
@ simpli dé manulangho & pode sar usada com agItACAD MBCHNECD & J 3T
Algm dizsso vois pode !rlrulu-rmlnr s banho de cobre acido alual sem problemas.

SOLICITE Matri: Feb Geraral Guigso, I20-Tels 2644002 -Fn da Janeiro-08
Filial: Rus Uroguidsns, 1157118 - Tel,: 203-5378 - §3.50432
inFORuACOES & ~540 Pauls - E2d Tl “IMCINER- . Co. P 10822 . ZP.6
9 Raprosaaiante; Porio Absgre - HCOMAPOL « v, Amazonaw, 24 -
Fone: 25452 - 5
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pegquena no tamanho
grande na produtividade

Fundada em outubro de 1950, em
instalagbes modestas, e dedicando-
se 4 um setor bastante restrito, o de
douragio, adornos e bijuterias, a
atual Makahara, Nakabara & Cia
Ltda. estd hoje bem distante de suas
atividades iniciais. Tendo comegado
em uma garagem, no fundo de um
quintal, ocupa atualmente 1200 m?
onde processam o revestimento me-
tilico sobre plastico e metal, pos-
suindo ainda um departamento dedi-
cado a banhos de ouro.

O pessoal

Em 1953, assumiram a diregio da
empresa Hiroshi Nakahara, quimico
formado pelo Liceu Eduardo Prado,
e os irmdos Ruy, Minoru e Yasushi
MNakabara, imprimindo novo espirito
a empresa. Dedicavam-se, ji, na
época, 4 galvanoplastia de metais,

executando servigos para lerceiros.
Em 1966, decidiram ingressar em
um campo ainda insipiente no Brasil,
a cromagdo em plistico ABS. Desta
forma, tornaram-s¢ um dos precur-
sores desta técnica.

As dificuldades foram inumeras,
devido & pouca experiéncia existente,
tanto por parte do pessoal interno
como por parte dos fornecedores.
Porém, as arestas foram aparadas e
hoje a Plasticrom funciona a todo
vapor, com 80 empregados, uma li-
nha para a cromagdo de metais e
outra para pléisticos, e com vistas &
sua proxima especializagdo — a cro-
macio em escala industrial sobre o
polipropileno. Esta especializagio
ird requerer também uma ampliagio
das instalages, ¢ aumentard também
a sua producio didria, que atualmen-
te repousa na cifra de 25 000 pegas.
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A linha de cromagio de metais
ocupa 25 operdrios, e dedica-se

I
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= | -
L !!E;’r':"—'i : principalmente ao processamento de
s V! !E:? =3 pecas para a indistria de eletrodo-
e .f/:’.fr!l"'; mésticos. A linha de ABS, como a
2218 E f' Pt propria aplicagdo do material, é ge-
;o ¥ ; B o _"E !'EFZI‘. ral: trabalham tanto para a inddstria
il ‘;1[:44'T+I'=;.- .: - B de eletrodomésticos, como para a au-
| : lu,ht.rﬂ i BT tomobilistica, construgdo etc., ¢ nela
o L A h’_—-E"—!‘ 1[4 estdo colocados 55 operdrios.
A 79 -n,;.;m: 3 Para completar o quadro de fun-
- s ciondrios, a empresa mantém ainda
: um departamento de expedigdo com
= 4 elementos. Na fabricagdo de gan-

cheiras, sdo utilizados 3 elementos,
¢ para o controle de qualidade da
linha de produgio, a empresa conta
com 2 técnicos.

As instalogoes

Para que a alta qualidade das pe-
gas processadas seja mantida, a em-
presa adotou como norma efetuar
uma andlise de manuten¢io dos ba-
nhos, diariamente, antes de comegar
a rotina de trabalho. Assim, o
analista examina todos os banhos
e procede & sua complementagio,
mantendo a constincia dos banhos.
As proprias pecas, por outro lado,
sofrem inspegoes visuais, em nimero
de 3: uma quando a peca chega do
fornecedor, outra apds os banhos, e
a ultima, por ocasiio do polimento.
Além disso, amostras sdo recolhidas
da linha de produgéio e a exatidio da
espessura das camadas depositadas
& medida, para atender as especifi-
cacdes do cliente.

Apesar de sua linha de produgdo
estar calcada nos moldes tradicionais,
a Plasticrom mantém uma seciio de
recuperacdo dos banhos, que The per-
mite recuperar cerca de 50% da ma-
téria prima empregada em sua linha
de produgio. A empresa possui po-
téncia instalada de 200 HP e o tan-
que de cobre dcido tem capacidade
de 18 000 1, o de niquel, 16 000 1
e possui 4 tanques de cromo — 3
com capacidade de 900 1 cada e |
de 15001 .

9




NOTAS

Recentemente, a Sunbeam do Bra-
sil comprou o terreno vizinho 4 sua
fabrica para expandir a linha de-
fabricacio de Aleos anticorrosivos.
Esta expansao se deve ao aumento
de producdo para exportacao, e a
primeira remessa destes oleos ja se-
guiu para o Peru. A empresa vai
agora atender a pedidos vindos do
Canada e Inglaterra, para onde ex-
portarid o produto base.

A Tennant Importagio ¢ Exporta-
¢do Ltda, cujos escritorios estavam
localizados no Edificio  Andraus,
atacado pelo fogo, ndo interrompeu
as suas atividades. Encontra-se em
novas instalacbes, 4 Rua Frei Ca-
neca, 1407, 1.2 andar, onde atende
também ao setor de galvanoplastia,
através da Tennant Rhoco.

“Metalografia de Metais Ferrosos™
foi o tema do curse promovido em

maio pelo IBAQ — Instituto Bra- |

sileiro para Assuntos de Qualidade. |

O curso propiciou conhecimentos
técnicos relativos & macro e micro-
vrafia de metais ferrosos, dos seus
diagramas, de equilibrio, proprieda-
des fisicas dos metais e respectivas
estruturas, inclusive exame, andlise
e interpretagio das contexturas, e foi
destinado aos metalografistas, auxi-
liares de metalografia, técnicos me-
talurgicos, pessoal de controle de
gualidade, laboratérios de ensaios
fisicos, engenharia de produtos, tra-

tamento térmico e normas ¢ especi- |

ficagoes.

O ICZ — Instituto Brasileiro de
Informacio do Chumbo e Zinco, en-
tidade que divulga a tecnologia do
emprego desses metais, elabora esiu-
dos técnico-ccondmicos e estabelece
a politica de programacgfo para estas
areas, elegeu sua nova diretoria
para o biénio 72773, constituida
por: presidente — Domicio Gondim
Barreto, da Cia. Mercantil e Indus-
trial Inga; vice-presidente — Claus
Dahns, da Cia. Brasileira de Chum-
bo COBRAC, secretirio — Odarcy
Carlos da Silva Palestino, da A.
Tonelli 8. A. Industria ¢ Comércio
de Metais; tesoureiro — Aldo Maes-
trelli, da Inddstria Brasileira de Pig-
mentos 5. A., ¢ ocupando os cargos
de diretores, Vasco J. Faé, da Faé
S. A, Indastria e Comércio de Me-
tais; Mauricio 8. R, Ferrio, da Apo-
lo — Produtos de Ago 8. A. e Car-
los Ludovico Schnyder, da ZALIS —
Zinc and Lead International Service.

Com o tema “Corrosio ¢ Preven-
¢cao”, sera instalado em Brisbane o
IV Congresso Anuval do Instituto de
Acabamento Metilico, de 2 a 6 de
outubro deste ano. O temdrio tem
inicio com teoria sobre corrosio e
continua com estudos sdobre os mé-
todos de testes de corrosdo e discus-
soes sobre a maneira de evitar a

corrosio por meio de vdrios acaba- |

mentos superficiais.

Foi realizado em agdsto, de 14 |

a 17, no Copacabana Palace, do Rio

de Janeiro, uma conferéncia inte- |

nacional. Trata-se da Inter-Ameri-

rmanente

can Conference and Materials Te-
chnology, em seu lerceiro encontro,
desta vez agui no Brasil,

Apos 3 anos de permanencia no
Brasil, exercendo o cargo de geren-
te técnico da Divisao M&T da Dixie
5. A, Comércio ¢ Inddstria, regres-
sou acs Estados Unidos o Eng® V.
E. Guernsey. Durante sua estada
no Brasil, o Eng.® Guernsey colabo-
rou na divulgacio e implantagio dos
modernos processos para eletrode-
posicdo daquela conceituada em-
presa.

De 25 a 29 de setembro sera
realizado, em Buenos Aires, a V
Jornada MetaltGrgica e o II Congres-
s0 Argehtino da Indistria de Fundi-
gdo de Metais, patrocinada por enti-
dades profissionais, organismos na-
cionais ¢ empresas do ramo,

A ABM — Associagdo Brasileira
de Metais promover o XXVII Con-
gresso Anual, em S3o Paulo, de 9
a 14 de julho. Durante este periodo,
foram realizadas palestras e debates
sobre temas de atualidade brasileira
setorial e as indmeras evolugcbes dos
meétodos de  trabalho empregados,
Assim, as reunides abertas aborda-
ram: Fabricagio Nacional de Equi-
pamentos para as Indistrias Meci-
nicas ¢ Metalirgicas; Soldagem sob
Prote¢io do CO; e Misturas; Impor-
tagdio e Exportacio de Produtos Me-
talirgicos. As palestras abordaram
o seguinte temario: Minérios de Fer-
ro; Corrosdo; Metalurgia Fisica I;

| Carvio e Coque; Pesquisa Metalir-

gica; Ferro Fundido: Tratamento
Térmico; Aciaria; Laminagio; Me-
talurgia Fisica II, Siderurgia; Meta-
lurgia Mecinica; Utilizagiio de Me-
tais; Metalurpia Extrativa I; Aqueci-
mento e Refratirios; Nao-ferrosos:
Automagido; Metalurgia Extrativa
II; Metalurgia Fisica III. Ao lado
destas atividades, realizaram-se con-
comitantemente a XXVII Conferén-
cia Cientifica, proferida pelo Enp?®
Carlos Antonio Martinez Vidal; As-
sembléia Geral Ordindria e Ex-
traordindria, e uma sessdo de confe-
réncias sbbre metalurgia, tendo por
temas “A Matriz Sideriirgica Italia-
na” pelo Prof. Antonio Renzi e “O
Processo Q-BOP: estado atual e
perspectivas” por Frederick Dudde-
rar.
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da Galvanoplastia

& anviada sem Onus

aps sdcios da ABTG

- Associagio Brasileira

de Tecnologia Galvinica.
Outros elementos

das inddstrias do ramo
de galvanoplastia e
revestimento em geral,
néo filiados & ABTG, podem
fazer suas assinaturas
contra remessa posial

de cheque de Crs80,00
nominal & Editdra Sorel Lida.
Denuncie 4 autondade
policial mais proxima
qualguer pessoa que lor
procura-lo para vender
assinaturas.

€ Impresso na
Distnibuidora Paulista de
Jomais, Revistas, Livros
g Impressos Lida,

- Todos os direitos
reservados,
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“PEDIDO DE ASSINATURAS”

Estou interessado em receber o NOTICIARIO DA GALVANOPLASTIA,
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Sou sbécio da ABTG - SIM .. .. M2 s MNao ....
Para os ndo socios, anexar cheque de Cr$80,00 (oitenta cruzeiros)
nominal 4 EDITORA SOREL LTDA. e remeté-lo para a-R. Céndido
Espinheira 356 - 05004 - Perdizes - Capital - Sdo Paulo.
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“"PEDIDO DE ASSINATURAS™
Estou interessado em receber o NOTICIARIO DA GALVANOPLASTIA.

NOME .............................. CARGO
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ENDERECO
RAMO DE ATIVIDADE DA EMPRESA .. ....................
N DEEMPREGRDOIS: . o nsinse i hh s bt 505
PRINCIPAIS CLIENTES

PRINCIPAIS FORNECEDORES

Sou sbcio da ABTG - SIM .. N# i Néo ....
Para os ndo sbcios, anexar cheque de Cr$80,00 (oitenta cruzeiros)
nominal 8 EDITORA SOREL LTDA. e remeté-lo para a R. Cindido
Espinheira 356 - 05004 - Perdizes - Capital - S3o0 Paulo.
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