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A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

® Desengraxantes Quimicos ® Zinco Acido de alta penetracao

® Desengraxantes Eletroliticos ® Cromatizantes (Verde oliva -

® Decapantes Acidos amarelo - azul)

® Cobre Alcalino Brilhante ® Passivadores (Varias concentragaes)
® Cobres Acidos Brilhantes ® Abrilhantadores de alto rendimento
® Niquel Brilhante de Alta Penetracao ® Estanho Acido brilhante

® Cromo Auto-Regulavel — Decorativo ® Polimento eletrolitico - Aco inox

® Cromo Duro ® Limpador emulsificavel

® Cromagao de Plasticos ® Cadmio brilhante

® Zinco Alcalinos modernos ® Cromado de aluminio

Nosso departamento técnico esta a disposicdo de Vv.Ss., para orienta-los na aplicacado destes
produtos como também para qualguer consulta referente ao ramo, pois a YPIRANGA dispbem
de uma grande equipe altamente especializada com longos anos de experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA.

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.° 1453 (sede propria) - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Séo Paulo
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Aetificadores de corrente,
equipados com elamentos
de silicio, resfriados

em dleo, pelo sistema de
circulagio natural

& de regulagem por maio
de chaves comutadoras
“Taps Switch"”
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RETIFICADORES DE CORRENTE
para fins industriais
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qualidade em corrente continua




Delalhes caracleristicos
de construcdo e prolecao
dos retificadores Tecnovoll

#® Onda completa trifasica
@ Fator de ondulagio 5%
® Rendimento de 90%
® Sistema de protegio

— circuito de alarme
— falta de fase

— Indicador de nivel
— sobrecarga por rele

MODELOD CORRENTE TANQUE
10V 15V 20v AMPS. 10V 15V 20V

103 153 203 300 T0 TO T1
105 155 205 500 T4 T1 T2
1010 1510 2010 1000 T2 T3 T4
1020 1520 2020 2000 T4 T5 T8
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o5l — — 5000 L — -
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Retificador de corrente, resfriado
em oGleo, @ de regulagem continua
por melo de amplificador magnético
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Painel a distdncia facilitando o controle Uﬂmml sa;mir :Ela;:a: maloria
O potencidmaetro de regulagem prelere os retificadores
& provido de redutor Tecnovoll

que permite um Bjuste preciso e suave

@ TECNOVBLT - indistria e comércio Itda.

Fua Alencar Araripe, 1068/132 - Sacoman - 04253 - Calxa Postal 30512 « Fane: 274- 2268 pabx - Eng, Tel.: TECNOVOLT - 5P. - BRASIL
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Uma reportagem completa sobre o |l Curso de Galvanoplastia para encar-
regados e supervisores, promovido pela ABTG durante os meses de outu-
bro a Dezembro.

CLINICA DE ACABAMENTOS

RESISTENCIA QUIMICA DOS MATERIAIS

Herbert Nopney, técnico em equipamentos da Orwec, preparou uma tabe-
la sobre a resisténcia quimica dos materiais utilizados em processos de
acabamentos, com a finalidade de auxiliar o industrial na selecado do mate-
rial mais adequado a uma determinada aplicacao.

PROGRESSOS NA GALVANOTECNICA

Este trabalho de K. H. Tostmann, publicado na revista alemad Galvano-
technik, € um resumo de toda a literatura disponivel sobre os progressos
tecnologicos que ocorreram no campo da galvanotécnica. Nesta edicdo,
limitamo-nos a transcrever os capitulos referentes as motivacdes destes
avancos, sobre os cuidados com a limpeza da superficie e sobre as cober-
turas de cromo, niguel, cobre, zinco, cadmio, estanho e ouro galvanica-
mentle depositadas, .
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NOTICIARIO. DE GALVANOPLASTIA E PROTECAQ SUPERFI- A nossa homenagem
CIAL é enviado as indastrias do setor de galvanoplastia, reco- ao dirstor-secretario
brimento metalico de superficies, seus fornecedores, clientes e Carlo Berti, um dos

elementos ligados ao setor de protecdo de superficie. “2° Curso de

Mario Ernesto Humberg

idealizadores do

Galvanoplastia®




Zincagem
Acida com

DeWeKa-Ast@plat

1. Melhor penetracao, nivelamento e iy
dutilidade o .
2  Manutencao simplificada e facl- . . -

lidade de controle,

3 Brilho especular e versatilidade g
para pecas am gancheiras e em .
tambores

4 Passivacac facil, azulada, trans-
parente, ouro, iridiscente, negra
com elevado valor protetivo.

AMODOS

Zinco Eletrolitico 99,99 em chapas,
tarugos ou Bolas em Cestas de Titdnio.
Sacos de Polipropilenc

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

CONSUMO

Econdmico no uso

Aditives por 10.000 ah

Mazimo 2L Abrilhantador
a 2L Nivelador

MONTAGEM DO BANHO
Para 100 {15 de Banho da Zinco Bri=-
thante DWK Astraplial:

15L Sol. Cloreto de zinco

18 kg Sal Condulor Parte 1l

0.4L Nivelador DWK Astraplat

4L Abrithantador DWEK Astraplat

CONDICOES DE OFERAGAO

Densidade do Banho 14-18'Bé
Temparatura 20-30-C
Densidada Catodica 1-BA/dm?
Dansidade Anddica 1-3A/dm?
Corrants 3-B Volt
Agitagio Mecénica Filtracdo

ORWEC QUIMICA E METALURGIA SA
ENTHONE - DEWEKA - KENVERT 32 M

Processos - Produtos - Equipamentos para Acabamentos de Superficias

Representante:

Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP
INCOMAPOL IND. COM. LTI T .
A, Adonioans T4 CEP 03050 - Telex (011) - 23580

Fone; . _
PORTO ALEGRE (RS) one; (011) - 292-5376

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

My




\OYECMACTRON

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 - 279-7321

S. Paulo: R. André de Ledo, 283
Rio: R.Estraia, 41-Tal:234-6444
P. Alegre: R, Axsvedo, 151

Comandador
Fone: £2-5516 « Curitiba: Rua Eng.*
Reboucas, 1876 - Fonae: 22-1330

VENTILADORES

axiais & radiais
INCORROSIVEIS

Linha axtensa de venliladomms mdustrias,
intagrafmante construldos em Ermoplbs
ticos [PVC. Pobatleno @ Polipropilens) alta-
taments resistentas 8 coroslo o alagus
quimicn

Alemativa sdeal. acondmica & duradoura
8 ag0s especuns &/ou aCo carbono reves -
o ou pintado

Espaciaimente adequados para ventilacio/
exaustdo de gases CORROSWVOS, TOXI-
COS ou POLUENTES

Alto rendimento. Nivel de reido pré-deter-
rminado

Traga-nos seu desafio
HURNER-ALPINA

Tels.: 443-5864 o 443-5704 - C. P90
CEP 9700 - 5. Bernardo do Campo, SP
Telax - NZ3381 - ALPI-BR

*RIO - Klowo Lida. - Rua México, 98
tol. 242-8594,

CARTA AO LEITOR

E estamos em Dezembro! Rapi-
damente passaram-se os dias e
surge novamente toda aquela
agitacao de fim de ano, tirando-
-nos de nossa rotina diaria de
trabalho e por um momento pa-
ramos & analisamos.

Como decorreu esse ano que se
finda? Grandes negbcios, mui-
tas realizacoes, bons lucros
etc?. ..

NMés particularmente da Editora
Strausz, que temos o privilégio
de publicar o "Noticiario de Gal-
vanoplastia e Protegdo Super-
ficial”, revista esta titular da
ABTG - Associacdo Brasileira
de Tecnologia Galvanica e do
Sindicato de Galvanoplastia do
Estado de S&o Paulo, podemos
dizer que nos empenhamos
bastante para atingir os objeti-
vos lixados em principios deste
ano, quando do inicio de nossas
atividades.

E continuaremos esforgcando-
-NOS a0 maximo, para que com
O apoio de -lodos, consigamos
alcancar nossos objetivos, que
para 0 proximo ano sdo varios.

Dentre wvarias realizacoes cum-
pridas este ano pela ABTG, sem
diavida o “ll Curso de Galvano-
plastia® foi uma das maiores
honras que a diretoria da ABTG
marca em sua existéncia até o
presente momento,

Os esforcos incriveis dispendi-
dos pelos membros da referida
diretoria, as vezes com prejui-
Z0 do bom andamento de suas
proprias firmas, tornaram pos-
sivel o absoluto sucesso do
Curso.

Em nossas péginas centrais,
estamos, com grande satisfa-
gdo, mostrando a todos esta
realizacao.

"Progressos na Galvanotécnica”
& o titulo do nosso importante
assunto, bastante atual para o
mercado galvanotécnico em ge-
ral, Este artigo serd dividido
em duas partes, para um melhor
entendimento.

Serdo também encontrados va-
rios outros assuntos e artigos
de real interesse para o galva-
noplasta,

Solanger G. Strausz
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e 9 de outubro a 11 de de-

zembro de 1976, 72 pes-
soas ligadas a0 setor de galva-
noplastia estiveram com suas
tardes de s&bados tomadas:
das 13,30 #s 1745 horas, seu
programa foi frequentar as au-
las do Il Curso Bésico de Gal-
vanoplastia, uma Iiniciativa da
ABTG — Associagdo Brasileira
de Tecnologia Galvénica e Tra-
tamentos de Superficie, reali-
zada sob o patrocinio da FIESP/
/CIESP — Federacdo e Centro
das Inddstrias do Estado de S.
Paulo, do SIGESP — Sindicato
da Indistria da Galvanoplastica
e Niguelagdo do Estado de Sao
Paulo, e do CEAG/SP — Cen-
tro de Assisténcia Gerencial &
Pequena e Média Empresa do
Estado de Sdo Paulo (CEBRAE).
Reunidos em duas turmas nas
salas de aula da Escola Técni-
ca Francisco Matarazzo, do
SENAI, em S. Paulo, estes 72
particlpantes inscritos no cur-
so tinham um objetivo comum
— aprimorar e atualizar seus
conhecimentos sobre os pro-
cessos tecnolgicos no setor
galvanoplastico, assimilando as
explanacdes de oito especialis-
tas no assunto. Uma oportuni-
dade impar para o desenvolvi-
mento desta categoria profis-
sional, cujo aprendizado se rea-
liza normalmente dentro de ca-
da empresa, na busca de solu-
cbes praticas para os proble-
mas do dia a dia. E que, na rea-
lidade, néo tem condictes de
formar com facilidade uma ba-
se compacta de conhecimentos
especificos sobre sua ativida-
de, |4 que nem mesmo as esco-
las de Quimica possuem curso
estruturado sobre o assunto.
Por este motivo, o esforco da
ABTG se concentrou exatamen-
te na formacdo desta base sb-
lida sobre todos os pontos es-
senciais para o profissional do
setor. A primeira preocupacio

Ludwig R, Spiar
Presidents da ABTG

da associacao fol a de reunir
em uma apostila trabalhos de
técnicos altamente qualifica-
dos:

® Nogoes de Quimica
Antonio Francisco |. Espinoza

® Elementos de Célculo
Wady Millen

® Pré-tratamento Mecanico
Rolf H. Ett

® Camadas de Conversao
Alexandre Foldes

® Pré-tratamento Quimico e
Eletrolitico
Milton Miranda

® Equipamentos para
Galvanoplastia
Raolf H. Ett

® Banhos para a
Eletrodeposicao
de Cobre -
Ludwing Rudolph Spier”

® Banhos para a
Eletrodeposicao
de Ligas de Cobre
Ludwing Rudolph Spier

® Banhos para a
Eletrodeposicao
de Niguel
Wady Millen

® Banhos de Cromo Decorativo
Wady Millen

® Banhos de Zinco
Milton Miranda

® Deposicdo Eletrolitica de
Metals para Fins Técnicos
Rolf H. Ett

® Banhos de Metais Preciosos
Robert Weingarten

® Cromacdo de Plasticos
Milton Miranda

® Eletropolimento
Volkmar Ett

* Anodizacdo
Volkmar Ett

® Controles e Anilises
Ruth G. F. Miller

Durante a realizacdo do Il Cur-
80, as aulas sobre Nocdes de
Quimica foram ministradas pelo
técnico Pedro Penteado, coad-
juvado por Clovis Savariego, as
aulas sobre Camadas de Con-
varsdo estiveram a cargo de
Rolf H. Ett e o assunto Contro-
les e Analises fol abordado pela
Sra. Aracy Babbini. Os demais
trabalhos foram expostos pelos
seus proprios autores. A coor-
denacao técnica do curso este-
vae a cargo de Volkmar Ett,
Diretor Cultural da ABTG, e
a coordenacdo administrativa
coube a Carlo Berti, Diretor Se-
cretario da assoclacao.

MISSAO CUMPRIDA

Para Carlc Berti, que ha trés
anos trabalha pela ABTG —
dois como Secretario & um co-
mo Diretor — "“a dificil mas
agradavel tarefa” de organizar
o Il Cursc Béasico de Galvano-
plastia para Encarregados e

‘Supervisores de Banho come-

cou em principlos de 1975. "Sa-
biamos do éxito alcancado
guando do | Curso desenvolvi-
do de agosto a outubro de 1974,
com 45 participantes” — conta
ele. "Fol uma iniciativa da di-
retoria da época da qual, alids,
tivemos o privilégio & a honra
de compor também”. Dai, pros-
segue Berti, a grave responsa-
bilidade de levar a bom termo
sua reedicdo, solicitada insis-
tentemente pelas empresas as-
sociadas, com assentamento
nas finalidades que motivam a

?

D e———————— [




existéncia e a agdo da ABTG.
“Na verdade, esses cursos pe-
riddicos se impdem pela neces-
_sidade de atualizacdo e recicla-
gem de conhecimentos evoluti-
VoS no tempo @ no espaco, no
caso os referentes ao setor gal-
vanoplastico, atingido por fre-
quentes inovagdes benefician-
do os aspectos econdmicos e
qualitativos em fungdo do aca-
bamento e valorizacdo de ina-
meros e diversificados produ-
tos industriais”,
Segundo Carlo Berti, o Il Curso
reafirmou sobejamente tal im-
perativo, seja pelo aumento ex-
pressivo de participantes (72),
seja pela alta qualificaco téc-
nica dos autores dos trabalhos
apresentados na sua transcor-
réncia. Este grupo de técnicos
contribulu mais uma vez para a
realizacdo de um curso especi-
fico apostilado e completamen-
te atualizado em relagdo ao pri-
meiro, levado a efeito em 1974.
"Seriamos injustos e omissos”
— diz Berti — "“se ndo reconhe-
cessemos, aqui @ agora, que a
amplitude do Il Curso se fez
possivel pela eficiente colabo-
racdo do Sindicato da Indistria
de Galvanoplastica e Niquela-
cac do Estado de Sao Paulo, do
Departamento de Produtividade
da FIESP-CIESP e do SENA| —
Departamento Regional de Sao
Paulo, por intermédio de sua
Escola Técnica Textil “Francis-
co Matarazzo”, cedendo salas
de aula e laboratérios para a
realizacdo tedbrico-pritica das
dissertacdes programadas pela
equipe da ABTG".
"Finalmente” — conclul o
Diretor Secretdrio da ABTG —
sentimo-nos  bastante recom-
pensados por completar, de mo-
do categérico, a tarefa que nos
competia, ndo obstante as difi-
culdades enfrentadas & remo-
vidas, exigindo consideravel
parcela de nosso tempo de ro-
tina. O mals importante, além
dos agradecimentos que nesta
oportunidade renovamos & di-
retoria da ABTG, & nossa equi-
pe técnica & aos colaboradores
& referidos pelo decisive apolo
dado, & que podemos proclamar
satisfeitos: missdo cumprida!
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Il CURSO BASICO DE GALVANOPLASTIA PARA

ENCARREGADOS E SUPERVISORES DE BANHOS

EXPOSITORES:

Sr. Pedro Otavio de Camargo Penteado Filho - Supervisor de Vendas
da Orwec Quimica e Metaldrgia

Sr. Clévis Savariego - Vendedor Técnico da Orwec Quimica
e Metalurgia

Sr.” Aracy Célia Moretti Babbini - Encarregada de Laboratdrio da
Harshaw Quimica

Sr. Ludwig Rudolph Spier - Gerente de Desenvolvimento Comercial
da Harshaw Quimica e Presidente da ABTG

Sr. Volkmar Ett - S6cio Gerente de Marketing da Cascadura Industrial
e Mercantil e Diretor Cultural da ABTG

Sr. Rolf Ett - Soclo Gerente Técnico da Cascadura Industrial e
Mercantil e Diretor Conselheiro da ABTG

Sr. Robert Weingarten - Gerente de Marketing da Oxy Metal
Finishing Brasil

Sr. Wady Millen Junior - Gerente de Vendas da Divisao M & T da
Dixie 5/A e Diretor Conselheiro da ABTG

Sr. Milton Miranda - Chefe do Departamento de Acabamento da
Walita S/A Eletro Indlstria @ Diretor Conselheiro da ABTG

Sr. Robert Keidel - Promotor de Vendas da Dixie

RELACAO DOS PARTICIPANTES

Eletronica Kodama

Josemar Monteiro da Costa
Olimpus Ind. & Coml. Lida.
Carlos Viana de Oliveira

Alvarc Prata

Armco do Brasil Ind. & Com.
Dirce dos Santos Maenza

Irsan Ind. Galvanoplastica Ltda.
Romeu A. Dias da Silva
Niguelacdo e Cromeagao

Alvaro Sanches

Malri Protetora de Metais Ltda,
Antonio Ricardo da Silva
Guilherme Ribeiro dos Santos
Galtec Galvanotécnica Ltda.
Marco Antonio Pereira da Silva
MetalGrgica Arouca

Lanzon Rothbarth

Festo Maquinas e Equipamentos
Pneumaticos Ltda.

Kimio Yada Cromolandia Ltda.
Edvaldo Rodrigues dos Santos Salvador Costa
K. Sato & Cia. Ellen Metallrgica e

Fernando Ferrari

Antonio de Fatima Brandéo
Nigquelacdo Peres

Leocrino Trova

Parker Pen do Brasil

José Peres Campos

Atma Paulista

Hirotashi Kodama

Cromeacao Ltda.

Henrigue Meyer de Azevedo
Geraldo Ribeiro do Valle Haenel
Brasmetal Cia. Brasileira

de Metalurgia

José Aylton Dias

Eugenio Manfredi

D. G. Indastria & Comércio
Paulo Hideo Itchikawa

Paulo Yasufuku Arata
Indusmek S/A Ind. & Com.
Gildasio Martins da Silva
José Zachi

Ferramentas Belzer do

Brasil S/A

Anadir Caldeira

Apar - Artefatos de Papel
Athayde Reis

Francisco Ledo Rosa

Wheaton Plasticos do

Brasil S/A

Luiz Antonio Esposito Martins
Ferragens e Laminacao Brasil

Carlo Berti
Diretor-Secretirio




Antonio Paschoal Lalucci
Industria Arteb S/A

Rul Morris Cunha Ribeiro
Miquelacéo Rodrigues
Waldemir Orlando

Duratex S/A

Jadir Alves

Mario Brasao

Dabi Atlante S/A Inddastrias
Odontolégicas

sergio Carrilla

Eletricalor Eletrotermica e
Metaldrgica Itda.

Benito Raccio Perez

Nadir Figueiredo Ind. & Com.

Antonio Carlos Martins
Nordon Ind. Metallrgicas S/A
Antonio Roberto Fagioli
Sermar S/A Controles
Automaticos

Edio Salvador

Ricardo S. Trindade

Ind. Metalirgica Tergal 5/A
Francisco Cavalete
Burroughs Eletrénica Ltda.
Derci Neto

José Eduardo da Silva
Bronzearte Indastria &
Comércio de Lustres Ltda.
Roberto K. Konishi

CURSO

Ceramica e Velas de Ignicao
NGK do Brasil

Joao Honbrio Alves

Walita S/A Eletro Inddstria
Edson Pimentel Lima

Walita S/A Eletro Inddstria
José Garbosa

Metalurgica Dall Anese Ltda.
Claudinei Aparecido Rodrigues
Bianco & Savino S/A Indlstria
de Autopecas

Horacio Oliveira Martins Neto
Univel Ind. & Com. Ltda.
Santo José de Oliveira
Shelmar Emb. Moderna S/A
Laércio Lorcal Leal

Emi - Odeon Fonografica
Industrial e Eletrénica

Luiz Ivaldo Feijao

José Antonio Barnabé
Brazaco Mapri Indlstrias
Metallrgicas S/A

Aparecida Jane Perdao
Arminec S/A Artefatos
Metaltrgicos Ind. & Com.
Celso Teverdo

Elpasa Metalirgica S/A

Paulo Geraldo
Eletrofiltros Ind. & Com. Ltda.
Orlando Fernandes de Souza

Stumpp & Schuele do Brasil
Indistria & Comércio Ltda.
Maurc Ferreira do MNascimento
Aluminio Esquadrias Ltda.
Pedro Marinho Falcao
Metallrgica Schadek S/A
Jaime Ferreira
Galvanotécnica Lopez
Antonio Minaru Nomura
Metalargica La Fonte S/A
Evandro Scabello

Antonio Sanna

Peterco S/A lluminacédo e
Eletricidade

Jo&o Eggert

ltamar Xisto de Sigueira
Gabrial Anastacio

Walter Bergamini

Volkswagen do Brasil S/A
Nelson Mattos de Souza
Horst Emil Morgenstern &
Cia. Ltda.

Claudinei Antonio Amoendo
Crozin Cromacéo Ind. & Com.
Ltda.

Jodo Honédrio Silvério

Cia. Brasileira de Construcoes
Fichet & Schwartz - Hautmont
José Candido Uliana
Metalirgica Rio S/A Indistria
& Comércio

Aspecios das aulas Iniciais




CuDec’

V. GOSTARIA QUE O SEU COBRE
ACIDO TIVESSE MELHOR DESEMPENHO?

Voce precisa de alto brilhoP

Voce precisa de alto nivela-

mento?

Voce precisa de excelente pe-

netragao?

Voce precisa de um processo

economico?

Voce precisa de um banho de

facil controle?

Voce precisa de alta produtivi-
dadeP

Voce precisa entao conhecer
CuDec ¢ o novo cobre 4cido

desenvolvido nos laboratorios

da Lea-Ronal dos Estados Uni-

dos, e que responde satisfa-

toriamente a todos os quesi-

tos acima formulados.

— Se voce tem um cobre acido
nao importa de quem, mesmo

que seja nosso, nos acredita-

mos que voce nao deve deixar

de conhecer CuDec

Nao acredite pura e simples-
mente em milagres, peca para
conhecer o0 mais novo desen-
volvimento da tecnologia no
campo da eletrodeposicao de
cobre 4cido - Cu

1ECNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

Rua Onedo, 574 . Fones: 443.4499, 443.4396, 443.4748
Cx. Postal: 557 - CEP: 09700 - Sao Bernardo do Campa, 5P
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CLINICA DE
ACABAMENTOS

Esta secao se dedica a respon-
der, dentro do maior rigor téc-
nico, qualquer consulta sobre
galvanoplastia e protecdao su-
perficial. As cartas deverao ser
enviadas a redacaoc — Editora
Strausz Ltda., Rua Darzan, 241
CEP 02034 - S3o Paulo, SP —
que se compromete a manter
sigilo sobre a empresa consul-
tante, sempre que for solicita-
do. Qualquer colaboragao no
sentido do aprimoramento das
respostas sera bem recebido e

publicada.

REBARBACAO
ELETROLITICA

Pergunta: Gostariamos de sub-
meter & rebarbacdo eletrolitica
pecas de cobre OFHC com es-
treita toler@ncia (-+ 0,0003"); a
remocéo de material da peca
deve ser minima. Uma das for-
mulagbes na secao de eletropo-
limento do Guia seria (11?7 Nes-
te caso qual deveria ser a den-
sidade da corrente? A drea to-
tal da superficie de cada peca
& de seis polegadas quadradas.

Resposta: Eletropolimento e co-
mumente empregado para re-
barbacado, mas a estreita tole-
rancia pode representar um pro-
blema, uma vez que cerca de
0.0005" por lado podem ser re-
movidos durante o processo.
Tudo o que podemos sugerir €
experimentacdo com os banhos
descritos no Guia, para deter-
minar se um deles satisfaz as
exigéncias.

ANODIZACAO PRETA DE
ALUMINIO POR ACIDO
CROMICO

Pergunta: Temos dificuldades
em obter uma cor preta sobre
aluminio anodizado pelo pro-
cesso de Acido crémico, usan-
do de 38 a 75 gr. por litro no

banho, a temperatura de 35 a
50 °C. Trocamos a tinta e as
condicbes de operacdo, pH e
temperatura, sem progresso; a
coloracdo @ um azul definido
em vez de preto com leve matiz
de azul. Apreciariamos qualquer
sugestao.

Resposta: A temperatura deve-
ria ser 50 °C para tingimento
preto. A temperatura inferior &
imprépria, apesar de ser satis-
fatoria para ancdizagado, sem
tingimento pelo processo de
acido crdmico. Para obter um
filme de Oxido suficientemente
egpesso, o tempo de anodizagao
deveria ser no minimo de 40 mi-
nutos, de preferéncia uma hora,
a 40-60 volts.

Um preto mais intenso frequen-
temente & obtido adicionando
anilina preta num corante ama-
relo, como Metanil Yellow. Mas
isso devera ser checado com ©
fornecedor de corantes j@ que
este corante |ja pode estar in-
corporado ao produto.

DIFERENCIAR SULFATO
DE SULFAMATO

Pergunta: Existe ur:‘u método
simples de diferenciar uma so-
lucdo de sulfato de uma solu-
cdo de sulfamato de niquel?

Resposta: Uma vez que solu-
¢coes de sulfamato contem al-
gum sulfato, uma solugédo de
cloreto de béario deve ser adi-
cionada & uma pequena amos-
tra diluida com Agua para cér-
ca de 50 ml, até gue nao se
forme mais precipitado. O pre-
cipitado é filtrado e adiciona-se
ao filtrado um pouco mais de
cloreto de bario e depois fer-
ve-se. O aparecimento de pre-
cipitado adicional indica a pre-
senca de sulfamato, que se de-
compoe em sulfato em tempe-
ratura elevada

DEPOSICOES DE NIQUEL
DURO

Pergunta: MNa pagina 281
Modern Electroplating 2. edi-
¢cao, & mancionado um Ccompos-
to — orto formil benzeno dis-
sulfonato de sbdic — afirman-
do que produz uma dureza de
440-710 Vickers. Pode V. Sa. me
dar alguma informacao sobre a
quantidade que devera ser
acrescentada & um banho
Watts simples? Eu procurg um
revestimento bem duro de ni-
guel e isto parece proporcionar
0 que necessito.

Resposta: Este produto guimi-
co fol objeto de uma patente
concedida a D. S, Carr em 1958,
onde pretendia a adicéo de me-
nos de 1% por peso. Copias da
patente n.° 2.842.487, agora de
dominio poblico podem ser
obtidas do Comissario de Pa-
tente, Washington D.C. 20231,
por 580 cents cada, & ela con-
tém exemplos de banhos tipi-
cos. Em geral, redutores de
tensdo cujo grupo inclul este
produto quimico, sao usados
em concentracdo molar de
0.0003 a 0.001.

LIMPEZA DE FUROS
CEGOS

Pergunta: Como & que eu con-
sigo fazer a remocao de resi-
duos de eletrodeposicao de um
furo cego, com 0,021" de dia-
metro interno e 0,0145" de pro-
fundidade, como o existente
nos pinos de bronze deposita-
dos com oura? O conjunto esta
sendo redesenhado para elimi-
nacdo em furos cego em futu-
ras producoes.

Resposta: Enxagues repetidos
e centrifugacdo em uma cen-
trifuga com reversdo & um me-
todo geralmente usado para

13



esse fim. Uma alternativa con-
siste no uso de ultrassom no
tanque de enxaguar. Uma vez
‘que furos tac finos retem a
solucdo da primeira Imerséo,
uma imersdc prévia em dgua
quente, deve ser tentada como
primeiro passo na sequéncia de
processamento. Contudo a mo-
dificacdo no desenho da peca
serd o procedimento mais cor-
reto.

DEPOSITOS DE ZINCO
MANCHADO

Pergunta: NGs depositamos zin-
co ndo cianidrico, sobre tubos
de 4 a 8 pés de comprimento,
com 1" de didgmetro, engancha-
dos horizontalmente e deposita-
dos em 2 a 25 A/dm®, durante
10 minutos. Depois de enxaguar
sa0 cromatizados azul brilhante
em uma Ssolucdo de cromato,
depois enxaguados e secos, te-
mos um problema de amarela-
mento na extremidade do tubo
isto depois de 3 a 5 dias

Néo temos problemas com ou-
tras pecas planas processadas
em gancheiras,

Resposta: Uma vez que oultras
pecas enganchadas processa-
das na solucdo ndo mancham,
o problema é provavelmente de-
corrente de um enxaguamento
inadequado. Apesar de que os
tubos sao sacudidos nas gan-
cheiras para escoamento, deve
se levar em conta que a solu-
¢éo escorre lentamente da par-
te interna, A gancheira deve ser
imersa varlas vezes no tanque
de enxaguar e deixada escor-
rer varias vezes apos a croma-
lizacdo, alé gque o escorrimen-
to esteja isento de cromato.

REGULAGEM DA CORRENTE
DO CATODO

Pergunta: Temos um tangue de
cobreamento com B barras ca-
t6dicas. E possivel regular a
14
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corrente, para cada barra de re-
tificador? Como?

Resposta: Sera necessario in-
serir um reostato com chave de
faca em cada linha de chtodo,
com capacidade suficiente para
manejar a amperagem requeri-
da para cada barra calodica. A
queda de voltagem a ser espe-
cificada dependera da faixa de
controle necessaria.

REMOCAO DE NIQUEL
DEPOSITADO SEM CORRENTE

Pergunta: Temos um problema
para remover 0,001 mil. de ni-
quel depositado sem corrente
sobre varios tubos de aco ino-
xidavel. Ndo queremos usar um
removedor clanidrico, embora
o acido nitrico remova o depd-
sito, ele também ird passivar a
superficie das pecas, causando
assim um problema para o re-
processamento. O gue é& gue
voces sugerem?

Resposta: Sendo material base
aco inoxidavel, dcido nitrico se-
ria © melhor meio para remo-
ver o depdsito de niguel, Uma
imersac posterior em sclugdo
concentrada em &acido cloridri-
co ird facilmente reativar a su-
perficie.

DEPOSICAO DE NIQUEL
SOBRE ZAMARK

Pergunta: Nosso problema é fal-
ta de penetracdo ou poder de
recobrimento em um banho de
cobre alcalino, usado na maca-
neta de zamak anexa, a fim de
evitarmos a contaminacdoc de
zinco no banho de niquel bri-
Ihante. Mesmo com 25 minutos
de deposicdo nao obtemos re-
sultados satisfatérios e as pe-
¢cas gazelam no banho de ni-
quel,

Resposta: Nao existe método
pritico para se conseguir de-
posito de cobre suficiente em

recessos muitos profundos. Po-
de ser feita uma gancheira que
vede os recessos, ou que pren-
da as pecas em um angulo que
forme bolsa de ar. Contudo su-
gerimos que no caso de ocor-
rer forte contaminacéoc de zin-
co, a ponto de haver depdsitos
estriados de niguel, uma purifi-
cacdo eletrolitica devera ser
feita, usando chapas de ferro
corrugadas, como catodos e
operando a 0,2-04 A/dme.

PADROES DE ACABAMENTO
SUPERFICIAL

Pergunta: Quero especificar
acabamento de cromo galvani-
zado, mas nao estou familiari-
zado com 0OSs térmos comer-
ciais, nem sei como se mede
visualmente um acabamento.
Conheco térmos como "aceti-
nado”, "fosco” e “croma poli-
do”, mas nao sel se existem
outros. Existem quaisquer pa-
droes federais, militares ou co-
merciais sobre o assunto?

Resposta: Painéis padrao de
acabamento para ferragens, po-
dem ser obtidos no National
Bureau of Standards, alguns
destes painéis 580 depositados
cromo. Mas & preciso adquirir
um jogo completo & os acaba-
menlos apresentam um unico
ponto de vista. Em geral, "fos-
co” refere-se a um acabamento
opaco atacado ou ftratado por
jatos e abrasivos sem linhas;
“acetinado” refere-se & uma su-
perficie com linhas finas para-
lelas e “polido” a8 um acaba-
menta refletivo, que pode va-
riar desde um com efeito super-
ficiais facilmente visiveis, ateé
um acabamento  espelhado.
Obviamente, todos esses aca-
bamentos podem wvariar e, se
for preciso manter constancia,
sera recomendavel preparar
painéis padrao, para serem for-
necidos ao operador como guia.




O MATERIAL CERTO PARA
CADA ACABAMENTO

Herbert Mopney, técnico ém
equipamentos da Orwec, prepa-
rou uma tabela sobre a resis-
téncia quimica dos materiais
utilizados em processos de aca-
bamentos, com a finalidade de
auxiliar o industrial na selecéo
do material mais adequado a
uma determinada aplicacao.

Observe-se que os quadros as-

sinalados eom X indicam que o
material tem resisténcia em
gualquer temperatura, até o li-
mite do material do recipiente,
e em qualguer concentracao. Ja
08 quadros reforcados em ne-
grito mostram o material mais
recomendado, em termos de re-
sisténcia guimica e custo.

Convém lembrar ainda que o

polipropileno & resistente a to-
das as solucdes usadas em ba-
nhos de eletrodeposicao, exces-
sd0 feita ao banho de cromo, e
que o polietileno & usado S0
mente em tanques sinterizados
Recomenda-se também revesti-
mentos de borracha em tangues
para agua quente, por motivos
de custo

! PRODUTO FE INOX otk ‘ ik s : “‘1‘;2‘:2”“'
| ACIDO ACETICO amb | | el
-iACIDD BORICO &3 4 304 amb . X X |
!AC[DD CITRICO | X . X B0 *C x
ACIDO CLORIDRICO I X x | 80°C X
ACIDO CROMICO T i X 20%

ACIDO FLUORIDRICO X 60 % 50 *C X
ACIDO FOSFORICO . : g 316 ! X 509, 60 "C "
ACIDO NITRICO B B JBtﬁ 68% ' 30% 109% X

amb
ACIDO SULFURICO 2 e : X 10 :C 60 °C X
AGUA OXIGENADA 304 | X % X i}
AGUA REGIA X 'I
ALCOOL METlLlCd 4 X x X x 60 *C
!HMONMCD . X 304 amb X X X
ANILINA Ay X 20% 60 'C |
' BICARBONATO DE SoDIO ! X 304 X X * ' X

iBlc.ﬁ.HBDNﬁTO DE POTASSIO o i X 304 x X X o
:BISSULFITD DE SODIO 5 '[ X : 304 X i ¥ X X
CARBONATO DE BARIO - P . -x 15 304 X I % X X
CIANETO DE COBRE E X 1 * X | ¥ * X
;CTANETD DE POTASSIO ‘ X I X x ; x X X




MATERIAIS

.
PRoouTo | oo | g | e | o [mommac
CIANETO DE PRATA x X X ) X X
CIANETO DE SODIO X X X X ¥ b
CLORETO DE COBRE B ® 4 X *
CLORETO DE FERRO x X X X
CLORETO DE NIQUEL - X X X x
CLORETO DE ZINCO ' r X ® X -
FENOL | amb 5% X
amb
FOSFATO TRISODICO X 304 x b ® b
GAEOLIN.A e X - 304 ¥ X
GLICERINA | | X & X F X b B0 °C %
HIDROXIDO DE SoDIO T X ) (=0 ® - b ® ”x
HIPOCLORITO DE SODIO R T X X amb. x
METIL ETIL CETONA X ]
NITRATO DE PRATA # X ¥ i
NITRATO DE SODIO b X t
OLEOS MINERAIS X 304 ® amb,
OLEOS VEGETAIS - 304 X X amb.
F’EHGJ;EIDD DE HIDROGENIO | 304 X ]
DUEH&IS_EN-E X 304 4
SOLUCOES DE SABOES X | X X * ®
SULFATO DE AMONIO 304 x x X .
-EULFATG DE COBRE X X X X
SULFATO DE NIQUEL | ® X ® b |
SULFAT’C—) D_E _Eﬂ_D!O' el X X L X ®
SULF&T-D RE :Zm TR X X X
TETHhCLDFII;_:I'D DE_E Cﬂ;iElCl—Ni;- - - _—ﬂ-ﬂ-ﬂ N -
THFCLDHDETlLEND ----- -354
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ANTI
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A maior inovacao na eletrodeposicao
de niquel-ferro.

A ECONOMIA DE NIQUEL
QUE O PROCESSO
NIRON PROPORCIONA NO
SEU DEPOSITO DE NIQUEL

QO processo NIRON da Udylite, depdsito de
ferro-niquel é a mais recente e pioneira adi-
¢dao ao campo da eletrodeposicdo decorativa.
Ele combina o brilho, nivelamento, uniformida-
de e velocidade do niquel brilhante com a
economia do ferro, através do depésito liga
de ferro-niquel. O depdsito & dictil, altamen-
te receptivel ao cromo, com excelente resis-
téncia a corrosao.

NIRON utiliza um sistema estavel especialmen-
te pesquisado e desenvolvido de
aditivos abrilhantadores, que pro-
porcionam depdsitos com caracte-
risticas excelentes e asseguram fé-
cil controle de produgio.

NIRON utiliza somente 2 abrilhan-
tadores de manutengéo: um promo-
ve brilho, nivelamento e ductilidade;
o outro, brilho e nivelamento. Atra-
vés de um controle simples, per-
mite depositar liga com 15 a 30 |,
de ferro, utilizando as mesmas técnicas e equi-
pamentos empregados para o niquel brilhante
e, gracas a estabilidade do processo, é possi-
vel uma produgdo continua e regular, abran-
gendo uma larga gama de artigos.

NIRON é ideal para processar partes de: apa-
relhos domeésticos, bijouterias, ferragens, brin-
quedos, artigos de recreagdo e outros, pro-
porcionando substancial economia aos seus
produtos.

Sem cuidados excepcionais todas as caracte-
risticas apresentadas do NIRON da Udylite
podem beneficiar a sua induastria.

Nao perca tempo (dinheiro), chame OXY.




1 — A montagem de um ba-
nho nove — Niron custa me-
nos; o banho inicial exige me-
nor investimento. O Niron custa
menos por litro do que qual-
quer outra solucdo de niguel
brilhante que seria usada para
obter os mesmos resultados.
Tanto o custo inicial como o de
manutencdc Saoc menores por-
que o Niron requer menor con-
centracao.

O custo inicial do Niron é
aproximadamente 20% a me-
nos que o custo inicial do ni-
quel brilhante convencional. E
ainda mais, a economia & dupla
porque no arraste vocé terd, a
mesma reducac de custo.

2 — 0O custo de transforma-
cdo é baixo... sendo econdmi-
co desde o inicio. Na transfor-
macdo de um niquel brilhante
convencional, apenas 25% da
solucao antiga sera usada para
preparar o Niron com a seguin-
te composicao:

Utilizando Niron

Sulfato de Niguel .... 106 g/I
Cloreto de Niquel .... 60 g/l
Sulfato Ferroso 6H.0 . 10 g/l
Acido Bérco ........ 45 g/l

Neste caso podera reservar
75% da antiga solugdo para
preparacdo de novos banhos
ou reposic8o dos sais |8 pre-
parados... e os beneficios do
Niron surgem de imediato.

Como alternativa poderd ser
reduzida a concentraco dos
sals em processamento con-
vencional realizando-se grada-
tivamente a transformacéo, as-
sim como também os benefi-
cios.

3 — Redugdo do consumo
de Niquel: O maior custo na
operagdo de niguelagdao é o
anodo de niquel.

O Niron reduz o custo de
deposicdo porgue 15 a 30% do
depbsito é de ferro, substancial-
mente mais barato.

Os 4 Caminhos Importantes da Economia

Usando o processo Niron,
poderd ser obtida uma econo-
mia considerdvel em anodos de
niquel o que representa uma
apreciavel soma em dinheiro.

Um exemplo pratico: um tan-
que de 4.000 litros de banho de
niquel brilhante operava com
05 Amper/litro, 40 horas por
semana, 52 semanas/ano ne-
cessitando de 4.500 kg de ano-
do de niguel. A mesma opera-
c8o sendo obtida através do
processo ferro niguel brilhante
Niron, depositando uma liga
com 25% de ferro resultou em
uma economia de 1.125 kg de
nigquel.

Calculando o preco do anodo
de niquel a Cr$ 140,00/kg.a re-
ducdo em niquel & de
Cr§ 157.500,00. Subtraindo-se
disso o preco do anodo de fer-
ro utilizado (Cr$ 18.500.00) a
economia de metal é de ......
Cr$ 139.000,00, neste exemplo
prético.

4 — O Niron reduz o custo
do tratamento de efluentes...
Em razdo da menor concentra-
cdo dos sais (veja formulacao
do banho) na solugao inicial, o
teor de sais no arraste seré
mais baixo e conseguentemen-
te mais baixo na sua estacdo
de tratamento. Assim, © custo
do tratamento dos efluentes
serd mais baixo.



Os Diversos Lados da OXY
Todos trabalhando para vocé
A OXY faz tudo para deposicao de metais.

Processos para a eletrodeposicdo de metais
comuns e nobres, processos para depodsitos
por imersdo, deposicao sobre plasticos, pré
e pos-tratamentos, sais bésicos e anodos,
equipamentos automaticos e manuais, ins-
trumentos de contrble, etc.

Processos especiais para os mais diversos
requisitos ou processos para aplicacbes ge-
rais. O sistema completo OXY atende tanfo
as industrias de maior porte como as peque-
nas oficinas,
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OXY METAL FINISHING BRASIL

Av. Nacbes Unidas, 22.189 Fone: (011) 247-8122 PABX
Bairro Industrial - Jurubatuba

Saéo Paulo
PORTO ALEGRE RIO DE JANEIRQ
Av. Ramiro Barcelos. 139 Av. Automdvel Clube, 5530

Fone: (0512) 21-4750 - 21-0481 Fone: (021) 391-0348 - 391-1856

CURITIBA RECIFE
Av, Voluntarios da Péatria, 475 Rua Imperial, 1.257
Fone: (0412) - 23-8010 Ramal 82 Fone: (0812) 24-0253

O Sistema Completo OXY ndo é apenas a
conveniéncia de adquirir tudo num s6 lugar
mas, também o envolvimento total da OXY,
garantinde o funcionamento integrado da
instalacao.

Quando na instalacdo tudo & OXY, & certo
que todos os elementos foram projetados
considerando-se a interligacdo entre si e fo-
ram testados individualmente e em conjun-
to para produzirem produtos de qualidade
superior,

A fim de assegurar o perfeito funcionamen-
to do sistema completo OXY, a companhia
mantém um corpo técnico do mais alto ga-
barito visitando e ajudando na solugdo dos
problemas que eventualmente possam ocor-
rer durante o processamento normal.

A OXY tem a disposicdo dos seus clientes
0s seus laboratérios para anélises peri6di-
cas dos seus banhos bem como para desen-
volvimento de produtos novos. A organiza-
¢éo internacional da OXY mantém diversos
laboratérios de pesquisa a fim de aperfei-
¢coar os produtos ja existentes e o desenvol-
vimento de novos. Para qualidade e lucro, se
beneficie dos diversos lados da OXY ja.

Udyhte




TECNICA

AVANCOS NO CAMPO DA
GALVANOTECNICA

rogressos na Galvanotécnica: Este

trabalho de K. H. Tostmann, publi-
cado na revista alema Galvanotechnik,
é um resumo de toda a literatura dis-
ponivel sobre os progressos tecnologi-
cos que ocorreram no campo da gal-
vanotécnica. Nesta edicao, limitamo-
-nos a transcrever os capitulos refe-
rentes as motivacoes destes avancos,
sobre os cuidados com a limpeza da
superficie e sobre as coberturas de
cromo, niquel, cobre, zinco, cédmio,
estanho e ouro galvanicamente deposi-
tadas. Na proxima edicdo pretendemos

completar o resumo, publicando a ana-
lise sobre as camadas complexas —
precipitacdo de ligas e camadas de dis-
persao — e sobre processos especiais
— galvanizacdo de materiais sintéticos,
técnica de processamento e sistemas
nao aguosos, coberturas metalicas pro-
duzidas sem corrente e tratamento
superficial anddico de aluminio.

Convém ressaltar que gualquer consul-
ta sobre os trabalhos dos autores men-
clonados no decorrer do texto, pode
ser complementada com a Indicacao
exata da literatura completa publicada.

1. TENDENCIAS DA TECNICA
DO TRATAMENTO GALVA-
NICO DE SUPERFICIES

A pressdo de custos causada
pelo abastecimento alterado de
matérias-primas e energia le-
vou também na técnica de tra-
tamento de superficies, ao agu-
camento da concorréncia. E,
com Isso, voltaram & baila as
guestoes sobre solucoes de
problemas, solucbes essas que
fossem economicamente sus-
tentdveis e tecnicamente via-
veis. Embora basicamente o
alcance do 6timo em termos de
custos e resultados esteja em
primeiro plano em cada avanco
no campo da engenharia, a
nova situagdo do mercado exi-
ge também uma revisdo dos
processos conhecidos.

Os novos desenvolvimentos e
melhoramentos no campo da
técnica eletroquimica de trata-
mento superficial, visam na sua
maioria, as seguintes finalida-
des:

1) Diminuicdo aos custos do
preparo das aguas residuarias
pela regeneracdo de solucoes
de decapagem, pelo uso de ele-
trolitos de baixa concentracdo
para diminuir as perdas por
arraste e para reconducaoc de
sais de metal ao processo; pelo

uso de eletrdlitos pobres em
clanetos ou isentos de cianetos
na deposicdo de cobre, zinco e
cadmio.

2) Substituicdo de metais ca-
ros por recobrimentos de mes-
mo valor mas de custo mais
favoravel: como por exemplo o
uso de zinco brilhante am vez
de niquel em protecdes anticor-
rosivas, o uso de zinco substi-
tuindo cddmio; uso de camadas
de ligas em lugar de camadas
puras de metais nobres, sem
prejulzo e até com vantagens
em termos de propriedades elé-
tricas @ mecanicas (por exem-
plo, ouro).

3) Diminuicao dos gastos em
metal: através de uma penetra-
cdo melhorada, por exemplo, é
possivel obter camadas unifor
mes e por conseguinte, mais
finas, com economia de metal
Também com a diminuicdo do
nimero de poros e densidade
da camada, chega-se a cober-
turas mais finas
4) Exigéncias definidas de qua-
lidade quanto & superficie de
materiais de base: (exemplo, no
caso de pecgas fundidas de zin-
co Zanak e materiais de metal
lava): para reduzir os custos
das operacoes preliminares e
da cota de refugos
2) Limpeza da Superficie
O resuitado da producao galva-
notécnica depende de forma
especial, do estado da superfi-
cie melélica antes de sua cober
{ura, isto &, da eliminacao de
gorduras, Oxidos e pigmentos.
Para a escolha do processo de
limpeza podem ser considera-
dos como fatores mais impor-
tantes
® 5 condicao inicial da
superficie
® 5 espécie da sujeira
® 3 limpeza superficial
exigida
® yariantes de processos
® ggpécie dos dissolventas
resultantes
(oneracdo do meio ambiente)
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Especialmente os dois primeiros
fatores estdo enfocados nos
trabalhos sobre limpeza de pla-
cas de circuito (H. Kretzsch-
mar) e de circuitos impressos
ia metalizados (l. Imbert). O pri-
meiro trabalho versa sobre o
efeito de residuos sobre a sol-
dagem e sdo propostos solven-
tes apropriados. O segundo ar-
tigo descreve os principais mé-
todos e a intensificacdo dos
processos por movimentacao
mecénica adicional do banho,
incluindo ultrassom. Agentes
orgénicos do fluxo de solda, por
exemplo colofénio, podem ser
eficientemente eliminados atra-
vés de solventes organicos
apropriados.

Mada hé a recear quanto ao tra-
tamento por ultrassom de pecas
de construcdo ligadas com ara-
me. Quanto aoc tratamento de
pecas a granel, isto é, de gran-
de quantidade de pecgas, a téc-
nica universal de processamen-
to & a do polimento deslizante
em vibradores. Aqui procura-se
unirdiversosprocesso s de tra-
balhe — rebarbacdo, polimen-
to fino, decapagem, desengra-
xamento e outros.

Ultimamente a limpeza da su-
perficie (desengraxamento), no
ato de polimento deslizante,
desloca-se para o primeiro pla-
no dos interesses (H. E. Hinz).
O Importante, neste 'caso, @ a
protecdo da solucdo limpadora
de fermentacdo bacteriana.
Convém considerar a observa-
¢3o de que substancias tensoa-
tivas oferecem seu melhor efei-
to de limpeza, na proximidade
de seu ponto de opulescéncia.
Mas por outro lado nesta do-
sagem, em processo de lava-
gem a quente, elas se precipi-
tam sobre a superficle e per-
turbam as etapas seguintes do
processo.

MNos trabalhos com solucbes
aquosas, 0 problema da Agua
de despsejo tem importdncia es-
pecial e a regeneracdo das so-
lucdes recebe agora considera-
¢8o crescente. Pode-se entdo
pretender uma otimizacdo do
decurso do processo por inves-
tigag8o do ponto equilibrios de
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uma soluco, como em solu-
¢oes decapantes de &cido sul-
farico para ferro (J. Sturc).
Duas variantes sd&o propostas
neste trabalho: ou os sulfatos
de ferro sdo precipitados por
esfriamento, ou 0 produto de
solubilidade dos sulfatos de
ferro se altera pela elevacéo
da concentracdo dos ions de
sulfato. As solugdes decapan-
tes de Aacido cloridrico tam-
bém podem ser regeneradas em
processos apropriados (W. H.
Safranek), onde os ions de fer-
ro sdo eliminados na forma de
Gxidos sélidos e o écido retor-
na ao processo. Um relato se
refere 3 experiéncias em uma
instalacéo de decapagem de
4cido cloridrico, de alta potén-
cia, com funcionamento con-
tinuo (H. G. Hasken, J. Kéhler,
U. Schmidt).

Para julgar a condicdo de su-
perficie de acos jateados ou
decapados, o residuo do jata-
mento ou da decapagem de
chapas de teste, pode servir
como medida tecnolégica equi-
valente para determinar limpe-
za e aspereza (G. Neumann). O
desenvolvimento continuo dos
processos eletroquimicos de
polimento visam em primeiro
lugar, a possibilidade de trata-
mento de materiais heterogé-
neos (por exemplo, alguns
acos) e de pecas grandes. Um
tratado (F. Schéfer) ocupa-se
com a influéncia das medidas
e formas de pecas tratadas em
processos eletroquimicos desti-
nados & rebarbac@o e ao poli-
mento, em banhos de eletropo-
limento e seu alcance no cam-

po da técnica de medicdo dos
mesmos. Permite a constatacéo
de que um efeito irregular de
polimento pode ser causado
pela colocacéo assimétrica das
pecas, influéncia de ar & desen-
volvimento de oxigénio, entre
outros motivos. A aplicacao de
catodos rotativos e de péndulo
permite o eletropolimento por
Zonas também de grandes su-
perficies de acos Inoxidaveis
aplicados , na construgdo de
recipientes e Instalacdes |(G.
Sorbe). Acos de baixo teor em
carbono pode ser polido com
malor simplicidade, usando cor-
rente alternada do que com cor-
rente continua (S. M. Tiranska-
|a, B. D. Takar). Desse modo
foram obtidos bons resultados
em um eletrélito, H,PO,/H.O a
20 —25 °C: ocorrendo pequeno
desgaste superficial, @ a manu-
tencdo dos cantos funcionais.
Para o abrilhantamento de ni-
quel saoc apropriadas misturas
viscosas de acidos, pobres em
agua, Na zona de corrente limi-
te de difusdo que aqul aparece,
a superficie fica bem aplainada
e também ativida (A. F. Bogen-
schitz, U. Bittner, J. L. Bitt-
ner). Estdo sendo estudadas
as possibilidades de aplicacéo
no campo de tratamento super-
ficial na eletrbnica.

3. RECOBRIMENTOS
METALICOS POR
ELETRODEPOSICAO

3.1. Cromo

Embora a cromacéo se|a hoje

largamente aplicada sem pro-

blemas, os conceitos tebricos
sobre o processo de deposicao
sfo ailnda Insatisfatorios. Por
este motivo, o pratico tem pou-
cas bases para esclarecer sa-
lisfatoriamente questoes sim-
ples como o papel dos catalisa-
dores, a forte influéncia da tem-
peratura, da densidade de cor-
rente e do conteddo em acido
cromico sobre o rendimento da
corrente. A falta de nocdes so-
bre modelos simples, esclarece

a multiplicidade de investiga-

gdes orientadas para a aplica-

¢do, que porém sO tem vigén-
cia para banhos e condighes de
trabalho muito definidas.




Existem procedimentos teorica-
mente assegurados. A precipi-
tacio de cromo de solugdes
aquosas de éacido crimico
(Cr0,), por exemplo, sd pode
ocorrer na presenca de peque-
nas quantidades de ions acidos
{(SO,~ —. SiF,— ). O cromo de
grau seis sera precipitado so-
bre a superficie do metal como
um filme passivador de Cr(lll)
— Cromato (cromato de cromo
trivalente), gque tem condutivi-
dade para ions e elétrons (se-
micondutor). Enquanto no limite
da fase do eletrélito o filme de
cromato continua crescendo, na
fase metalica os ions Cr (lll) se-
rao reduzidos a metal. Neste
caso, uma corrente de eletrons
deve fluir através da camada
para a reducio dos lons Cr (V).
Os ions sulfate “dirigem”, no
cagso, a espessura da camada
pela sua acdo redissolvente,

Foram feitas tentativas de
precipitar cromo diretamente
do grau trivalente, com vanta-
gens como o tratamento facil
das aguas servidas — pois nao
existe reducao dos lons Cr (VI)
— & ainda obtem-se a melhor
penetracdo — nenhum filme
passivo (Veja a figura 1). Entre-
tanto estes processos (de W. H.
Safranek @ E. W. Brooman, e de
J. E. Bride}, ndo foram ainda
experimentados pelas grandes
inddstrias.
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A deposicdo sem corrente de
Cr (Ill) parece ser possivel s6
em presenga de outros ions me-
talicos (segundo J. O. Walsu-
nena). No momento, a atencao
se concentra nas experiénclas
que visam a deposicao de cro-
mo de eletrdlitos diluidos. Tra-
balhos japoneses (Y. Kondo, T.
Okada, T. Hashida — S. Koni-
shi, M. Tadagoshi, ¥. Kubota —
S. Konishi, M. Tadagoshi) ocu-
pam-se especialmente com este
problema. Enquanto os banhos
convencionais em geral, traba-

\ —-r:-l:r L] :15 "C
e Cr (U]} & 25 °C

lham com contetdos de 250 —
400 g/1 em éacido cromico, as
tentativas agora séo de utilizar
apenas 50 g/1. Estes banhos
diluidos sdo particularmente in-
teressantes quanto & questdo
da agua de despejo: com me-
nor arraste de acido cromico,
menor € a sua perda nos ba-
nhos & menores os gastos em
agentes de reducao na desinto-
xicagdo. Uma vantagem adicio-
nal consiste na melhor penetra-
¢do consegulda com esses ba-
nhos. Mas ao lado das vanta-
gens existem também proble-
mas. Como as solucdes dilui-
das conduzem mal a corrente,
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&
Velocidades de deposicao de
cromo de banho de Cr{VI) e de
banho de Cr{ill}. No deposicio cro, g/

de uma solucio aquosa de ele-
trolito de dimetil-formamida com
Cr(lll) o rendimento da corren-
te catodica pode ser aumenta-
do em 40% (H. Silman).

Influéncia da concentragao de
CrO, sobre o rendimento da
corrente a 55 °C e 50 Amp/dm?
(S. Konishi, M. Tadagoshi).
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880 necessariag tensées maio-
res. Além disso, a malor resis-
téncia do banho, resulta em
maior aguecimento do mesmo
(trabalho andnimo). O rendi-
mento da corrente também é
inferior (S. Konishi, M. Tada-
goshi). Outras propriedades
como dureza e forca de cober-
tura sdo iguais, ou ligeiramente
superiores aquelas dos banhos
concentrados. Estes resultados
experimentais positivos, muito
promissores, devem porém, ser
ainda confirmados por experién-
cias em grande escala indus-
trial (veja figura 2).

Ma cromeacdo deve haver tam-
bém uma consideracéio especial,
guanto @ separacdo simultdnea
de hidrogénio. A polarizacdo em
separacio catbdica de hidrogé-
nic de eletrdlitos de cromo em
uso comercial, fol medida em
eletrodos de platina & compa-
rada com o5 resultados refe-
rentes a catodos de ferro (J. C|
Saiddington, G. R. Holy). O de-
senvolvimento de hidrogénio é
sensivelmente influenciado pela
densidade de corrente de troca
sobre o metal-base.

Para investigar o aparecimento
de fragilidade por hidrogénio em
cromeacao espessa ou dura de
age sem ligas, mediu-se a
absorcdo de hidrogénio pelo
método da eletropermeacéo (M.
V. Parthasaradhy). Pode-se
constatar que existe um gran-
de perigo de surgimento de fra-
gilidade na galvanizacdo inicial
— strike — no caso de elevada
densidade de corrente. Este
perigoc pode ser evitado se
antes da cromeacao dura se
proceder uma pré-cromeacio
com témpera subsequente (N,
V. Parthasaradhy). Os proces-
s0s de pré-tratamento catodi-
co também devem ser evitados.
Um trabalho sobre a influéncia
da estrutura da base sobre a
camada de cromo, & mais uma
colocacdo tedrica da questdo
(¥. Kondo, T. Okada, T. Hashi-
da). Foi demonstrado, em con-
corddncia com as idéias gerais
sobre crescimento epitético,
gue camadas muito finas de
cromo reproduzem a orienta-
cdo do metal-base. que porém
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Espodiura da comada do croma pm

microliSBurag sparscem
om camadas convencionais
da espessurs igual ou
suparnor » 0.7 nm

POrOS por polegeda guadrada
poroa por Cm?

EPORALUTE 08 CAMado 00 Cromd “.ﬂ!l

Porosidade de uma camada de
cromo em fun¢do da espessu-
ra da camada (W. H. Safranek,
E. W. Brooman).

se transformam em tipos de es-
trutura préprios do género no
caso de camadas mais espes-
sas (veja figura 3).

Ha também uma inovacéo tec-
nolégica para pecas pequenas
(trabalhc anénimo). Em tambo-
res avulsos, gue giram aciona-
dos por um sistema de rotacéo
numa armacdo rotativa (a 150
— 200 rp.m.), as pecas sao
comprimidas pela forca centri-
fuga contra a parede externa
— gue se constitui simultanea-
mente na superficie de contato
— e al executam movimentos
rolantes e deslizantes. Atinge-
-se deste modo camadas de 5
milimicrons de espessura, de
qualidade superior a obtida ne
cromeacac a granel conven-
cional.

Interesse crescente encontram
as coberturas coloridas de cro-
mo — especlalmente de cromo
preto — como recobrimento su-
perficial decorativa. Também
neste caso pouco se conhece
sobre o processo de deposicio,
embora existam numerosas pa-
tentes e publicacbes. Existem
relatos sobre a composicdo e
sobre a influéncia dos anions
sobre o precipitado (L. Laser),
sobre os eletrdlitos tetracroma-
to, para a cromeacdo em geral
e para coberturas brilhantes e
maledveis (L. Domnikov), que
de modo alterado, também le-
vam a camadas de cromo pre-
to, e sobre eletrélitos corres-

pondentes e caracteristicas do
banho (L. Sivaswamy, S. Gow-
ri, B. A. Shanoi).

3.2. Niguel

As camadas de niguel sdo de
extrema importdncia por suas
propriedades mecénicas e qui-
micas especiais e estio entre
o8 recobrimentos superficiais
mais significantes. Os principais
campos de aplicacéo sdo o uso
como camada brilhante sob ca-
madas relativamente mais finas
de cromo (protecido contra cor-
rosdo) e como camadas espes-
sas de niguel de grande resis-
téncia & corroséo e ao desgas-
te na construgdo de maquinas
e instalacbes. A precipitacao de
niguel se realiza principalmen-
te a partir de eletrdlitos de sul-
fato — tipo Watis —, sendo o
sultato de niquel o sal mais ba-
rato, com boa estabilidade do
anion no eletrdlito. Os ions de
cloreto diminuem a polarizacao
anddica e melhoram & capaci-
dade de penetracdo. Para fins
técnicos recomenda-se o banho
de sulfamato de niguel, de onde
sdo possivels depbsitos com
tensbes internas menores. A
boa solubilidade do banho de
sulfamato permite mailores ve-
locidades de deposicao, ve-
locidades estas que dependem
da concentracdo dos fons ni-
guel no banho.

E recomendével uma observa-
cdo sobre a rentabilidade dos
recobrimentos de niquel, tendo
em vista boa resisténcia a4 cor-
rossdoc de alguns materials
“concorrentes”, como plasticos
galvanizados, acos inoxidaveis,
etc. (H. U. Schwabe). Sendo
que nao é somente a espessura
da camada de niquel, mas sim a
sua uniformidade da mesma.
que garante a boa protecdo su-
perficial, deve-se dedicar aten-
cdo ao aperfeicoamento da dis-
tribuicio do depésito e 4 cons-
trucdo galvanica apropriada.

A niquelacdo espessa deslocou-
-58 da niquelacdo reparadora
para a protecdo superficial pre-
ventiva (L. Winkler). Apesar de
que as espessuras de camada
mais frequentes situam-se en-
tre 0.1 & 0.7 mm, |& estdo em
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uso camadas substancialmen-
te mais finas @ mais grossas —
até de mais de 10 mm de es-
pessura.

Para tornar mais econbmica a
aplicagao de camadas espessas
foram executadas experién-
cias com camadas de niquel
com microfissuras e ricas em
tensdes, para sistemas cobre-
-niquel-cromo (G, Striegler).
Camadas deste tipo apresentam
a resisténcia & corroséo normal,
guando a camada de cromo se-
guinte for reduzida & metade.
Nos sistemas de coberturas
decorativas, o préprio niquel
pode ser também parclalmente
substituido por cobalto (V. Car-
ter). A resisténcia & corroséo
naoc se afeta, mas se a quan-
tidade de cobalto na camada
de niguel for grande, pode au-
mentar sua fragilidade.

Uma construcdo ritmica-lame-
lar de camadas é pobre em ten-
sbes de tracéo, ou mais rica em
tensbes de presséo, respecti-
vamente, @ mais lustrosa do
que depdsitos em forma de
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colunas. As estruturas lamela-
res podem ser causadas por di-
varsos par@metros: oscilacoes
na densidade da corrente, osci-
lagbes no pH & na concentra-
cdo, encobrimento da superfi-
cle por inibidores. Em geral,
estes efeitos nao influem sobre
a qualidade da estrutura lame-
lar (H. R. Johnson, J. R. Helms,
T. L. Bryant). Mas Interrupcoes
de corrente, por exemplo, po-
dem causar duplas camadas e
falta de aderéncia. O estrutura
da camada e suas propriedades
fisicas, como consequéncia, se-
rdo determinadas pelos aditi-
vos inibidores do banho e pelos
abrilhantadores usados.

0Os compostos orgénicos sulfo-
nicos sdo de grande importan-
cia na niquelagao. H& um traba-
lho que trata do efeito sinergé-
tico (influéncia matua) de gru-
pos sulfonicos e tiogrupos so-
bre o conteddo de enxofre em
camadas de niquel (W. W. Pe-
trankas, A. J. Bodnewas). Se
existirem apenas tlocompostos
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no eletrélito, sua eficiéncia de-
pende intensamente da concen-
tracdc e da densidade deé cor-
rente. Gracas A adsorc8o con-
corrente de grupos sulfdnicos,
a incorporacdo do enxofre se
torna amplamente independen-
te de variaveis do banho, inclu-
sive temperatura e densidade
da corrente.
Os banhos do niguel de Watts,
trabalham geralmente com aci-
do bérico como substincia
tampac. Mas para valores de
pH inferiores a 5, o acetato de
nique! tem maior efeito tampéo.
Demonstrou-se (V. Gluck) gue
os fons acetato, sdo totalmente
compativeis com os aditivos
normalmente usados nos ba-
nhos. A presenca simultanea de
acido bobrico naéo perturba o
processo.
A composicdo, a pureza & a
forma do anodo tem importan-
cia fundamental (A. C. Hart @&
5. A. Watson, R. Parkinson). O
anodo ndo deveria se passivar
em densidades de corrente ele-
vadas e sua superficie deveria
permanecer constante durante
a dissolucao, Estas exigéncias
880 satisfeitas com o uso de
pellets de alta pureza, em ge-
ral em cestas de titdnio.
Um resumo sobre o comporta-
mento do anodo (A. C. Hart. S
A, Watson) recomenda o em-
prego de anodos de niguel com
contelido de enxofre para ele-
trolitos livres de cloretos, ou
com pH superior a 5, 3, pela
menor polarizagc8o anddica
Contudo, & preciso contar en-
tao com uma formacdo de lodo
por NIS.
Uma solucdo preparada, usada
para remocac de niguel de su-
portes de aco formulada a base
de acido nitrico/fluoretos tam-
bém ataca o material de base
J& as soluctes alcalinas-ciani-
dricas com adicdo de acido
nitrobenzdico comé  inibidor
agem menos agressivamente.
Para os metais, que ndo podem
ser reduzidos de soluctes aguo-
sas, os eletrolitos organicos
tem preferéncia. Mas mesmo
assim estuda-se para a deposi-
céo de niquel um eletrélito eti-
leno-glicol (A. J. Dill).

N




3.3. Cobre

A deposicéo de cobre pode
ser realizada de eletrblitos alca-
lino-cianidricos ou de eletrdlitos
acidos. Os banhos cianidricos
sdo especialmente apropriados
para metais-base sollveis em
meio acido, como ligas de zin-
co, aco, etc. Um trabalho fran-
cés (G. Bacquias) mostra o pa-
norama geral sobre os eletrdli-
tos conhecidos para cobreacao:
banhos de sulfato, fluorborato,
pirofosfato e cianeto. Um fator
importante na cobreacdc de
circuitos impressos & a penetra-
¢é@o em profundidade (capacida-
de de macrodispersdo). Embora
0s banhos de cianeto possuam
esta propriedade, eles atacam
parcialmente os materiais sinté-
ticos. Os banhos de pirofosfa-
to, frequentemente usados, séo
entretanto de dificil manipula-
¢do em termos de limpeza e
controle de banho nos estabe-
lecimentos néo-galvénicos. Pa-
ra resolver problemas deste
tipo, foi desenvolvido um banho
industrial — Cu-Tronix de
Harshaw — na base de sulfato
de cobre — cloreto de cobre
(A. Dias Santilhamo Jr.).
Anodos de cobre em banhos
dcidos passivam-se em altas
densidades de corrente por um
filme de 6xido. As particulas de
CuQ e CuQ, podem se deposi-
tar ou reduzir no catodo, 0 que
pode acarretar entdo uma depo-
sicdo de granulacao grossa. Os
interessados podem também se
informar sobre o efeito do con-
teido em fdésforo no caso de
material anddico fosforodesoxi-
dade (G. A. Sadakaow, T. B.
Bielijanina). Apbs certo tem-
po prolongado de funciona-
mento, é possivel demonstrar a
existéncia de fons H.PO.—— e
HPO,~— no banho, que serdo
em parte reduzidos catodica-
mente para foésforo, o que é
comprovavel na camada de co-
bre.

Em banhos cianidricos pode
aparecer uma passivacdo no
catodo, causada por compos-
tos oxidicos de cobre. A densi-
dade da corrente decai em con-
sequéncia desta polarizacdo.
Foram feitas experiéncias com
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a finalidade de reduzir esta pas-
sivacdo (A. 5. Radschunenija).
E possivel uma despolarizagao
pelo acréscimo de H.Se0,,
Ti (NO,); ou KSCN. Com estas
adicbes, porém, comprova-se a
existéncia de compostos oxidi-
cos de cobre, no precipitado de
cobre. Em maiores concentra-
¢oes, nota-se também Se ou
T1. Pode-se recomendar o em-
prego de Na BH, como meio de
despolarizacdo, sem efeito co-
lateral,

3.4. Zinco

Existe uma série de diversos
Para o beneficiador coloca-se
portanto a questdo sobre os
prés e os contras de cada
processo, A discussdo sobre
as vantagens e desvantagens
dos diversos banhos de zinco
pode ser estudada em numero-
sas publicactes: W. Faiweather:
H. Tombrink: R. E. Pieslak & J.
E. Mc Nutt; G. H. Poll Jr. e
W. Schréder @ W. D. Schulz. Os
banhos fracamente acidos de
zinco brilhante — aparecem
com destaque, despertando
maior interesse. Tecnologica-
mente, 08 que apresentam me-
nos problemas séo os gue em-
pregam eletrélitos alcalino-cia-
nidricos,

Em consideracdoc & desintoxi-
cacao das aguas servidas, hou-
ve um aumento da tendéncia
para o uso de banhos mais po-
bres e até livres de cianetos.
Os banhos de baixo cianeto
exigem melhor controle e ma-
nutencdo e mais limpeza, sen-
do que os sulfetos de metais
pesados podem ser precipita-
dos pela formacio de comple-
X08 em menor escala (W.
Fairweather). Os formadores do
complexo do tipo inorgénico —
como compostos pirofosforicos,
fluoretos e cianetos — produ-
zem melhores rendimentos de
corrente do que a adicdo de
compostos orgénicos — como
etilencdiamina, EDTA, etc. Estes
altimos podem também, por
efeito catalitic., estimular a
formacao de hidrogénio nos ba-
nhos de zinco (A. W. Rjabts-
chekow, M. P. Kriworutschke).

Uma camada brilhante de gra-
nulacéo fina de zinco. pode ser
obtida a partir de eletrélitos na
base de hexametafosfato alca-
lino (T. Bereczkv, E. Gronwald).
Os banhos isentos de cianetos
alcalinos, sao problematicos no
processo. Podem se formar re-
cobrimentos escuros e esponjo-
sas, assim sendo os formado-
res de complexos e abrilhanta-
dores também devem ser cui-
dadosamente selecionados, pa-
ra nédc perturbar no tratamento
de dguas servidas. Um aditivo
eficiente se compde de 0,4 g/1
de p-dimetilaminobenzaldeido e
1.5 ml/1 de poliepoxiamina em
um banho de 1,5 g/1 de ZnO,
60 g/1 de NaOH e 20 mi/1 de
trietanolamina (L. S. Grinzja-
witschenile, 5. S. Jakobson, J.
J. Matulis).

Entre as desvantagens de ba-
nhos isentos de cianetos, alca-
linos, pode-se citar a fragilida-
de em camadas de espessura
superior a 7 milimicrons. menor
brilho e penetracdo, e a sensi-
billdade dos abrilhantadores a
elevacdo da temperatura (W.
Fairweather). Evidentemente a
melhor solucdo nos tipos alcali-
nos estd nos banhos fracamen-
te cianidricos (R. E. Pieslak, J.
E. Mc Mutt, G. H. Poll). Os ele-
trolitos acidos de sulfato foram
durante muito tempo reserva-
dos em primeiro lugar, para a
fabricagdo de produtos semi-
acabados do ferro e ago, como
fitas e arames. Mas agora |a
estdo aprovados os eletrdlitos
de sulfato-cloreto, mais recen-
tes, para os banhos neutros ou
fracamente Aacidos (anénimo).
0Os formadores de quelantes
usados em banhos neutros exi-
gem um tratamento especial da
agua de despejo (W. Fairwea-
ther) e estao sendo substituidos
com vantagem por banhos &ci-
dos. Evidentemente, nos banhos
acidos, as substincias tensoa-
tivas organicas reprasentam um
papel importante. Como abri-
lhantadores, por exemplo, |a
comprovaram sua eficiéncia os
inibidores com estrutura de ca-
deia como alquil-fenol-poligli-
col-eter (H. Tombrink), polieti-
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leno-pollamina (A. W. Rjabs-
chenkow, M. P. Kriworutschko),
alcool polivinilico (W. P. Rosai-
te, L. C. Deresch).

Mo transformacdo de instala-
ches de alcalinos para o uso de
banhos &cidos, o principal pro-
blema & a protecao das instala-
cbes contra corroséo, com ©
revestimento dos tangues com
materiais sintéticos e 0 empre-
go de cestas de ancdo de tita-
nio, por exemplo. Os banhos
brilhantes acidos de cloreto de
zinco oferecem vantagens como
o tratamento mais simples das
éguas de despejo (nenhum cia-
neto, nenhum formador do que-
lantes, talvez ions de amdnio),
alto rendimento de corrente
(até 97%), alto brilho e bom ni-
velamento. Mas, em qualquer
caso, a formacdo de camadas
é ligelramente menor e a pene-
tragdo inferior (H. Geduld). Mui-
tos metais — como ferro fundi-
do, agos cementados e outros
— podem ser zincados direta-
mente.

3.5. CADMIO

A principal aplicagcdo das ca-
madas de cadmio estd na pro-
tecdo contra a corrosdo, prin-
cipalmente de ferro & aco. O
custo mais elevado em relacéo
ao zinco limita entretanto o
emprego do cddmio para cama-
das finas, em geral para uso em
ambientes interiores. O cadmio
raramente & utilizado como ca-
mada intermediéaria, (possivel-
mente em virtude de seu maior
poder de recobrimento) em bai-
x¥0 de camadas de zinco. Po-
rém, & muito apropriado como
depoésito na fabricacéo de mate-
riais mistos, para eliminar os
efeitos dos elementos de corro-
sdo por contato.

Uma publicacdo (R. Walker)
reune numerosas indicacdes
atuais sobre a literatura refe-
rente aos campos de aplicagéo,
a técnica de processamento
e sobre a composicéo dos ele-
trélitos de caddmio (banhos de
cianeto, fluorborato, sulfato e
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cloreto). Apesar das ddvidas
quanto ao emprego do céddmio
por causa de seu efeito tdxico
e de sua fragilizacéo, ele é re-
comendado para diversas apli-
cacgdes, especialmente como al-
ternativa para o zinco. Entre
suas vantagens em relacdo as
camadas de zinco. podem ser
citadas a melhor soldabilidade,
a menor resisténcia elétrica de
contato, dutilidade, camada de
vedacdo sobre combinacbes de
metais com uma grande dife-
renca de potencial, produtos de
corrosdo menos pulvurentos,
maior estabilidade em meios
alcalinos.

S&0 poucos o0s novos trabalhos
sobre a cadmeacdo, e a litera-
tura russa é a que demonstra
maior interesse (S. M. Belogla-
sow, N.P. Siling; T. F. Djacenko,
A. J. Osakovskij; H. A, Wisoz-
kaja, R. S. Wachidow). Investi-
gou-se por exemplo a obsorgdo
de hidrogénio (S. M. Belogla-
sow, N. P. Siling) e recomen-
dou-se a adocdo de um ciclo
de inversaoc dos polos catodo-
anodo de 1:2 (anodicamente no
méximo 4 a 5 segundos). Acres-
centando lauril-adlcool-sulfato na
montagem do banho, com
30-40 g/1 de CdO, 120-130 g/1
de NaC1, 40-50 g/1 de Na.SO,
e 1.5 g/1 de NIiSO,, diminul a
absorcao de hidrogénio.

Existe também um relato sobre
a determinacéo analitica de Cd
ao lado de Zn e/ou Sn em ca-
madas de ligas (A. F. Bogens-
chitz, U. Ggorge).

3.6. Estanho

Por sua boa resisténcia a cor-
rosdo e atoxidez, as camadas
de estanho estdo sendo aplica-
das como material de cobertu-
ra (em chapas de embalagem).
Séo camadas em geral malea-
veis, diteis, que possuem boa
condutividade & que na forma
de camadas puras ou ligas de
estanho, encontram um amplo
campo de aplicacbes na indds-
tria eletro-eletrnica. H& um
trabalho sobre a boa resistén-
cia & corrosdo de camadas de
estanho brilhante de um eletrd-
lito acido (passivacéo em solu-
coes de cromato) (A. J. Witkin,
G. S. Guljajewa, |. M. Kazer). E
estdo impressos os resultados
das pesquisas sobre aditivos
abrilhantadores & base de gela-
tina e dibenzilanilina (L. M. Boj-
cenko) e sobre agueles com
adigdo posterior de alcool he-
xilico e écido caprbnico (L. M.
Bojcenko).

A inddstria eletrotécnica empre-
ga atualmente cada vez mais o
aluminio no lugar de cobre. E
as coberturas de estanho con-
tribuem para melhorar a conta-
tacdo e a soldabilidade. Uma
matéria descreve a estanha-
gem de ligas leves, principal-
mente quanto ao prétratamento
e a aplicagdo de camadas in-
termediérias (J. Patrie).

Mos circuitos impressos, as ca-
madas de estanho ou de ligas
de estanho, produzidas galva-
nicamente, podem acarretar di-
ficuldades quando da soldagem
posterior. Apesar de se poder
melhorar a qualidade da cama-
da por “Reflow”, existem in-
convenientes como trabalho
adicional e fontes de defeitos,
por exemplo, pela reacdo com
o metal-base (B. F. Miller). Pa-
ra manter soldaveis camadas
estocadas durante muito tempo,
pode-se aplicar uma douracgéo
de imersdo sem corrente elétri-
ca (J. Korpiun).
Para atingir a boa distribuicao
da camada na estanhagem
eletrolitica, por fundicdo de sal
de chapas e para reprimir a so-
lucdo do metal-base (ferro) na
73
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fusao, recomenda-se a préni-
quelagao, que alem de tudo
isto, melhora o efeito protetor
contra a corrosao (A, J. Witkin).

3.7. Ouro

Ao lado da douracao decorati-
va, a principal aplicagio dos
recobrimentos de ouro estd na
eletronica. Mas os custos cres-
centes do ouro levam & procura
de um substituto equivalente,
procura esta que pode ser esti-
mulada por um resumo sobre
as possiveis alternativas, como
paladio. indio, estanho brilhan-
te, ligas de Sn-Ni, e ligas de
ouro de baixo quilate (J. G. Do-
naldson).

Para a douracdo séo conheci-
dos essencialmente trés eletro-
litos de base com conte(do de
cianetos — desde solucdes for-
temente alcalinas até neutras e
solucdes de citratos e fosfatos
tamponados, acidos — 8 um
eletrolito de sulfeto, isento de
cianetos. A partir de solugbes
alcalinas e neutras obtém-se
depositos finos de ouro, em
geral, que apresentam frequen-
temente condutividade Otima.
Das solugdes acidas obtém-sze,
de preferéncia, camadas duras,
ligadas (E. Roth, G. Bacquias).
Existem diversos resumos, apre-
sentados detalhadamente por
varios autores, que versam Sso-
bre os eletrdlitos e sobre as
propriedades das camadas que
se obtem com seu uso (E. Roth,
G. Basquias; R, T. Page; A. J.
Foster; L. Holt).

L. Hoit, por exemplo, constatou
que, em eletrdlitos Acidos, ape-
nas o conteudo em cianetos de-
termina as propriedades da ca-
mada. Também a porosidade, o
prétratamento e o metal-base
sdo Influenciados pelo eletroli-
to (A. J. Foster). Este mes-
mo estudo verificou que ele-
trélitos de sulfetos sao bastan-
le aplainadores e levam & ca-
madas pobres em tensdes. As
camadas de ouro puro podem
ser soldadas de maneira exce-
lente. Ja os depbsitos de ouro
brilhante ou ouro duro podem
conter gases, compostos de

carbono, etc., que acarratam di-
ficuldades. C. J. Thwaites des-
creve 0 assunto e recomenda
como evitar problemas de sol-
dagem. Muitas vezes os de-
positos de ouroc incorporam
particulas de carbono ou com-
postos. O conteddo em carbo-
no deve ser atribuido essencial-
mente a incorporacao de com-
ponentes cianidricos (L. Holt, R,
J. Ellis, J. Stanyer).

A determinacdo de uma altera-
¢80 na morfologia da camada,
devera ser menos atribuida a
incorporacdo de carbono, mas
sim & manutencdo do banho,
em lermds de temperatura, den-
sidade de corrente, e envelhe-
cimento.

Para os elementos elétricos de
comutagdo, como coletores, a
resisténcia contra o desgaste
das camadas de ouro & essen-
cial. Investigou-se o comporia-
mento referente ao desgaste de
camadas oriundas de diversos
banhos (L. Holt), sendo que os
melhores resultados se obtem
com eletrdlitos cianidricos &ci-
dos. No caso de contelido em
ouro superior a 99%, existe o
perigo de soldagem. Ligas &
base de ouro-cobre-cadmio de-
monstram boa resisténcia ao
desgaste (W. Flihmann, W. Sa-
xer, F. Aubert, H. E. Hinter-
mann).

Como as camadas de ouro sao
sempre depositadas sobre me-
tais menos nobres, & necessa-
ric obter uma auséncia de po-
ros na camada por motivos de
corrosdo. Os poros sa desen-
volvemm geralmente sobre ni-
cleos ja existentes no substra-
to. Portanto, & preciso dedicar
alencao ao prétratamento e aos
defeitos de superficie (M. Clar-
ke, R. Subramanian). A forma-
cdo de poros também & deter-
minada pelas condicbes de de-
posicdo. Sao feitas também
consideracbes sobre o cresci-
menio dos poros e a possibili-
dade de fechamento dos mes-
mos (M. Clarke).

continua no proximo niamero
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Dr. Bernardo Bedrikow**

* Palestra na Associacido Brasileira de
Tecnologia Galvanica & Tratamen-
tog de Superficie — ABTG a 25 de
salambro de 1976

*s padico do Servico Soclal da Indus-
tria — SESI, Departamenta Regio-
nal do Estado de Séoc Paulo & do
Hospital do Servidor Piblico Esta-
dual “Francigsco Morato de Olivei-
ra" — IAMSPE.

Professor de Medicina do Trabalho
da Faculdade de Ciéncias Médicas
da Santa Casa de Sio Paulo

O interesse da Associagao Bra-
sileira de Técnica Galvanica e
do Sindicato correspondente
pela segurangca e higiene do
trabalho @ bem conhecido atra-
vés do apoio prestado a empré-
sas assocladas, a entidades es-
pecializadas, e & pesguisas
como a de GOMES (1970).
Pesspalmente, testemunhamos
esse interesse em palestra pro-
ferida a convite da Associacao
ha alguns anos passados. Des-
de essa ocasido, a higiene e se-
guranga do trabalho vém atra-
vessando modificacbes subs-
tanciais, acompanhando o de-
senvolvimento tecnolbgico, as
facilidades de comunicacbes, a
urbanizacdo progressiva, as al-
teracbes que Se processam na
legislacao social e trabalhista e
nas relagdes de emprego.
Grande parte da divulgacado que
hoje se faz em torno da preven-
cdo de acidentes, & motivada
pelas estatisticas vitais que
mostram na populacdo econo-
micamente ativa, perto de dois
milhtes de acidentes do traba-
lho no Brasil, em 1975. Os dias
de trabalho perdidos, e o des-
gaste econbmico decorrente,
constituem indicadores expres-
sivos e traduzem a necessida-
de de estimular atividades efe-
tivas de prevencao dos aciden-
tes do trabalho.
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Os dados sobre acidentes que
o INPS vem divulgando com re-
gularidade, incluem elevada pro-
porcao de acidentes de trajeto
e reduzido nimero de casos de
doencas profissionais. Nao dis-
pomos de dados especificos
das galvanoplastias e emprésas
congéneres. Qutras entidades
vém produzindo levantamentos
parciais sistematicos de aci-
dentes ocorridos; é o caso do
SES| que ha qualorze anos
consecutivos divulga os aciden-
tes, expressos pelos coeficien-
tes de frequéncia e gravidade,
em amostra de empresas distri-
buidas pelos ramos de ativida-
de. E o caso ainda da Associa-
gédo Brasileira para Prevengao
de Acidentes gue, em recente
Congressoc em Belo Horizonte
(XV® CONPAT, outubro, 1976),
distribuiu wvalloga publicacao,
cuidadosamente elaborada, da
qual extraimos os seguintes da-
dos parciais;

EM REVISTA

As 79 metallirgicas abrangidas
s80 em sua maioria, grandes
empresas: mais de mil empre-
gados: 29 empresas com 73.988
empregados, de 500 a mil em-
pregados: 22 empresas com
17.251 empregados, até 500 em-
pregados: 28 empresas com
7.975 empregados.

Pelo simples fato de disporem
de dados estatisticos confia-
veis, as emprésas incluidas no
estudo da ABPA denotam inte-
resse pela prevencédo e, com
grande probabilidade, mantém
atuacao preventiva, sendo lici-
to concluir gue a realidade po-
dera ser ainda mais grave que
essa amostra selecionada faz
prever. Além dos numeros de
acidentes do trabalho, outro in-
dicador wvalioso da importancia
da higiene e seguranc¢a ao tra-
balho, seria a baixa produtivi-
dade atribuivel a acidentes, di-
ficil de ser estabelecida com
precisaoc, devido as numerosas
variaveis que interferem no seu
calculo. A analise dessas varia-
veis @ por si importante, por re-
presentar um meio de exame
das causas dos acidentes.

A analise metodica de cada aci-
dente permite reconhecer cau-
sas multiplas, cuja identifica-
cao & indispensavel para indi-
car medidas preventivas de for-
ma adequada. Entre as multi-
plas causas, umas sao ligadas
ao proprio acidentado, a com-
panheiros, subordinados ou su-

MOmero de emprésas

Niomero de empregados

NOmero de acidentes com
afastamento

Nimero de dias perdidos

Média de dias por acidente
(internos/ 4 trajeto)

Incapacidade permanente
(casos)

ACIDENTES COMUNICADOS A ABPA 1975/1976
Empresas em MetalUrgicas

geral
535 79
660 262 105 214
68 207 15 158
2321 247 467 563
16/34 16/31
170 30




periores: sdo fatores humanos,
condicionadores de atos inse-
guros. Qutras causas relacio-
nam-se com: métodos, condi-
coes, equipamentos ou subs-
tdncias do trabalho, constituin-
do fatores materiais ligados a
condigbes de inseguranca.

Ha uma tendéncia, por parie
dos técnicos, em atribuir aos
fatores humanos a maior par-
cela de responsabilidade pela
origem dos acidentes. Mesmo
quando implicados os atos in-
seguros, insistimos na obriga-
toriedade de analise de cada
acidente, de forma sistematica,
nao esquecendo que sempre
coexistem condicoes de inse-
guranca.

Esse fato & bem evidenciado na
moderna pratica da anélise dos
acidentes sem lesdo, através
de técnicas de prevencao glo-
bal de riscos, base de uma pro-
filaxia primaria, destinada a
adocdo de protecdes especifi-
cas aplicdveis a cada um dos
pontos potencialmente perigo-
S0S.

A prevencdo de acidentes &
complexa, e s& serd eficiente
quando planejada, executada e
mantida através de um sistema
adequado. No sistema de pre-
vengdo de acidentes reconhe-
cemos acdes internas, da pro-
pria emprésa, e externas, de-
pendentes de entidades do go-
verno e de organizagdes espe-
cializadas.

As atividades internas nas em-
présas de mais de cem empre-
gados, estdo hoje codificadas
através da Portaria 3460, do Mi-
nistério do Trabalho, de 31 de
dezembro de 1975, regulamen-
tadora do artigo 164 da C.L.T.
As emprésas nao abrangidas
pelas exigéncias da Portaria
3460, enguantc ndoc tiverem
suas atividades devidamente
regulamentadas, darao aos seus
trabalhadores toda a protecao,
coOm 0S5 seus proprios recursos,
e 05 das entidades especializa-
das existentes, como & o caso
do Servico Social da Indastria.
As atividades externas depen-
dem da aplicacdo das leis tra-
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balhistas, mediante uma inspe-
¢ao do trabalho orientadora, se-
gura e rigorosa, para a qual os
servicos oficlais estdo sendo
devidamente aparelhados, prin-
cipalmente em recursos pes-
soais. O minimo exigido pela
C.L.T. e legislacdo complemen-
tar, seja as empresas de mais,
seja s de menos de cem em-
pregados, se |ntegralmente
cumprido, levaria a beneficios
incalculaveis, em relagéo a pre-
vencao dos acidentes.

Vemos hoje, principalmente nas
emprésas maiores, nas quais jé
ha uma equipe homogénea e
bem preparada, a tendéncia a
atribuir aos seus membros uma
porcac de incumbéncias rela-
cionadas a formacédo profissio-
nal, treinamento, disciplina,
nutricdo, salarios, promogbes,
transferéncias, exames médi-
cos, licencas para tratamento
de salde, readaptacdo e reabi-
litagdo profissional. Com fre-
quéncia temos visto 08 supervi-
sores de seguranca do trabalho
chamados a atuar na vigilancia,
compras de materiais e equipa-
mentos técnicos, relacdes pu-
blicas e relagdes industriais na
propria drea de manutencdo e
outras atividades industriais.

Todas as atusgbes menciona-
das ligam-se, direta ou indireta-
mente a area de seguranca, hi-
giene & medicina do trabalho.
Entretanto, passam a ser exces-
sivamente numerosas e vao
além daquilo que, mais especi-
ficamente, cabe & equipe resol-
ver com prioridade. Em outras
palavras, o, campo estrito da
geguranca, higiene & medicina
do trabalho é delimitado, e nao
aconselhamos que seja ultra-
passado. A delimitacao pode
ser visualisada., seja nos arti-
gos do capituio corresponden-
te da C.L.T., seja na enumera-
cdo das funcbes dos servicos
especialisados de seguranca,
higiene e medicina do trabalho,
conforme a Portaria 3460. Na
pratica, nem mesmo estas fun-
coes, em namero de quase trin-
ta, estao sendo integralmente
postas em execucaoc em nume-
rosas emprésas. Nas emprésas

de menos de cem trabalhado-
res, minoritarias quanto a nime-
ro de pessoas, majoritarias
quanto a proporgcac de aciden-
tes, persistem problemas de
dificil solucao.

Nas empresas dos ramos liga-
dos & tecnologia galvéinica e
tratamento térmico, conhece-
mos de nossa experiéncia, al-
guns riscos especificos, entre
08 quais:

1. queimaduras, acidentes ocu-
lares por particulas volantes,
cortes e contusdes, chogues
elétricos e outros acidentes:

2. doencas atribuiveis a condi-
coes térmicas anormais e a
ruidos de excessivo nivel de
intensidade;

3. doencas causadas por vapo-
res de solventes, neblinas de
acido cromico, acdo direta
de alcalis, cianetos, niquel e
outros produtos;

4. doencas atribuiveis a poei-
ras respiraveis, no setor do
polimento.

Tendo conhecimento de tais
ocorréncias, levando em conta
a proporgéoc de emprésas de
menos porte e o interesse da
ABTG, concluimos, oferecendo
a colaboragdo das entidades as
quais prestamos servicos para
o planejamento de um progra-
ma de prevencao de acidentes
do trabalho, através de:

1. levantamento geral ou por
amostragem das empresas
do ramo para, através das
técnicas de inguérito preli-
minar de higiene industrial,
identificar os riscos e as po-
pulacdoes expostas,

2. constitulcAo de um grupo
téacnico, com os recursos hu-
manos & materiais necessa-
rios para assessorar de for-
ma permanente as emprésas
associadas, na guantificacao
dos riscos levantados e na
proposicdo de medidas para
eliminar tais riscos, mediante
praticas meédicas e de en-
genharia de seguranca ade-
quadas. -
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O maximo da galvanotécnica mundial confiou na Ypiranga
a distribuicao de seus produtos

UNIDOS
BEM SERVIR

Ypirangn

Ltda.

Temos a
honra de ter
sido escolhidos
para a distribuicao
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-
rao 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 [sede propria) - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Sao Paulo




TECNOIEVEIN

Linha completa de
produtos e processos
para galvanoplastia

REPRESENTANTE

= | DRING MAX SCHLOTTER
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Os elementos do
N0SSO SUCESSO:

* COBRE (Alcalino, acido e para circuito impresso)

Cobre alcalino brilhante de alta velocidade de deposicdo e excelente brilho permitin-
do a niquelagdo direta sem operacoes intermediarias de lustracio.

Cobre acido brilhante excelente para a cromagéo de plasticos e também ferro. De-
pésito de alto brilho e nivelamento.

Cobre acido de baixo teor de metal e alta acidez especialmente formulado para cir-
cuito impresso. Duactil, brilhante e com excelente estabilidade.

* NIQUEL (Brilhante, niquelferro e niquelquimico)
Niquel brilhante com larga faixa de trabalho, grande ductilidade e 6timo nivelamento.

Niquelferro produz depésitos de uma liga dos dois metais com as mesmas caracteris-
ticas do processo acima descrito.

Niquel quimico estavel, brilhante e de rapida deposicdo. Ideal para deposicio em todos
os metais.

* ESTANHO (Acido brilhante)

O universalmente conhecido processo de estanho écido brilhante Tinglo Culmo produz
depésitos extremamente brilhantes com excelente soldabilidade. £ o processo mais usa-
do no mundo, inclusive no Brasil.

* ZINCO (Alcalino s/ cianeto, acido e baixo cianeto)

Zinco alcalino sem cianetos é um processo mais econdmico que o cianidrico e com ini-
meras vantagens técnicas, como ja comprovaram iniimeras indistrias em todo o mundo.
No Brasil muitos e muitos banhos funcionando confirmam a qualidade do processo.
Pode ser usado em banhos parados e rotativos.

O processo de zinco acido desenvolvido pelo Dr. Schlotter, da Alemanha, largamente
usado em todo o mundo, oferece uma excelente velocidade de depésiciio e um brilho im-
possivel de ser igualado em banhos de zinco.

Processo de zinco de baixo teor de cianetos para ser usado somente quando outros fa-
tores nao permitirem o uso dos processos acima descritos.

* PRATA (Decorativa e técnica)
Banho de prata destinado a produzir depésitos brilhantes a altas densidades de cor-
rente. Processo desenvolvido pela Lea-Ronal, USA, para aplicacdo na indistria eletro-
eletrénica cujo deposito possui a mesma condutibilidade da prata pura.



* QURO (Alcalino e 4cido)

Para finalidades técnicas e decorativas. Processo «duplex» que oferecem grande eco-
nomia.

* CADMIO

Banho alealino de extremafacilidadede operacdo. Para banhos rotativos e parados.

Kadizid - Processo de cadmio acido para depdsitos altamente brilhantes e nivelados.
Excelente velocidade de deposicao. Pode ser usado tanto para banhos rotativos como
parados.

* LATAO
Banho de alta velocidade de deposicido e depdsitos brilhantes em todas as densidades
de corrente. Para banhos parados e rotativos.

Produtos
auxiliares:

* DESENGRAXANTE (Para eletrodeposicédo e anodizacéo)

Desengraxantes alcalinos quimicos e eletroliticos especificos para cada metal e tam-
bém desengraxantes universais de alta eficiéncia.

Desengraxantes emulsionaveis para desengraxe prévio de pecas com Oleo pesado.

* PASSIVADORES (Azul, amarelo e negro)

Modernos passivadores para zinco de baixa concentragio que minimizam os proble-
mas de tratamento de efluentes. Camadas de cromato de coloracao azul, amarelo iri-
descente e verde oliva. De 6tima resisténcia a corrosao.

Passivadores de média concentracio para zinco e cadmio que permitem obter uma alta
pelicula de cromatos e superior resisténcia a corrosao.

Passivador negro para zinco de altissima resisténcia a corrosao e excelente aspecto
decorativo.

* OXIDACAO NEGRA (Para ferro, zinco e cobre)

Oxidantes que conferem uma pelicula negra para ferro, zinco zamack e cobre. Todos
muito estéveis e de facil operacao.




ASSISTENCIA
TECNICA

Nosso depto. técnico dispde de
Ppessoal altarmente treimnado Para
oferecer-lhe total cobertura:

= Assisténcia para implantacaoco
e funcionamento dos processos.

= Orientacaoco para escolha do
Processo mais adeguado e econd —

mico

= TJodo servico de laboratdSrio

desde controle dos banhos até o
controle do acabamento final.
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UMA  RESPFPOSTA AOsS
FPROBLEMAS ATuUAlsS

Acabamea2nitos decorativos de:

Cromo )
Zinco 1

FPrata —
Ouro (=3
Latao —

Produtos gue minimizam a
poluicao
Zinco (s¥calino s/ clianetos [
Zinco acido —

Cadmio acido [
Passivadores de balixa cCOoOmn-

centracao —
Removedores de metais semnm
- cianeto —

Processos gue diminuesm os custos
operacionais:

Niguesiferro —

Zinco alcalino s/ cianetos []
Niguel guimico —

Estanho pr/ fins decorativos [
Ouro “Duplex™ | -

Processos para indostria sletro
eletronica:

Estanho acido —l
Prata |

Cobre e demals processos
para circuito impresso (]

Ouro 3
Desejo tambaem inforrmacoes S0

I e T

.............................................................................




REMOVEDOR DE CAMADAS METALICAS (Cianidrico e sem cianetos)

Removedor de niquel sobre ferro por simples imersdo sem ataque ao metal base. Am-
bos, tanto o cianidrico como o nile cianidrico oferecem boa velocidade de operacio.

Para niquel sobre cobre e ligas em ataque ao metal base.
Removedor de estanho sobre ferro. Produto alcalino de 6tima eficiéncia.

E mais: Removedor de niquel em gancheiras. Removedor de cromo. Removedor alea-
lino de zinco. Removedor de prata sobre cobre e ligas.

* MORDENTES PARA ALUMINIO

Produtos que permitem a deposicdo sobre aluminio com excelente aderéncia.

* ADITIVOS PARA DECAPAGEM (Auxiliar do desengraxe,

inibidor e anti-fumos)
Produto para ser adicionado a decapagem permitindo em alguns casos reduzir as

operacgbes de decapagem e desengraxe a um tnico estadgio. Em outros casos age como
eficiente auxiliar do desengraxe.

Anti-fumos para banhos de decapagem estes aditivos auxiliar também a operacio de
decapagem.

Inibidores para decapagem de metais ferrosos e nio ferrosos.

* EMAIS
Eletro-abrilhantamento para aluminio e aco inoxidavel.
Removedor de incrustagdes em anodos dos banhos de eromo por simples imersio.
Sal para tamboreamento.

Amalgama para pré-prateacio.
Inibidor de fumos para banhos de anodizacéo.
Passivador para ferro,

1TeCNOIEVEr

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 - Fones: 443.4499 443.4396, 443-4748
Cx. Postal: 557 - CEP: 09700 - Séo Bernardo do Campo, SP
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SINDICATO EM ACAO

ACIDO CROMICO

Tendo em vista a falta dessa
importante matéria prima para
o setor de galvanoplastia, o
presidente do Sindicato da In-
distria de Galvanoplastia do
Estado de Sido Paulo, Roberto
Della Manna, manteve contacto
com o Dr. Franco Calo, presi-
dente do Sindicato do Comér-
cio Atacadista de Produtos Qui-
micos, quando ambas as enti-
dades mantiveram entendimen-
tos com a empresa produtora e
acertaram os detalhes para uma
acao conjunta junto as autori-
dades do MIC - Ministério da

Industria e Comércio, para re-
solverem em definitivo todos os
problemas relativos a producao
em escala normal do importan-
te produto,

Ao mesmo tempo acertaram
uma férmula para a distribuicao
do produto na atual situacdo e
assim o setor ndo sofrer a acao
de algumas empresas que se
aproveitam da situacdo para
especular @ se aproveitar de
ocasibes como a que se apre-
senta. Como sempre e mais uma
vez, o Sindicato de Galvano-
plastia se mostra atuante e
sempre em defesa do setor que
representa.

NIQUEL

O CONSIDER Conselho de
N&o Ferrosos e Siderurgia, de-
signou o Sindicato da Inddstria
de Galvanoplastia para coorde-
nar o Sub-Comite do Niguel. A
Entidade j& organizou o orga-
nograma do mesmo, que sera
aprovado pelo Consider em reu-
nido do dia 10-11-76 em Brasi-
lia. Assim sendo, a Entidade que
representa a galvanoplastia, fi-
cou com a importante incum-
béncia de assessorar o Grgéo
do Ministério da Indastria e Co-
meércio em tudo aquilo que diz
respeito ao niguel no Brasil.

® ZINFLUX® (Cloreto duplo de Zinco & Aminia)
® ZINCLOR “ (Cioreto de Zinco Anidro)

® ULTRAZINC ® (s de Zinco em Microparticulas)
® ROYRLOX “(xido de Zinco Eltrolitco)

e ]
UNIROYAL

UNIROYAL PIGMENTOS S.A.

VENDAS E ASSISTENCIA TECNICA

SAO PAULO: Av. Morumbi, 7029 - Tel.: 61 1121 - Telegr.: UNIROYAL - Cx. Postal 30380 - CEP 01000

RIO DE JANEIRO: Rua Santo Afonso, 44 - 5.° and., cj. 507 - Tel: 264 1771 - Cx. Postal 24087 - CEP 20000
PORTO ALEGRE: Praga Dom Feliciano, 78 - 7.° and., cj. 705 - Tel.: 25 7821 - Cx. Pestal 2915 . CEP 90000
RECIFE: Rua Bulhdes Marques, 19 - 3.° and., cf. 312 - Tel.: 22 5032 - Cx. Postal 900 - CEP 50000

AGENTES EM: BELO HORIZONTE - CURITIBA - BLUMENAU - BRASILIA
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NOVA FABRICA ROTO-FINISH
NA ARGENTINA

No dia 14 de outubro de 1876,
a firma OSMIO S.A., concessio-
néria da ROTO-FINISH na Ar-
gentina, inaugurou & sua nova
fabrica e Planta Piloto em Ga-
rim, na Provincia de Buenos
Aires.

A firma OSMIO & também a
concessionfria da SERFILCO e
da Canadian HANSON Lida.

A Inauguracéo contou com a
presenca de importantes figu-
ras do governo argentino, mem-
bros do Corpo Diplomatico e
centenas de colegas e clientes.
A maior atracéo da Planta Pilo-
to fol o lancamento de diversos
modelos da nova méaquina SPI-
RATRON da ROTO-FINISH, do
mesmo tipo ja apresentada, na
gitima Feira da Inddstria da Me-
cénica MNacional no Anhembi,
Entre os produtos de consumo

da linha ROTO-FINISH, a Ar-
gentina j@ estd importando do
Brasil, as afamadas Chips CO-
RULOY gue estdo sendo usadas
por dezenas de inddstrias me-
talirgicas brasileiras, nas ma-
quinas VIBRATRON e SPIRA-
TRONS & também nos tambores
rotativos.

O Presidente da firma OSMIO
S.A. & o Sr. Pablo Weinberg que
reune esta funcio, com a de
gerente da ROTO-FINISH para
América Latina.

O Brasil era representado na
inauguracdo pelo Conselheiro
Comercial da Embaixada Brasi-
leira, Sr. Enrique de Oliveira
Duprat, @ um técnico especia-
lista, Sr. Torres Rocha e tam-
bém o Sr. e Sra. Herbert Lich-
tenfeld, Diretores da firma RO-
TO-FINISH - Acabamento de Ar-
tefatos de Metal S.A. de Sac
Paulo.

RECUPERACAO DE PRATA

J& existe um processo pirome-
talirgico rentavel, na recupera-
¢cdo de prata de refugos e pe-
cas rejeitadas, de ligas com bai-
xo teor de niquel e de niguel-
-ferro. Originalmente desenvol-
vido para uso em pecas eletrg-
nicas, © processo recupera pra-
ta de materiais em bronzeamen-
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tos, prata-cobre aplicados como
revestimentos sobre liga 42, co-
mo Kovar e outras ligas de ni-
quel galvanizadas com prata.
Assegura-se que O processo ga-
rante um malor rendimento na
recuperacdo da prata e & me-
nos dispendioso do que a lixi-
viagdo guimica convencional.
United Refining and

Smelting Co.

MAQUINA DE LIMPAR
PLACAS DE CIRCUITOS
IMPRESSOS

O modelo HS-10 da maguina
limpadora de placas de circui-
fos Impressos, que pode ser
usado isoladamente ou em con-
juntc com aparelhos de solda-
gem por onda, utiliza um ciclo
de limpeza em trés etapas para
atingir 6timos resultados na re-
mocdo de compostos soliveis
em agua. O modelo S55-10 é
aspecifico para os casos de
compostos soliveis em solven-
les

Tronic Corp.

BOMBA PARA
CORROSIVOS

Produtos quimicos altamente
corrosivos podem ser manipu-
lados com facilidade e segu-
ranca através desta bomba cen-
trifuga recentemente desenvol-
vida, que & acoplada de perto e
tem eixo dco. A unidade com-
pacta possul um motor com um
eixo substituiveil, de aco inoxi-
dével recoberto com plastico. O
a8ixo & sustentado em ambos 05
lados da armacdo por mancais
de rolamento superdimensiona-
dos, para servigos pesados. Um
elxo Inteirico do impulsor é apli-
cado através do eixo do motor
& estd seguramente preso na
outra ponta, © que garante a
sustentacdo balanceada pelos
mancais do motor. Afirma-se
que o projeto protege tanto o
gixo do motor quantc as bu-
chas dos mancais, contra flui-
dos corrosivos e perigosos usa-
dos em operacdes galvanicas,
processos quimicos, filtracéo e
controle de poluicdo. Projetadas
para manipular lodos abrasivos,
eéstas bombas Chem-Gard tam-
bém incorporam impulsores se-
mi-abertos, Inteiramente de
plastico.

Vanton Pump and
Equipment Corp.




NOVA FILIAL

A Harshaw Quimica Ltda., tradi-
cional fornecedora de produtos
& processos para galvanoplas-
tia, tem o prazer de comunicar
@ praca, a inauguragdo da sua
filial no Rio de Janairo.

A nova filial & constituida de:
dois laborattrios, escritbrio de
vendas e almoxarifado.

A geréncia estd a cargo do en-
genheiro Quimico Richard A.
Buschel, e a supervisao do labo-
ratbric a cargo da Quimica
Sonia Regina P. Santos. Com
esta inauguracdo a Harshaw
Quimica Ltda., visa melhor ser-
vir todo o estado do Rio de Ja-
neiro.

ESTANHO QUIMICO A FRIO
“ZINNSUD ws"

Recentemente a firma ALE-
TRON PRODS. QUIMS. LTDA.
langou no mercado um banho
de estanho quimico & frio. Por
simples Imersdo deposita-se
estanho sobre pecas de cobre
e latdo. Em comparacdo aos
banhos convencionais ZINN-
SUD WS trabalha com tempe-
ratura ambiente, com alta velo-
cidade de deposicdo e, ndo é
VEnNenoso.

O tempo de imersdo para pe-
cas de cobre ou cobreadas é
de 3-30 se de pecas de latd3o
ou latonadas & de 10-180 s.

ZINNSUD WS é& fabricado no
Brasil sob licenca da firma
Langbein-Pfanhauser Werke AG,
Neuss/Rhein, Alemanha - Occ.

PREFLEX 61 - BANHO DE
ZINCO COM BAIXO TEOR
DE CIANETO

O alto custo de cianeto de sé-
dio no (ltimo ano, forcou as
galvanoplastias a reduzir o ma-

ximo possivel o uso de cianeto.
0Os banhos de zinco com alto
teor de cianeto, foram o0s tipos
mais usados por causa da sim-
plicidade de manutencdo e do
pré-tratamento das pecas a
zincar.

As G(ltimas pesquisas nos labo-
ratbrios da firma LPW na Ale-
manha, criaram um novo tipo
de banho de zinco, que traba-
lha com teor muito baixo de
cianeto, mas apresenta tam-
bém as vantagens dos banhos
com alto teor de cianeto e ao
mesmo tempo proporciona ca-
madas de um brilho e nivela-
mento que normalmente sd se
consegue em banhos de zinco
acido brilhante.

Q novo banho denominado
“PREFLEX 61" trabalha com os
seguintes teores: Zn=10 g /|,
NaCN=21 g/l, NaDH=T76 g/1.
Neste banho & usado somente
um Abrilhantador muito econd-
mico, denominado “Abrilhanta-
dor Preflex VT-K"

O processo Preflex 61 & fabri-
cado no Brasil, sob licenca pe-
la ALETRON.

FIRMA FORNECEDORA E
PREMIADA EM CONCURSO
REGIONAL

O SESI do Estado do Rio de Ja-
neiro, conferiu em 23/9/76 o
diploma de “operario padrao” a
um dos funcionarios da fabrica
da firma ORWEC QUIMICA e
METALURGIA S/A.

O concurso "Operério Padréo”,
& promovido anualmente pelo
SESI e visa premiar o operério
que mais se destaca pela sua
revelante colaboracdo prestada
a Empresa, & sociedade e aso
pals,

Na foto aparecem Anizio A. Fi-
délis e o chefe de produgdo da
firma, Dr. Edmir Santos de Fa-
ria.
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GALVANOTECNICA 1

Esta é uma obra recomendada
tanto para os estudiosos como
para os técnicos do setor para
que obtenham nocdes de todos
0s campos especificos de Galva-
noplastia.

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

sicoes de eletrolitos, mostrando
em gue formula basica deve ser
depositado cada material. Um ca-
pitulo especial trata especifica-
mente dos defeitos, suas causas
e correcoes, e no final é dado um
anexo com férmulas para eletro-
litos e outras solucdes aplicaveis
a diversos pré-tratamentos e pés-
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 valor s6 serd descontads quando do recabimants da lvra
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Onda completa trifdsica
Fator de ondulaglo 5%
Rendimento de 90%
Sistema de protegio

circuito de alarme
falta da fase

falta de ventilaglio
sobrecarga por rele

MODELO CORRENTE

10V 15V 20V AMPS. 1oV
103 153 203 300 M 2
105 155 205 500 M
1010 1510 2010 1000 M3
1020 1520 2020 2000 M 4
1030 1530 2030 3000 N
1040 1540 4000 G
1050 — 5000 G

GABINETE
15V 20V
M2 M2
M2 M3
M3 M4
M 4 M5
M S G4
G4 —

ALIMENTAGAO TRIFASICA 60 Hz

220V

(/2)

380V
{ /3)
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Assisténcia Técnica

Uma das principais
razBes pela qual a maioria
prefare os retificadores

Tecnovalt

.T ECNOVU LT - indadstria e comeércio lida.

Aua Alencar Araripe

Sacoman - 04253 - Caixa Poslal 30512 - Fane: 274- 2266 pabx - End. Tel: TECHOVOLT - 5P. - BRASIL
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CUPPER
BRIL

“4040"

removedor de
niquel sobre ferro

CROMACAO
DE PLASTICOS

LACTOSTRIPING
removador de
nigual
sobre |atao

DEXFER - 525

Desengraxante

elatrolitice sam
cianelo

DECALIN

desengraxante
decapante

MAX-BRIL
abrilhantador
intarno
para zinco

filme
Hrﬂ;mh
ara pr
gi lup' rlicies

m iCas
STABILI STOP

DESYP1
CROMATIZANTES

deseangraxante
elatrolitico
para ferro

FPASSIVADORES

cobre
alcalino
brilhanle

CHROMNEBEL-STOP

biel anti-névoa para
banhos de cromo
brilhanta

SUPERNIVEL
“ALUMINIZ"

processo super modarno
para niguelado
e cromado de aluminio

“8080"
removedor de
niguel sobre

cobre e latio limpeza quimica

anodos de
chumba

DEXFER - 1.114
dasengraxanta
aletrolitico
para ferro

YPIRANGA ...

Tradicao e qualidade
desde 1951

“6464"

desangraxante
quimico
para ferro

="

desangraxante

“a12" a jato

ESTAN-BRASIL
astanho-acido
limpador brilhante

amulsificavel

cromatizado preto
para zinco

R-44

CRON-INOX
polimeanto
eletrolitico
para ago Inox

removador
de tintas

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.” 1453 (sede propria| - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Sao Paulo



25 ANOS DE TRADICAO &
QUAUDADE 1951-1976

a linha mais completa
para galvanotécnica
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