NOTICIARIO DA GALVANOPLASTIA E
e

ANO 5=|ANEIRO FEVEREIRO N 21 CR$ 2000

2° parte




A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

CUPPER
BRIL

‘ii

cobre
alcalino
brilhante

“4040" CHROMNEBEL-STOP

ramovador de anti-nevoa para

niquel sobre lerro m banhos de cromo

SUPERNIVEL

SALUMINIZ

“8080'

CROMAGAOQ processo super moderno removedor de CLEAN
L":E Lgf:dﬂpg:g , para niquelado niquel sobre 5000
nigust DE PLASTICOS e cromado de aluminio cobre & laldo limpeza quimica

anodos de

sobre latdao chumbo

Produt
» 3¢ . Oﬁ'&, :
o

DEXFER - 525 " o

Desengraxante

DEXFER - 1.114
desengraxante

eletrolitico sem alatrolitico

claneto

para ferro

DECALIN YP'RANGA Lida. wB454"

desengraxante Tradicao e qualidade desengrazants
Sheteaie desde 1951 pare fero

CADMIO
BRILHANTE

7"

MAX-BRIL z desengraxante
abrilhantador 212" ESTAN-BRASIL a jato
interno imoad estanho-acido
: 0 pador brilhante
pa-r.a ZINCoD .mulgmgi'ﬂ nnmanta

DESYPI

CROMATIZANTES desengraxante - ¢ 1
alefrolitice 4 removedor polimenta

PASSIVADORES Pars Juro b S eletralitico
para aco inox

CRON-INOX

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.” 1453 (sede pripria) - Fones: 274.1328 e 63.-2257 - Sao Paulo




CH.O

Retificadores de corranta,
equipados com elementos
de silicio, resfriados

em dleo, palo sistema de
circulaglo natural

¢ de regulagam por melo
de chaves comutadoras
“Taps Switch”

CH.0-1530/2

RETIFICADORES DE CORRENTE
para fins industriais

@) TECNOVOLT

qualidade em corrente continua




Detalhes caracleristicos

de consirucao e protecao
dos retificadorgs Tecnovolt
@ Onda completa trifidsica

# Fator de ondulagio 5%

& Rendimento de 90%
# Sistema de protegiio

circuito de alarme

L1
=
§
2
8

MODELD CORRENTE TANGQUE
10v 15V 20V AMPS. 10V 15V 20V

103 153 203 300 TO TO T1
105 155 205 500 T1 T1 T2
1010 1510 2010 1000 T2 T3 T4
1020 1520 2020 2000 T4 TS TG
1030 1530 2030 A000 TH T6 T
1040 1540 — 4000 { B T7 =
1050 — = 5000 TT — —

ALIMENTACAD TRIFASICA &0 Hz

220V 380V 440V
{72} [ f3) {/4)

RCE.O-1520/2

Ratificador de corrente, resfriado
em oleo, @ de regulagem continua 1
por meio de amplificador magnético

B Nl o Vo o N o N o, B i, W, N, Y e,
b)
b}
b
)
2
3
)
J g
b |
1 o Uma das principais
Painel a distncia facilitando o controle razbes pela qual a maloria .
O potancidmetro de regulagem prefere os retilicadores
& provido de redutor ; Tecnovalt
que permite um ajusle preciso e suave +

.TECN UVU LT - inddstria e comércio Itda.

Aua Alencar Araripe, 108 /132 - Sacoman - 04253 - Calxa Postal 30512 - Fone: 274- 2286 pabx = End. Telr TECNOVOLT - 5.F. - BRASIL




ATUALIZAGAG
DBRIGATORIA

PREENCHA O CUPON ABAIXO
E REMETA URGENTE PARA

EDITORA STRAUSZ LTDA.
RUA DARZAN, 241
02034 - SAO PAULO - SP

NOME

EMPRESA

CARGO

ENDERECO

CEP CAIXA POSTAL

CIDADE ESTADO




I NOTICIARIO DA GALVANCPLASTIA £ II (]

PAG.9 ZINCAGEM: UM PROCESSO EM EVOLUCAO

Um artigo sobre um dos processos em maior desenvolvimento nos ultimes 30 anos no campo da
galvanotécnica, uma colaboragao da Orwec.
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PAG. 18 BANHOS DE ESTANHO A BASE DE SULFATOS

As melhores maneiras de se estar ao par dos banhos de estanho a base de sulfatos séo explica-
dos neste artigo de facil interpretacdo e visualizacéo através de amplas informacaes transmiti-
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Completando o resumo de K.H. Tostmann sobre a literatura dos progressos tecnologicos que
ocorreram no campo da galvanotécnica, publicamos nesta edicdo o relato sobre: Camadas
complexas — deposicao de ligas e camadas de dispersdo — Processos especiais e cromacao de
plasticos — técnicas de processamento e sistemas ndo aquosos, deposigéo de metais sem corren-
te e tratamento anddico de superficies de aluminio.
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V. GOSTARIA QUE O SEU COBRE
ACIDO TIVESSE MELHOR DESEMPENHO?

Voce precisa de alto brilho?

Voce precisa de alto nivela-

mento?

Voce precisa de excelente pe-

netracao?

Voce precisa de um processo

economico?

Voce precisa de um banho de

facil controle?

Voce precisa de alta produtivi-

dade?

Voce precisa entdo conhecer
CuDec 6 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 &cido

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 o mais novo desen-
volvimento da tecnologia no
campo da eletrodeposicao de
cobre &cido - Cu

TECNOXIEVEIT

produtos quimicos ltda.

Rua Onada, 574 - Fones: 443-4499, 443.4395, 443.4748
Cx. Postal: 557 - CEP: 09700 - 580 Bernordo do Campo, 5P

Lea-Ronal, Ine. R
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Instalagoes Completas

EQUIPAMENTOS E
PRODUTOS QUIMI-
COS PARA GALVA-
NOPLASTIA.

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

Fones: 278-5203 - 279-7321

S. Paulo: B. André de Leao, 283
Rio: R.Estrala,41-Tal.:234-6444
P, Alegre: R. ¢omm:udnr;:.mdn._1ﬁl

Fone: 22-5516 e Curitiba: ¥
Rebougas, 1BTE - Fone: 22-1330

VENTILADORES
ANTI - CORROSIVOS

Venlilsdores anti-corrosivos,
construidos am PV.C., Polietilenc,
Polipropilenc, Aco Inoxidavel, elc,
para fins industrials.
Projetos para exaustio e
ventilagio de gases corrosivos
ou poluentes.

R. Padra Adelino, 43 a 49

Fones: 282-1745 - 292-1808
e 202-6613 - Balam - S&o Paulo

l‘:

CARTA AO LEITOR

Mesta primsira edicdo do ano
de 1977, selecionamos um ar-
tigo bastante interessante so-
bre um dos mals importantes
processos utilizados atualmen-
te: a zincagem cianidrica.

Este processo assumiu nos
altimos 30 anos, um papel cada
veZ mais importante no campo
da galvanotécnica e da prote-
c8o  superficial, substituindo
em grande parte (mais de 90%)
o cadmio contra este apresen-
ta num rapido confronto, as se-
guintes vantagens: muito me-
nor custo, menor toxidez e ain-
da protecao anti-corrosiva sa-
tisfatoria, obtida gracas aos no-
VoS processos de cromatizacao.

Atualmente face a continua
elevacdo dos custos do niguel,
também muitas pecas de linha
popular, que ndo estdo sujeitas
a atrito mecanico, sdo zincados
através deste processo, apre-
sentando acabamento brilhan-
te e decorativo com boa prote-
cao.

Nesta edigao o leitor encon-
trara também a segunda e dlti-
ma parte do artigo "Avancos no
campo da galvanotécnica®, ar-
tigo este gue foi bastante elo-
giado pelos técnicos do setor,
e que através deste puderam
inteirar-se das mais recentes
descobertas mundiais, contri-
buindo assim para que os inte-
ressados atualizem-se com as
novidades mundiais no setor.

As colaboracbes técnicas en-
viadas a redac@o s@o ampla-
mente divulgadas, como o lei-
tor poderd observar em nossas
paginas centrais, em um artigo
que nos foi remetido pelo sr.
Sérgio G. Pereira — técnico
da Tecnorevest Produtos Qui-
micos — intitulado "Banhos de
Estanho &8 Base de Sulfatos”,
que acreditamos ser de bastan-
te valia para todos.

Serfo encontradas ainda nes-
ta edicdo as secches de "Novi-
dades e Produtos” e "“Clinica de
Acabamentos”.

Solanger G. Strausz




PROCESSO

ZINCAGEM: UM PROCESSO

EM EVOLUCm

SUMARIO

Os principios fundamentais
da eletro-deposicdo de zinco
em gancheiras e em tambores
rotativos sdo salientados. For-
mulacées de banhos, funciona-
mento dos componentes dos
banhes, e os efeitos dos fatores
operativos sobre as caracteris-
ticas galvanicas, sdo aborda-
das. Efeitos das contaminacdes
e 05 resultados dos tratamen-
tos de purificacoes recomenda-
das sao explicadas e pds-trata-
mentos tais como imersbes
abrilhantadoras em passivado-
res e cromatizantes, como co-
loragdo de pecas zincadas, sao
também descritos,

CONTEUDO:

1 — Quimica

2 — Equilibrio quimico do
eletrélito

3 — Fatores operativos

4 — Abrilhantadores - procedi-
mentos para testes.

5 — Tratamentos para purifica-
cédo

6 — Pds-tratamentos quimicos

1 — Equipamentos

Pode-se observar que o obje-
tivo deste relato & muito amplo,
falaremos sobre:

— Como manter o adequado
equilibric quimico do banho.

— Pureza do banho e os pos-
-fratamentos quimicos,

ASPECTOS POSITIVO
DO PROCESSO:

1 — Formacéo de camada
uniforme e rapida

2 — Baixo custo operacional

3 — Camadas protetivas e
decorativas

4 — Controle facil do processo

5 — Eletrdlito ndo corrosivo.

A zincagem cianidrica tem
mostrado um crescimento & um
desenvolvimento continuo du-
rante os Gltimos 35 anos, espe-
cialmente devido a elevada pro-
tecdo anti-corrosiva que ofere-
ce um baixo custo, além de uma
aparéncia atrativa.

Uma das caracteristicas mais
importantes & o alto "poder de
penetracao” do eletrolito ciani-
drico. Este pode variar, como
serd mostrado mais tarde, Este
alto "poder 'de penetracéo”, as-
sequra deposicdo  uniforme
mesmo sobre pecas com for-
mas complexas. A deposicéo
sobre superficies bem limpas é
rapida.

Os depodsitos do eletrdlito sao
de cristalizacdo fina e os ba-
nhos respondem prontamente a
pequenas adicoes dos agentes
abrilhantadores, adequadamen-
te selecionados, para produzir
camadas que ap0s a passiva-
¢do lembram o cromo no as-
pecto.

Protecdo adicional contra a
corrosdo pode ser obtida apli-

cando passivadores ou croma-
tizantes diversos.

Uma outra caracteristica im-
portante esta na facilidade de
controle do processo. O eletrd-
lito & alcalino e nao & corrosi-
vo, e portanto néo requer equi-
pamentos com resisténcia anti-
adcida. Tangues revestidos de
PVC, porém sio frequentemen-
te usados para prevenir corren-
tes parasitas e para eliminar
possivel corrosdo eletrolitica.

COMPOSICAO QUIMICA

Zn0O + 4NaCN + H,0 =»
NaZn (CN), + 2NaOH

1 parte de Zn (como ZnO) se
dissolve em 3,01 partes de
NaCN, dando 1,24 partes de
NaOH.

Os trés componentes princi-
pais usados para a preparacao
& a manutencao dos banhos sao
o cianeto de sédio, soda caus-
tica e oxido de zinco.

Estes inter-acionam para for-
mar o cianetp duplo de Zn e
Na, e o hidroxido de s&dio. Tem
sido informado gue aproxima-
damente 75 — 95% do zinco,
encontra-se presente como zin-
cato de Na. O equilibric do ba-
nho é afetado pelas quantida-
des de cianeto de sbdio e de
causticos no banho. Sem a pre-
senca do cianeto, o zincato de




Na produz depdsitos opacos es-
ponjosos. Da mesma maneira,
os depésitos de um banho de

PROCESSO

cianeto complexc de Zn & Na
sdo opacos e a eficiéncia catd-
dica & muito baixa.

FATORES IMPORTANTES DE OPERACAO

1 — Relacdo do NaCN total ao Zn

2 — NaOH (soda céustica)
3 — Temperatura do banho

4 — Anodos de alta pureza (zinco eletrolitico 98,99%)

5 — Agentes purificadores

MANUTENCAO E CONTROLE DO BANHO

Relacdo NaCN/Zn 2.4 a
2.

3.0 Rotativo & Parado

0a 25 Banhos de alta densidade de

Zinco Metal 26 —
Soda caustica B0 — 112.5 g/l
Temperatura

corrente
49 g/I

Rotativo e Parado — 30-38°C

Aplicagtes de alta eficiéncia — 38-46°C

PUREZA DO BANHO —
ADICAD DE PURIFICADORES
— ex.: NA2S

A relacdo de clanetc de s¢-
dio ao zinco para banhos rota-
tivos e parados ou com gan-
cheiras, & um pouco mais aita
do gque a relacdo usada para
aplicactes de alta densidade de
corrente. A razdo serd discuti-
da mais tarde.

As concentracbes de zinco
metal e soda clustica ndo sao
criticas. Uma dupla variacdo em
cada caso é permissivel.

A operacdo em baixa tempe-
ratura & multo Interessante
para conseguir 0 maximo de
brilho do depdsito e economia
no consumo de abrilhantado-
res.

Quando o brilho naoc é de vi-
tal importancia, a velocidade de
deposicdo pode ser aumentada
substancialmente ocperando em
altas temperaturas devido ao
aumento de eficiéncia catédica,

EFEITO DA RELACAO DO
NaCN TOTAL AO ZINCO

Esta relacao tem um efeito
pronunciado sobre a efici@ncia
catbdica. Relagbes altas sBo
normalmente usadas para a
maioria das aplicacBes.

Suponhamos por exemplo
gue uma peca recebe 7.5 A/dm*
10

4.__-___'-.-__—_-.._._-—_-.-.-_-.-————

na zona de alta densidade de
corrente e 3 A/dm® na zona de
baixa densidade de corrente. A
7.5 A/dm*® a eficiéncia catddica
é aproximadamente 40% e a
3 Afdm®, a eficiéncia & BO%.
Esta diferenca em eficiéncia ca-
tédica explica a deposicdo uni-
forme nesta peca, em banhos
de alta relacao.

As relagbes baixas favore-
cem eficiéncias catbdicas altas
& s8o0 usadas, portanto, para
aplicacbes como zincagem de
tubos, conduites e fitas de cha-
pas de aco onde altas velocida-
des de deposicdo sdo deseja-
veis e onde nado & requerido um
brilho alto.

EFEITO DE TEMPERATURA

A temperatura tem um efeito
pronunciado sobre a eficiéncia
catddica. Temperaturas mais
altas sd@o usadas para zinca-
gem de tiras devido as altas
eficiénclas catédicas ou coefi-
clentes de deposicdo altos.

Os depdsitos, porém néo séo
tdo brilhantes nestas condigbes
de operacdo. Também, o clane-
to de Na e os abrilhantadores
s8 decompoem mais raplda-
mente e o poder de penetracao
& mais baixo em temperaturas
altas.

O alto "poder de penetra-
céo”, porém, ndo & necessario
para certas aplicacdes.

EFEITO DA SODA
CAUSTICA

1:‘?— Mecesséaria para depositos
-~ brilhantes

2 — Essencial para condutivi-
dades do banho

3 — Concentracdo normal:
60 — 112 g/

4 — Relagédo do NaOH e Zn

Os comentarios relativos a
soda caustica explicam-se por
si mesmos. Enguanto as con-
centracdes ndo sdo criticas, o
hidréxido de Na & necessério
para obter boa corrosac anddi-
ca, e é fonte priméaria, para for-
magdo de ions de zincato, sen-
do que de 75 a 90% do zinco,
estd presente na solugdo como
zincato de sbodio.

EFEITO DO ADITIVO
ABRILHANTADOR

O ‘acabamento cinza fosco &
tipico de pecas zincadas numa
solucdo que ndo contém abri-
lhantador. Um acabamento bri-
lhante melhora a aparéncia e
assim, as possibilidades de ven-
da das pecas zincadas. O me-
canismo exato pelo qual fun-
cionam os abrilhantadores nao
é conhecido mas provavelmen-
te envolve “absorcgo” como
também reacdes quimicas en-
guanto o zinco & depositado.

EFEITOS DE EXCESSO
DO ADITIVO
ABRILHANTADOR

Um excesso de abrilhantador
produz depésitos opacos e ndo
uniformes. Isto & raramente en-
contrado comercialmente des-
de que os abrilhantadores séo
formulados para fornecer boa
toleréncia a efeitos de excesso.
O problema pode ser corrigido
eletrolizando o banho ou man-
tendo a uma temperatura ele-
vada para decompor o excesso
de abrilhantador, o que nao &
recomendavel, mas devemos
observar a origem do abrilhan-
tador, pois, se for metalica o
excesso sO sera eliminado atra-
vés da eletrélise.
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CONTAMINACOES COMUNS

METALICAS

Diversos

ORGANICAS

Oleo, gorduras
Diversos

FONTE

Barramento

Anodos — Oxido de zinco
Arraste

Mistura de Anodos
Equipamento

Excesso de abrilhantador
de origem metalica

FONTE

Arraste
Decomposicio de
Abrilhantadores

ContaminacGes com cobre,
chumbo e contaminacéc de
cromatos sdo encontrados mais
frequentemente. Existem trata-
mentos para tipos especiticos
de contaminacdo e os resulta-
dos sdo usuaimente répidos e
positivos.

Os detalhes do tratamento
serdo tratados posteriormente.

COBRE

O efeito do cobre & notado,
mesmo quando estd presente
em quantidades baixas como
(0,075 g/l). Os depédsitos sao
levemente opacos. A (0,3 g/l)
08 depdsitos escurecem quan-
do sdo abrilhantados em Acido
nitrico a 0,3% por Volume.

Quando as pecas se tornam
iridescentes ou escuras ao se-
rem abrilhantadas, significa que
h& contaminacdoc de cobre. O
cobre pode ser removido tra-
tando o banho com zinco em
pé a uma proporgdo de (2 a 3
g/l). O zinco em p6 deve ser
removido por filtracdo da solu-
¢éo depois de 2 a 3 horas para
prevenir a redissolucéo do co-
bre no banho. Depois de ser
removido o zinco em pé deve
ser lavado com &agua para evi-
tar combustdo espontinea.

Altas concentracdes de cobre
podem vir do gotejamento na
solucdo dos barramentos de
cobre ou latdo, e, menos fra-
quentes, de gancheiras ou de
pecas latonadas. Para evitar a
contaminacdo do barramento
recomenda-se o uso de gan-

chos de anodos feitos de ago e
submergir o barramento abaixo
do nivel da solugdo. A prética
de colocar o©s barramentos
abaixo do nivel do banho é tam-
bém desejavel para assegurar
bom contatoe dos anodos de
zinco com os polos positivos do
retificador.

CHUMBO

Q chumbo tem um efeito
profundamente adverso na apa-
réncia mesmo quando se en-
contra presente em baixas con-
centracdes. O seu efeito pode
ser descoberto em concentra-
¢des tao baixas como 5 ppm.
Porém, o chumbo & prontamen-
te precipitado na forma de sul-
fureto de chimbo insolivel, to-

mando precauctes preventivas
para manter sempre um peque-
no excesso de sulfureto de s6-
Ylio, no banho. A presenca de
um excesso do sulfureto é fa-
cilmente descoberta através de
papéis de teste de acetato de
chumbo. O excesso de sulfu-
reto no banho ndo tem efeito
adverso no brilho & todos os
banhos de zincagem cianidrica
devem ser mantidos com ex-
cesso de sulfureto.

CADMIO

QO efeito do cadmio & similar
ac do chumbo. O tratamento
corretivo € também o mesmo.
Porém, se anodos de cadmio
sdo adicionados acidentalmen-
te ao invés de anodos de zin-
CO, & pequena quantidade de
manutencao de sulfureto sera
inadequada para remover ©
caddmio. A presenca de aprecia-
vais quantidades de cadmio
pode ser facilmente descoberta
desde que o sulfureto de cad-
mio & amarelo, enguanto o sul-
fureto de chumbo é preto. As
possibilidades de inter-mistu-
rar os anodos deve ser evitada
devido a dificuldade em sepa-
rar os anodos de cadmio dos
anodos de zinco.

OUTROS CONTAMINANTES

1 — Ferrocianeto de Sodio
2 — Carbonato de Sodio

3 — Orgénicos (soldveis)
4 — Oleos e gorduras

A maioria de banhos de zinco
cianidricos contém algum fer-
rocianeto de sodio, sais de fer-
ro da decapagem e ferro intro-
duzido por ataque anddico de
cestas de aco sdo convertidos
em ferrocianeto de Na, que néo
& prejudicial ao banho.

Aparentemente ndo tem efei-
to adverso nas caracteristicas
de eletrodeposicdo. Se a con-
centracdo & alta, cristalizara
como cristais amarelos.

O carbonato de s6dio fre-
quentemente aparece em gquan-
tidades de até {135 g/I). De fato,
algum carbonato & desejaval
em zincagem de ferro fundido
e & também benéfico na esta-
bilizacdo da corrosdo anédica.

1




Na proporgéo de (120-150 g/l)
pode precipitar alguns tipos de
agentes aditivos.

Problemas por contaminacao
orgénica sdo raramente encon-
trados. Pequenas adicbes (01
cc/l) de H.0. 130 vol. tdm sido
usado com éxito. O perdxido
deve ser diluido 10 a 15 vezes
com agua antes de ser adicio-
nado a0 banho. As pecas ds-

PROCESSO

vemn ser adequadamente limpas
antes de serem zincadas, a fim
de prevenir a acumulacdo de
oleoc e gorduras no banho. O
método mais pratico para re-
mover Gleo e gorduras é des-
natando a superficie como tam-
bém, ter um pré-tratamento
adequado para evitar arraste
destes Oleos e gorduras para o
banho.

ANODOS DE ZINCO DE ALTA PUREZA

% max. de impurezas

Grau especial
de alta pureza

Chumbo 0.006
Cadmio 0.004
Pb, Cd Fe 0.01

Grau

alta pureza
0.07

0.07

0.1

Anodos de zinco fundidos de
grau especial de alta pureza
sio preferiveis para zincagem
brilhante a fim de diminuir ao
méaximo a contaminagdo. Estes
anodos contém aproximada-
mente 1/10% da quantidade de
impurezas presentes no zinco
de grau de aita pureza,

Anodos de aco insolluveis
temperados sdo usados em ca-
s0s especiais na zincagem
como por ex. na zincagem de
fitas & as vezes em combina-
¢do com anodos de zinco puro
para evitar a formacdo de um
teor excessivo de zinco no
banho. A témpera da capa da
superficie de aco reduz a cor-

rosao e também reduz a quan-
tidade de claneto de sodio de-
composto na superficie do
anodo.

ESTUDO ESTATISTICO
DE BANHOS QUE
NECESSITAVAM AJUSTE
auiMico

Os dados abaixo representam
a compilagcdo e llustram varia-
ches em composicoes de ba-
nhos como sdo operados co-
mercialmente. Os resultados
sdo baseados numa pesquisa
estatistica conduzida durante
um periodo de mais de um ano.

Zn = T g
NaOH — 55 a 149 g/|
NaCN — 52 a 172 g/I
NA!CO:I " NTio 45 a 135‘ g.l"ll

MNa28 x 60% Meg.
Coeficiente NaCN/Zn —
— 1.8a4.4

Percentagem dos banhos com
necessidade do Ajuste Quimico

28 (15% baixo — 13% alto)
44
14 {11% baixo — 3% alto)
0
60
56 (40% baixo — 16% alto)

A faixa de (26-50 g/l) de zin-
co foi arbitrariamente escolhi-
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da como aceitavel. Causticos
na proporcgao de (75 — 90 g/l)

@ preferido pare a maioria das
aplicagdes. Foi surpreendente
verificar que 60% dos banhos
deram um teste negativo de
&liflireto. Em muitos casos, o
mau funcionamento fol devido
a falta de sulfureto no banho.
Vocés também notardo gue
40% dos banhos estavam bai-
%08 na relacdo de NaCN a
Zinco.

Isto & atribuido :m grande
parte & falhas de reforco.sufi-
ciente do cianeto de sbddio du-
rante a operacao.

CONTROLE DO BANHO
DE ZINCO COM A
CELULA DE HULL

Apesar da Célula de Hull ser
um equipamento ideal para ava-
liar a atuacao de eletrolitos pa-
rados, Incluindo testes para
efeitos de impurezas, nem sem-
pre predird a atuacado dos abri-
lhantadores em banhos rotati-
vos. Entre os painéis da Célula
de Hull de um banho parado e
rotativo, ndo ha grande diferen-
¢a na aparéncia geral dos dois
painéis.

Q painel zincado numa solu-
cdo rotativa contendo um bom
abrilhantador, estda um pouco
mais brilhante na drea da baixa
densidade de corrente. Porém
ndo & possivel predizer o brilho
que as pecas de banhos rotali-
vos vao ter, baseando-nos no
painel da Célula de Hull. Por-
tanto as caracteristicas dos ba-
nhos rotativos de qualquer ba-
nho de zinco cianidrico devem
ser determinados por meio de
testes sob condicdes simula-
das de eletro-deposicao rota-
tiva. A densidade de corrente
catodica média de eletro-depo-
sicdo rotativa € muito mais bai-
xa do que a encontrada na ele-
tro-deposicédo com gancheiras.




TAMBOR PEQUENO PARA
TESTAR BANHOS
ROTATIVOS

Este tambor especialmente
desanhado, contém o mesmao
volume que a Célula de Hull,
ou seja 267 cc. O anodo de zin-
co & montado dentro do tam-
bor e o contato catbédico com
os parafusos & fornecido por
um anel metilico na base do
tambor. O tambor foi carregado
com 30 gramas de pequenos
parafusos, estes sao zincados
usando 1.5 amp. durante 15"

Este tambor de especial de-
senho & ideal particularmente
quando somente se lem uma
pequena amostra do banho
para estudo ou avaliacgo das
caracteristicas de zincagem.

EQUIPAMENTO

1 — Tanques — ago, revestido
de PVC.

2 — Tubulagao, bombas, etc.
— aco ou ferro

3 — Filtros — necessarios —
Tanques de sedimentacao

4 — Controle da temperatura
— Refrigeracao

5 — Corrente — 3 a BV
lgancheira)

12 a 24V

(rotativo)

6 — Lavagem

Ma maioria das instalacoes
comerciais usa-se lanques de
aco. A fim de evitar correntes
parasitas as wvezes utiliza-se
equipamento revestido de PVC,
particularmente nos banhos ro-
tativos. Tubulacao auxiliar e
bombas sao normalmente cons-
truidas em ago. E importante
evitar o uso de metais nao fer-
rosos a fim de evitar a conta-
minagao das solucoes. A filtra-
cdo nao & reguerida para uma
boa operacaoc. Um tangue de
sedimentacao & as vezes usado
para remover sedimentos. Tro-
cadores de calor para refrige-

PROCESSO

ragao, devem ser providos, par-
ticularmente para os banhos
rotativos, devido ao calor gera-
do nas condi¢cbes de operacgao
de alta voltagem. A corrente
fornecida & 3 a 8 volts em zin-
cagem com gancheiras e 12 a
24 volts em banhos rotativos.
Pelo menos 2 tangues de lava-
gem devem estar disponiveis
para assegurar uma lavagem
adequada. Isto & particularmen-
te importante para diminuir ao
maximo o arraste dos compo-
nentes do banho de zinco para
as solucdes de pds-tratamento.

ELETRODEPOSICAD
SOBRE FERRO
FUNDIDO

1 — Ferro fundido

— Remocao de dGleos e gra-
Xas

— Limpeza abrasiva
— Usinagem
— Imerséo em NaCN
— BSirike de Cd, Cu ou Sn
— Teor de Carbonato de Sé-
dio no banho (45 g/l)
2 — Ago de aito Carbono
— Remocéo de dleo e graxa
— Limpeza antdica

— Imersao acida —
10% HCL

— Limpeza — NaCN
Smut Removal)

— Ataque anddico H.SO,

O equipamento e procedimen-
tos para zincagem de ferro fun-
dido ou acos de alto carbono é
giterente dos banhos para acos
o6 “baixo carbono. Os proble-
mas estdo assoclados com 0O
mais alto teor de carbono. A
sobre voltagem do hidrogénio
& muito mais baixa e o hidrogé-
nio assim & mais rapidamente
desprendido, o que resulta que
processos especiais sdo regue-
ridos a fim de zincar estes me-
tals.

A limpeza abrasiva & usada
frequentemente porque pecas
ou areas usinadas ndao sdo téo
dificeis de serem zincadas.
Imergir as pecas numa solucaoc
de NaCN (45 g/l) antes de apli-
car um "strike” de Cd, Cu ou
Sn gue também ajuda. O banho
de zinco deve conter um mini-
mo de (45 g/l) de carbonato de
sodio a fim de proporcional
uma deposicdo melhor.

Uma das sequéncias de ope-
ragdo recomendada para zinca-
gem de aco de alto carbono se-
gundo descritos nas Especifi-
cacoes ASTM - Recomendacao
n' B242 - 54,

Apds a limpeza anbtdica, as
pecas passam por uma rapida
imersao em HCL para remover
restos de oOxidos seguido de
imersao das pecas numa Solu-
¢ao de NaCN para remover re-
gsiduos. As pecas sdo depois
atacadas por um tratamento
anodico em acido sulflrico a
fim de promover boa aderéncia
do zinco.

Deve ser salientado o fato de
que é dificil zincar ferro fundi-
do e agos de alto carbono em
banhos cianidricos e podera ser
necessario fugir dos procedi-
menios exposios.

FRAGILIZACAD
POR HIDROGENIO

Principios para diminuir ao
maximo

— Limpeza abrasiva

— Limpeza antdica — decapa-
gem leve 13




— Alto teor metalico — clane-
to balxo

— Alta densidade de corrente
— Evitar abrilhantadores

Alivig:
— Tratamento térmico (190°C)
— Tempo — até 24 horas

A Inclusdo de hidrogénio &
motivo de preocupacdo na zin-
cagem de certas pecas. A quan-
tidade de hidrogénio absorvida
no metal base & reduzida ao
minimo seguindo os procedi-
mentos de limpeza dados. Um
banho de alto metal e baixo
cianeto livre. @ recomendado
para a zincagem. Sdo preferi-
veis altas densidades de cor-
rente devido a que os depbsi-
los produzidos nestas condi-
¢bes sdo mais porosos o que
permite ao hidrogénioc escapar
mais facilmente durante o tra-
tamento térmico. Em geral deve
ser evitado o uso de abrilhan-
tadores. O (nico método préti-
co para remover o hidrogénio
& tratar as pecas com calor. Em
alguns casos, isto pode preci-
sar de periodos tdo longos
como 24 horas.

PASSIVACOES
(CROMATIZACOES)

Podem ser divididas em 4 gru-
pos distintos:

Brilhante
Iridescente

Cor verde oliva
Negro

PASSIVACOES

As pecas zincadas sdo fre-
guentemente tratadas em solu-
coes para melhorar a aparéncia,
mas primordialmente para me-
lhorar a resisténcia & corrosio.
O zinco reage com o cromato
para formar um cromato de zin-
co insolivel. As cores das pas-
Sivacoes variam entre um azul
leve ou pronunciado, o irides-
cente ouro amarelo, até o ver-
de escuro oliva e o negro.

O azul brilhante tem funcio
decorativa, porém também esta
passivacado aumenta significan-
14
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temente a protecdo contra a
corrosdo da camada de zinco.
Em geral pode-se dizer: mais
profunda a cor da camada cro-
matizada, maior a protecdo con-
tra a corrosdo, porém hé ne-
cessidade de no minimo 6 mi-
crons de camada para passiva-
¢8o ou cromatizacao, pois nes-
tas 2 operacbes nOs teremos
uma remocadc de zinco antes
que se forme a camada prote-
tora.

Coloragdo de Zinco

1 — Camada de cromato apli-
cada:
a) fino para cores pastéis
b} mais pesado para tons

escuros

2 — Absorgao de corante para
um filme de cromatos

3 — Lavagem e Selagem das
pecas

Um passo algo mais recente
€ a coloragdo de zinco. O prin-
cipioc da coloragdo de depési-
tos de zinco é algo analogo a
coloraco do aluminio.

No caso do aluminio, a anili-
na é "absorvida” na pelicula de
dxido de aluminio hidratado. Na
coloracdo de pecas zincadas,
uma passivagdo é aplicada ini-
cialmente. O proximo pagsso
consiste em tratar pecas na so-
lugao de coloracao. Depois de
tingir as pecas, sdo lavadas e
seladas em agua gquente.

CORES PASTEIS

Ao colorir 0 zinco para pro-
yzlr cores pastéis, uma passi-
Vacdo leve é inicialmente apli-
cada. Com este tipo de passi-
vacdo, as pecas podem ser
subsequentemente tratadas pa-
ra desenvolver tons leves de
cor.

Gaiolas de péssaros, gavetas
de geladeiras e outros simila-
res, sao representativos de pe-
cas deste tipo tingidas comer-
cialmente. As pecas sdo tam-
bém tingidas simplesmente pa-
ra identificagdo durante a mon-
tagem.

Ao tingir pegas zincadas para
produzir tons mais escuros,
uma pasivacéo algo mais pesa-
da & aplicada. Mals anilina é
portanto abscorvida e pode-se
obter tons mais escuros com
esta técnica.

CONCLUSAO

Fatores importantes para os
melhores resultados:

1 — Relacdo adequada entre
MaCN e Zn e NaOH e Zn

2 — Controle de temperatura

3 — LUhilizagdo de anodos de
Zn de alta pureza

4 — Manutencéo do banho em
polisulfuretos

5 — Tratamentos de cutras im-
purezas do banho

6 — Utilizagdo de abrilhanta-
dores apropriados

7 — Pré-tratamento adequado.

Para resumir, um fator muito
Importante para obter bons re-
sultados na zincagem cianidri-
ca & manter uma adequada re-
lag@o de cianeto de Na ao Zn e
NaOH ao Zn. A relacdo deseja-
da dependera gda aplicacdo. Qu-
tro fator igualmente importante
& manter um excesso de sulfu-
retos no banho para precipitar
chumbo, cadmio, e outras im-
purezas. A escolha do abrilhan-
fador dependerd do grau de bri-
Iho requerido, como também de-
vemos observar se & de origem
organica ou metdlica este abri-
Ihantador.




CLINICA DE

ACABAMENTOS

CLINICA DE ACABAMENTOS

Esta secdo se dedica a res-
ponder, dentro do maior rigor
técnico gqualguer consulta sobre
galvanoplastia e protecao su-
perficial. As cartas deverdo ser
enviadas & redacdo — Editora
Strausz Ltda., Rua Darzan, 241,
CEP 02034 — Sao Paulo, SP —
que se compromete a manter
sigilo sobre a empresa consul-
tante, sempre gue for solicita-
do. Qualquer colaboragio no
sentido do aprimoramento das
respostas sera bem recebida e
publicado.

AGITACAO DE AR EM
BANHO DE CROMO

Pergunta; Introduzimos recente-
mente agitacdo de ar em nosso
tangue de cromo (banho a base
de fluoretos) com a finalida-
de de eliminar escurecimento
por excesso de gas em algu-
mas gancheiras de desenho no-
vo, Existe uma leve divergén-
cia com relacdo aos eleitos
causados pelo ar insuflado. Que
influéncia tera isso sobre pe-
netracao, queima & outras con-
dicbes de trabalho.

Resposta: Uma vez que a agi-
tacdo produzida pelo desenvol-
vimento viclento de hidrogénio
no catodo deve ser suficiente,
nao acreditamos que a agita-
cdo- com ar ofereca alguma
vantagem, contudo algumas
perdas adicionais de acido crd-
mico. aspirado pelo duto de
exaustdo poderdo ocorrer

CORROSIVIDADE DE
CLORETO DE ZINCO

Pergunta: Estou zincando pe-
cas de ago fundido que pos-
suem diversos furos cegos e a

solucdo de cloreto do zinco es-
ta ficando retida, mesmo apds
dois enxagues a gquente @ um a
frio, seguidos de imersdo em
verniz celuldsico. Poderia se
prevenir o enferrujamento pre-
maturo nestes furos cegos, por
interméric de um aditivo adicio-
nado na dgua de enxaguamen-
to quente?

Resposta: Para evitar enferru-
jamento prematuro Sera neces-
sdrio ndo sb6 remover o sal re-
tido dos furos cegos, como
também remover todos os ira-
cos de umidade. Enxaguamen-
to miltiplo raramente & eficien-
te em tais casos e nao existe
um aditive pratico a ser adicio-
nado ao enxaguamento quente
que seja capaz de neutralizar
a corrosividade do cloreto de
Zinco, Limpeza por ultrasom
frequentemente é eficiente, mas
0 mais importante sera curar
as pecas por volta de 107°C pa-
ra remocdo da umidade. E o
verniz deve ser aplicado téo lo-
go as pecas se resfriem o sufi-
ciente.

NUMERO DE ACIDEZ

Pergunta: O que significa "na-
mero de acidez", termo men-
cionado a respeito de banhos
de conversgo de camada.

Resposta: Mumero de acidez é
o numero de mililitros de uma
solucdo 0.1 normal de hidroxi-
do de soOdio requerido para ti-
tular uma prova de 10 mililitros
do banho de recobrimento.

MANCHAS PRETAS
SOBRE CADMIO

Pergunta: Produzimos um gran-
de volume de pecas cadmiadas

a granel em tamboreés rotati-
vos, usando um banho que
consiste de 15 g/l de dxido de
cadmio, 30-45 g/l de cianeto de
stdio e 30-45 g/l de soda céus-
tica. Cadmiamos principaimente
latdo & aco &, nos Gltimos me-
ses, tivemos uma quantidade
fora do comum de refugo, devi-
do @ manchas pretas. Algumas
destas manchas foram detec-
tadas na linha de inspecao, mas
a maioria delas apareceu uma
ou duas semanas depois, du-
rante a montagem. Poderiam
Vv.Ss. sugerir algo?

Resposta: As manchas pretas
sd@o indicios de corrosdo, que
podem ocorrer devido a incorpo-
racao de particulas ou da po-
rosidade, causada por inclusdes
na superficie do metal. Nao ha
objecdo contra o baixo tebr de
cadmic, mas o tedr de cianato
total, deveria ser aumentado
para cerca de 90 gramas e a
soda caustica diminuida para
15 a 23 gramas. Se o problema
ainda persistir apés a corregio
do banho, deve se filtrar o ba-
nho e adotar uma melhor lim-
peza e um ftratamento &acido
mais drastico.

CORROSAO DE PECAS
FOSFATIZADAS

Pergunta: Dependendo da uni-
dade residual, pecas processa-
das com fosfato de zinco (1.6
mg/cm®) tendem a enferrujar
em pouco tempo. Néo tenciono
aquecer para curar as pecas,
se ndo for absolutamente ne-
cessario, de modo gque aceita-
ria sugestoes para melhorar o
meu método

Resposta: Aco fosfatizado re-
quer um acabamento subse-
guente para ser resistente a
corrosao, seja por Oleo ou cera.

15




EQUIPAMENTOS
TECNICOS PARA
GALVANOPLASTIA

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

INI][ES_TF{I& GALVANOMECANICA
ROGER LTDA.
Rua Victor Hugo, 270

Fones: 227-6010 e 22B-0819
Sao Paulo - SP

CONCENTRE
SUA
MENSAGEM

NO SEU
MERCADO

0 aguecimento para cura nao é
necessario, exceto para secar
a superficie, e isto pode ser fel-
to usando um oOlec protetivo do
tipo hidrofugante, ao invés de
aleos anti-corrosivos.

DEPOSICAO DE OURO PARA
DESGASTE E CORROSAD

Pergunta: NGs depositamos 300
milionésimos de cobre Acido
brilhante sobre uma base ni-
guel-prata @ em seguida aplica-
mos uma camada de 60 milio-
nesimos de oura 23 quilates, de
um banho de sulfito, a camada
total sofre atague num teste de
Salt Spray em 100 horas e tam-
bém um desgaste se for usado
sobre a pele durante um certo
tempo. Pode ser usado um de-
pdsito barreira sob o ouro, e
poderia se difundir alge dentro
da camada, como indio?

Resposta: O atague causado no
Salt Spray é devido a porosida-
de, uma vez gue © ouro nao é
atacado. E aconselhavel efe-
tuar um deposito barreira, de
niquel brilhante, e o fornecedor
do processo de douracido deve-
ria ser consultado sobre a pos-
sibilidade de troca do banho de
sulfeto por um outro tipo que
possibilite a obtencdo de um
depbsito menos poroso.

Uma deposicaoc multipla, se-
guida de difusao, nao vale =
pena tentar & um depdsito de
ouro purc @ mole demais para
aguentar um bom desgaste. Po-
rém 05 fornecedores de proces-
sos estardo aptos a oferecer
um banho de ourto que produz
uma deposicdo dura

PREPARO DE UM BANHO
ACIDO DE ESTANHO

Pergunta: Posso usar acido sul
furico comercial para preparar
um banho de estanhagem &aci-
da? Aconselharam-me a usar o
grau P.A. mas seu custo & qua-
se o dobro em minha cidade

Resposta: Isto depende da qua-
lidade do acido comercial. Nor
nslnjenle. sa ele ndo for de co-
loracao escura, deveria servir
Contudo, se houver qualquer
divida, uma quantidade peque-
na de solucdo deve ser prepa-
rada e testada em uma célula
de Hull

OURO NUBLADO SOBRE
NIQUEL

Pergunta: NGs depositamos ou-
ro sobre niguel brilhante em
pecas em gancheiras, & obte-
mos frequentementa um aspec-
to esfumacado ou nublado, prin-
cipalmente na beirada inferior
& no verso das pecas. Aprecia-
riamos sugestdes

Resposta: As quatro causas
mais comuns para deposicoes
nubladas sao: passividade do
niquel, filme de material orga-
nico sobre a superficie do ni-
quel, uma solucéo de ouro des-
balanceada e a operacao impro-
pria da solucdo de ouro. Cada
uma destas possibilidades pode
requerer exame para se detec-
tar a causa exata. Sugerimos
checar o estigio de limpeza e

de ativagdo comoa primeiro
passo
ELETROPOLIMENTO

DE ACO FUNDIDO

Pergunta: Polimos pecas de lo-
gao de aco fundido e gostaria-
mos de saber se existe um pro-
cesso de eletropolimento capaz
de diminuir o8 custos do poli-
mentc gque precede a niguela-
cao

Resposta: Os (hicos banhos de
eletropolimento aplicaveis para
aco fundido s&o baseados em
acido perclérico. Por causa dos
riscos de explosdo que acom-
panham o uso deste acido, seu
emprego em banhos comerciais
nao tém tido preferéncia, mes-
mo onde nao é proibido por lei




'EMZINCO ACIDO NOS SOMOS
TAO BONS QUANTO EM ZINCO
ALCALINO SEM CIANETOS

PROCESSO DE ZINCO ACIDO SLZ DESENVOLVIDO
PELO DR. SCHLOTTER |

Quando se fala em Tecnorevest muita da poluigdo, pois ele é livre de cianetos.
gente associa a idéia de zinco alcalino " E por oulro lado, vocé obtém o melhor
sem cianetos, por causa do nosso brilho e nivelamento que se pode
Know-how e sucesso do processo Zincal II*. conseguir com um banho de zinco. |
E com grande razdo, porém ndo & o Unico. Consulte-nos.

como qualquer um que use NOSSO OUrO,
prata, ou cobre alcalino brilhante, poderd

contar-lhe, Também sao igualmente Stimos 1EC“°;EVE)I- ,

outros processos como niquel, estanho | produtos quimicos ltda.
dcido, cobre 4cido e cddmio. Especialmente Rua Oneda, 574 - Fones: 443-4429, 443.4306, 443.4748
nosso Zinco Acido. Cx.Postal: 557 - CEP: 09700 - Sa0 Bernardo do Campo, 5P

Nosso processo de zinco dcido SLZ é

um desenvolvimento do Dr. Ing Max Lea-Ronal, Inn“&
Schiotter e & um dds processos mais |

usados em lodo o mundo. Com ele, de
um lado voce estd evitando o praoblema

|
DR-ING. MAX SCHLOTTER |

il

* 0 processo de zinco alcaling sem cienstos Zincal M, & um defemvobimento ds Lsa Ronal Ing. do gual somes distribuidores
axclusivos para 8 America Latina. 1
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TECNICA

BANHOS DE ESTANHOA
DE SULFATOS

Banhos de estanho acido bri-
lhante foram introduzidos nos
Estados Unidos e Europa nos
anos 60, e desde entac tem ex-
pandindo-se por toedo o mundo.
As razbes primordiais para esta
expansdo foram a facilidade de
operacéo, a alta velocidade de
deposicao, e a vantagem de
obter-se diretamente do banho,
camados brilhantes, facilmente
soldaveis e de boa resisténcia
a corrosao.

Este tipo de banho pode ser
usado tanto parado, como rota-
tivo e tem tido muito sucesso
no Brasil para uma extensa ga-
ma de trabalhos que wvariam
desde componentes eletrbnicos
sofisticados até finas bijoute-
rias, passando por circuitos im-
pressos, chassis de radios e te-

levisbes, maquinas de moer car-
ne, etc.

CONDICOES DE OPERACAD
Composicdo tipica da Solucgao

Sulfato Estanoso - 30 g/1
Acido Sulfdrico 1,84 - 160 mi/1
Abrilhantadores patenteados

D banho de estando acido a
base de sulfatos, trabalha a
temperatura ambiente, no en-
tretantc dependendo das con-
digoes de operacdo pode aque-
cer por efeito joule. Este fend-
meno & particularmente notado
em banhos rotativos. Neste ca-
so a refrigeracdo do eletrélito
se faz necessaria e pode ser
obtida através de um trocador
de calor de monel.

E necessaria agitagac cato-
dica ou a ar para banhos para-
dos. A filtracao continua ou pe-
riddica da solugdo é desejavel

Deve-se usar densidade de
corrente catodica entre 2,7 a
3 A/dma2 proveniente de um re-
tificador de baixo riple.

O pré-tratamento correto é
importante para a obtensao de
uma camada aderente. Este
pré-tratamento € o mesmo ne-
cessério para qualquer proces-
so acido, ou seja, desengraxe
eletrolitico e atlvacao em acido
(sulfdrico a 10%). CQuando as
pecas a serem beneficiadas fo-
rem de latdo ou zinco & neces-
saria uma camada intermedia-
ria de cobre ou niquel para evi-
tar migracao do Zinco.
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Os elementos do
NOSSO SUCESSO:

* COBRE (Alcalino, acido e para circuito impresso)

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

Cobre Acido brilhante excelente para a cromagio de plasticos e também ferro. De-
posito de alto brilho e nivelamento.

Cobre 4dcido de baixo teor de metal e alta acidez especialmente formulado para cir-
cuito impresso. Ductil, 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.

Nigquel quimico estavel, brilhante e de rapida deposicao. Ideal para deposicdo em todos
08 metais.

* ESTANHO (Acido brilhante)

O universalmente conhecido processo de estanho acido brilhante Tinglo Culmo produz
depésitos extremamente brilhantes com excelente soldabilidade. E 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 inu-
meras vantagens técnicas, como ja comprovaram iniimeras industrias 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 depdsi¢ao e um brilho im-
possivel de ser igualado em banhos de zinco.

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

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




* OURO (Alcalino e acido)

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

* CADMIO

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

Kadizid - Processo de cadmio Acido para depésitos altamente brilhantes e nivelados.
Excelente velocidade de deposicido. 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 eletrodeposicéo e anodizagao)

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

Desengraxantes emulsioniveis para desengraxe prévio de pecas com 6leo pesado.

* PASSIVADORES (Azul, amarelo e negro)

Modernos passivadores para zinco de bdixa concentracio 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 corrosdo 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 estaveis e de facil operagao.
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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 nide 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 alca-
lino de zinco. Removedor de prata sobre cobre e ligas.

* MORDENTES PARA ALUMINIO

Produtos que permitem a deposi¢io 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
operacoes de decapagem e desengraxe a um tinico estigio. 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 ndo ferrosos.

* EMAIS

Eletro-abrilhantamento para aluminio e aco inoxidavel.
Removedor de inerustacdes em anodos dos banhos de cromo por simples imersio.
Sal para tamboreamento.

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

1TeECNOIEVEIN

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 - Fones: 443-4499, 443-43926, 443-4748
Cx.Postal: 557 - CEP: 09700 - S&c Bernardo do Campo, SP




0 MAXIMO

EM ESTANHO

TINGLO-CULMO O MESMO
PROCESSO HA MAIS DE 10 ANOS

Sim, ha mais de 10 anos este notavel
processo desenvolvido pelo Dr. Schlotter
da Alemanha, tem sido o mais usado em
todo o mundo e continua a ser até hoje.
O tempo de teste e as provas de
producédo, para os mais diferentes itens,
de semicondutores a circuitos impressos,
de pecas decoralivas a chassis de radio
e T. V., provaram ser o processo
Tinglo-Culmo o ideal.

Num tempo de Tecnologia adiantada como
a nossa, 10 anos & um longo tempo para
manter-se no topo. Mas nenhum outro
processo de estanho acido pode oferecer-
lhe todas as vantagens do Tinglo-Culmo
como: Economia, depdsitos altamente
brilhantes a partir do banho, superior
soldabilidade, banho de facil contréle,
excelente poder de penetragdo. E a
certeza de que V. estd usando o processo

certo - o processo de estanho acido
brilhante que tem produzido a melhor
qualidade em todo o mundo por mais de
apenas alguns meses, ou anos, realmente
por mais de 10 anos. Um velho, mas bom.
Tinglo=Culmo, ainda o maximo em
Estanho. Consulte-nos ainda hoje.

® TECNO3IEVEI
produtos quimicos Itda.

Puo Onedo, 574 - Fones: 443-4499, 443.4306, 443-4748
Cx. Postal: 557 - CEP- 09700 - Sao Bernardo do Compo, 5P
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PROBLEMA
- Escurecimento em todas as
zonas de corrente

CAUSA

CORRECAO

a) Sultato de Estanho e ou,
Acido Sulfirico baixo
b) Baixo teor de abrilhantador

a) Analisar o banho

b) Corrigir o teor abrilhantador

primério
2 - Escurecido ou raias na a) Baixo teor de abrilhantador a] Veja 1 (D)
alta D.C. primario

b) Teor de sulfato de Estanho,
€ ou acido Sulfdrico alto

¢) Trabalhando ¢/ muita
densidade de corrente.

b) Analisar e corrigir
c) Verificar e ajustar

3 - Raias pretas ou queimado
na alta D.C. com pobre
poder de penetracdo

a) Excessivamente alto teor de
abrilhantador secundéario

b] Baixo teor de abrilhantador
primério

c) Contaminacdo metalica (Ni,
Fe, Cu ou Zn)

a) Fazer eletrolise seletiva
ou diluir o banho

b) Veja 1 (b)

c) Fazer eletrolise seletiva

4 - Pitting

a) Excesso de abrilhantador
primario ou secundério

b} Neutralizacdo dcida muito
forte ou lavagem impropria

c) Agitacdo desuniforme

d) Sulfato de estanho e écido
sulldrico fora de
especificagao

e} Contaminacéo metéalica

fl Temperatura muito baixa

a) Vejo 3 (a)
b) Verificar

c) Verificar
d) Analisar e
Corrigir

e) Veja 3 (c)
f) Verificar e corrigir
(Min. 1B:C)

5 - Escurecimento na
Zona de Baixa DC

a) Baixo abrilhantador
primario ou secundério

b) Contaminacédo ¢/ metais
(pesados

€} Baixo teor de sulfirico ou
alto de sulfato de Estanho

d) Contaminacéc com cloretos

e) Trabalhando a muito
baixa D.C.
f) Baixa area anotdica
g) Alta temperatura
h) Pré-tratamento inadequado

a) Corrigir

b) Fazer eletrblise seletiva
alD54a81 A/dm?
c¢) Analisar e ajustar

d) Eliminar possivel arraste de
cloreto e fazer elatrolise
seletiva. No caso de

contaminacdo simultanea de
cloreto e cobre adicionar
H.Q. antes de eletrélise.

@) Aumentar vagarosamente.

f) Aumentar
g) Corrigir
h) Corrigir

& - Poder de penetracao

a) Baixo teor de sulfirico ou

a) Analisar e Corrigir

insuficiente sulfato

b) Baixo teor de abrilhantador b) Veja 1 (b)
primario

c) Trabalhando a muito baixa ¢) Aumentar vagarosamente
D.C.

d) Distédncia anodo catodo d) Ajustar
muito grande

e) Desuniforme agitacéo a) Corrigir

! - Manchando a) Lavagem ou Secagem a) Corrigir

impropria

8 - Soldabilidade
pobre

- MPolarizacao Anodica

a) Excesso de um dos
abrilhantadores

b) Contaminacdo com cloreto
ou metalica

c) Lavagem ou secagem
imprépria

d) Temperatura de soldagem
impropria

a) Diluir o banRo ou elétrolisar
b} Veja 3 (c) e 5 (d)
c] Veja 7 (a)

d) Verifique e ajuste

a] Material Insoluvel em alta
concentracao
b) Sulfirico ou sulfato impuro

c) Excesso de abrilhantadores

a) Filtrar

b) Verificar
c) Veja 3 (a)




CONTROLE EM CELULA
DE HULL

Sempre que possivel e con-
veniente a par da analise pe-
riodica da solucao o controle

TECNICA

feito pela célula de Hull que &
bastante simples e muito efi-
ciente.

CONDICOES DE OPERACAQ
Painel - Chapa de aco
Temperatura - 20°C

PAINEL NORMAL

Densidade de Corrente - 1 Am-
pére

Tempo - 5 minutos

Agitacao - Paralela ac painel
12-15 ciclos/min.

Lty BRILHANTE
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ABRILHANTADORES
EXCESSO FALTA
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i ; BRILHO ESCURO
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BRILHANTE P/
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TECNICA

AVANCOS NO CAMPO DA
GALVANOTECNICA

Completando o resumo de
K. H. Tostmann sobre a litera-
tura dos progressos tecnologi-
COsS qQue ocorreram no campo
da galvanotécnica, publicamos
nesta edicao o relato sobre:
Camadas complexas — deposi-
¢ao de ligas e camadas de dis-
persac — Processos especials
e cromacéo de plasticos — téc-
nicas de processamento e sis-
temas ndoc aquosos, deposicdo
de metais sem corrente & trata-
mento anddico de superficies
de aluminio.

Frizamos que qualquer con-
sulta sobre os trabalhos dos
autores citados no decorrer do
texto pode ser atendida com a
indicacédo exata da literatura
completa publicada.

4. CAMADAS COMPLEXAS
4.1. Deposicao de ligas

MNa deposicdo de ligas ha um
interesse principalmente, por
diferentes tipos de bronze e
pelas ligas de metais nobres.
Um artigo panoramico (E. Raub)
informa sobre a situac@o das
deposictes ligas, e especial-
mente sobre a influénecia de
reacbes de reducdo catodica
sobre a deposicdo dos ions —
metal e sobre a redugédo dos
compostos de oxigénio, dos ele-
mentos enxdfre e selénio e a
inclusdo dos mesmos na cama-
da.

Mo caso especifico da fabri-
cacao de carcacas de pneuma-
ticos, os arames de aco sao0 la-
tonados para obter melhor ade-
réncia entre estes e a massa de
borracha. Depdsitos obtidos em
banhos de pirofosfato ou de
claneto ndo sdo porém, esta-
veis e resistentes ao envelhe-
cimento e devem ser vulcaniza-
dos imediatamente. Mas em um
banho a base de sulfato, com
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adicéo de etileno diamina, pode
sar obtido um depésito que per-
manece estavel e resistente ao
envelhecimento durante até
duas semanas, sem restricoes
(M. 5. Schapnik, L. P. Legu-
nowa). Um trabalho de Arojo e
sua equipe, demonstra que com
etileno diamina se obtém inclu-
sive um bom efeito de brilho,
mesmo operando em altas den-
sidades de corrente, A deposi-
¢ao de ligas de cobre-cadmio
pode ser realizada a partir de
banhos de sulfato, contendo
glicocoll (F. A. El Scheich, G.
Mubi) e acetatos ou citratos F.
A. El Scheich, I. M. Issa, G.
Nubi).

Ligas de cobre-niquel-man-
ganés sao apropriadas para uso
em temperaturas elevadas e
podem ser depositadas de ele-
trdlitos contendo glicina (L.
Domnikowv).

Camadas caras de platina po-
dem ser substituidas por cama-
das de ligas de Pt-Pd, desde
que seja conseguida uma depo-
sicdo praticamente isenta de
poros. Segundo um estudo de
B. J. Girdauskas & sua equipe,

eletrolitos contendo acido de
sulfamina proporcionam cama-
das com somente 0,01% de po-
ros. As ligas de Ag-Pd demons-
tram boa resisténcia ao desgas-
le @ baixa resisténcia de transi-
¢ao. Camadas de Pd puro e Ag
puro podem ser substituidas
vantajosamente por camadas de
ligas com 40 a 50% de Pd, com
2 a b um de espessura. Para
contatos deslizantes, com car-
gas altas, recomends-se &
substituicdo de camadas de Pd
& Rh por camadas de ligas com
2 a 3 vm de espessura; nestas,
o tedr de Pd devera ser de B0
a B0% (J. F. Kuschewitsch, N.
T. Kudrjawzew).

De soluctes de rodanatos po-
dem ser depositadas ligas de
Ag-Cu em diversas cores e com
resisténecia a abrasio (J. A. Ja-
nuschawitschene & equipe).

Ligas de Au-Co podem ser
depositadas de eletrdlitos con-
tendo citratos e fosfatos de
ouro, na forma de camadas bri-
Ilhantes (L. Holt, R. J. Ellis, J.
Stanyer).

4.2. Camadas de dispersao

Depbsitos de metal com In-
corporacao de particulas de ma-
teriais solidos., j& encontraram
bons campos de aplicacéo a
comprovaram sua utilidade na
pratica. As camadas de disper-
sdo podem preencher trés fun-
ches:

1) Camadas resistentes a
abrasdo contendo por exemplo,
carbeto de silicio, 6xido de alu-
minio, carbeto de wolfranio, bo-
reto de zirconio, didxido de ti-
tanio.

2) Camadas de polimento
deslizante & seco com sulfeto
de molibdénio, grafite, mica, etc.




Tabela 1:

Liga

Cu-Zn (B1)

Cu-Cd (83)

Cu-5Sn (86)

Ni-Sn (88)

Pd-Pt (86)

Pd-Ag (89)

TECNICA

DEPOSICAO DE LIGAS

Composicao
do banho

CusS0,.5 H.O
InS0,.7 H,O
(NH,).S0,
gelatina
umectante

CuS0,.5 H.O
CdSO0, 8/3H.0
NH,OH

NH,CH.COOH

Glicocoll

CuCN

KOH (total)

KOH (parte livre)
Ma-estanato
NaOH

v~-LABCIor 1CId0
gluconheptonico

K.P.O
l-IHI.-:I P {_‘]
Na.sSn0
KMNO

MNICl,.6H.0
snCl..2H.0
Trilon B
glicocol
Ma-citrato
hidrato de
hidrazina

NH.50.,NH

Pd | como composlos
Pt | diamino-dinitro

Monoetanolamina

Acido sulfirico

Concentracao
g/l

20

an

45
05
0.5

B4
28

|:I o5

21-25
56 —65
26—28
56—65
9-—-10
3—6

180
29
224

15

20

e
o

18
18

100 miAi

10
25

21,28
3,2361
28.83

e

FParametros
do banho

Cue Cd
anodos 1:1

29°—30"C
0,25—-0,75 A/dm

1.2 —2.3 A/dm

anodo de bronze da
mesma ComposIica
como precipitado

pH: 10—11

I: 60°C

I: 0.8—=5 A/dm
S0pro de ar

pH: 13.4—1389
T: 95°C

pH: 8,6

T: 40°C
agitacao
mecanica

08 —1.3 A/dmt

pH: 9.5
T: 256°C
01=1 A/dm

Camada

76 Cu
2-MS

80—868% Cu
14—20% Sn

20% Sn

15—86% Pd

15—80% Pd
conforme
densidade
de corrente
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3) Camadas de ligas por co-
deposicac de metais em pd
e/ou oxidos (por exemplo, Cr
em camadas de Ni) seguidos de
1&émpera a 1000°C proporcio-
nam camadas especiais né&o in-
flamaveis, frequentemente com
caracteristicas de ligas.

Como metal-matriz servem
camadas galvanicas de Ni, Cu,
Cr, Fe. Sn e Zn, com preferén-
cia porém para o niguel (sem
corrente e eletrolitico). Existe
uma descricado pormenorizada
sobre o8 campos de uso e so-
bre a composicac das camadas
com numerosas indicacdes de
literatura, preparada por M
Pushpavanam e sua eguipe
Existem também trabalhos iso-
lados sobre a incorporacao de
grafite em depdsitos galvanicos
de Fe e Ni [D. Loetffler), assim
como de SiC em camadas de Ni
(E. Broszeit, J. F. Hess, E.
Wagner)

A cota de Incorporacac da
particula s6lida na camada é de-
terminada, de um lado pelo
transporte da particula até a
fase limite catodo/eletrblito, e
de outro lado, pela passagem
da particula através da cama-
da. limite diante do catodoc e
pela sua aderéncia. Os proble-
mas do transporte ficam para
serem resolvidos pelas lécnicas
dos processos aplicados, onde
cabe uma importdncia toda es-
pecial a agitacao do eletrolito
e a concentracao das particulas
no banho.

Os procedimentos da cama-
da dupla de difusdo e da depo-
sicéo catddica com particulas,
sac determinados pela ativida-
de superficial das mesmas, e
por sua vez dependem do ale-
trélito — [pH, tipo de banho e
aditivos do banho} —. Um tra-
balho de W. Metzger e H. H.
Tombrink trata da influéncia e
do comportamento da superfi-
cia limite da particula solida e
dos parametros dos eletrdlitos
sobre a cota de incorporacao
de SIC em camadas de niguel

Jé ioi comprovado que & es-
pecialmente vantajoso preparar
as particulas antes da sua adi-
30 (no caso de SiC, com mo-
léeculas de Si orgénicas). Pela
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atividade alterada da superfi-
cie-limite, foi obtida uma cota
de incorporagdo substancial-
mente maior.

Adicionalmente convém ain-
da mencionar, como conclusao
deste capitulo, que Quase nao
existem publicacoes sobre os
aspectos das técnicas de pro-
cessamento (hidrodindmica, fe-
nomenos na camada limite,
etc.). A medida gue as experién-
cias sobre estes aspectos fo-
ram executadas, seus resulta-
dos ficaram incluidos na litera-
tura das palentes existentes.

5 PROCESSOS ESPECIAIS
5.1. Cromacao de plasticos

Na deposicao eletroguimica
de plasticos, encontram-Se no
primeiro plano dois problemas
de interesse: o material basico
e a ativagao de sua superficie,
No congresso anual da "Ameri-
can Society for Electroplating
on Plastics” foram apresenta-
das duas novas resinas de po-
lipropileno. Um trabalho de L.
E. Perrins e K. Petiet demons-
tra gue a eficiencia da aderén-
cia sobre polipropilenc é deter-
minada entre oulras causas,
pela influéncia catalitica da ca-
mada metalica depositada, que
pode agir de forma a diminuir
a aderéncia, quando processos
de oxidacaoc ocorrem & 80 ca-
talizados sobre o material plas-
tico.

O relato de D. W. Wabner,
Ch. Petrow e J. Hofman con-
tem experiéncias de cobreagao
quimica de estirenc-acrilonitri-
la & polibutadieno por causa da
grande aplicacdo de plasticos
ABS. Este exige uma ativagao
comprovada da superficie e ja
840 conhecidos 03 resultados
das pesquisas sobre 0 mecanis-
mo da acao dos ativadores (A,
Rantell. A, Holtzmann), o papel
da lavagem (Met. Fin. 27) e so-
bre a influéncia da densidade
de cargas processadas na de-
posicéo em banho de niguel
(Met. Fin. 71).

As experiéncias de H. J. Lu-
pinski & C. W, Joynson sobre
galvanizacao de plasticos de
varios tipos se constituem na

sobreposicac de uma camads
de um agente ligante elastomeé-
rico com incorporacgao de CdO
ou Zn0O ao material basico. Es-
ta camada torna-se condutora
por reducdo catodica dos Oxi-
dos metalicos e possibilita uma
deposicdo metalica subsequen-
te.

5.2 Técnica de Processamento
e Sistemas Nao Aquosos

As investigacbes sobre téc-
nicas de processamentoc visam
frequentemente a otimizagao de
processos convencionais, como
por exemplo, © melhor aprovei-
tamento das instalacdes atra-
vés de maiores velocidades de
deposi¢ao, maior rendimento de
corrente (variacdo dos parame-
tros do banho), ou entdo a apli-
cacao tecnica de processos nao
convencionais, como por exem-
plo a deposicao de eletrélitos
de solucoes nao aguosas,

E possivel, por exemplo, obter
depdsitos melalicos coerentes
em densidades de corrente
1.000 a até 10.000 vezes maio-
res do que as hoje habitualmen-
te usadas (M. Braun). Para au-
mentar a velocidade da deposi-
cao metalica, a corrente-limite
precisa ser de tal forma altera-
da, pela concentracao ionica
dos metais e por efeitos hidro-
dinamicos (iluidez, correnteza,
lemperatura), de modo que oS
ions metalicos estejam suficien-
lemente disponiveis no cétodo
(M. Ibl). Em certos casos espe-
cificos, como por exemplo, na
deposicao seletiva com minima
tolerdncia de medidas, uma gal-
vanizacac de precisac em ve-
locidade elevada pode abrir no-
vos caminhos (D. E. Reichard).
A assim chamada "Hone-form-
ing” requer uma cédula desen-
volvida especialmente para pos-
sibilitar grande velocidade de
caorrenteza do eletralito (veja fi-
gura 5).

I. Ono efetuou estudos de
processamento no catodo, por
ultrassom (sistemas Cu, Ag) e
da alteracdo que & possivel de
alcancar nos processos de de-
posicac e sobre aspereza. G.
Bacquias demonstra por sua




vaz, que a deposico de ligas
de wolframio representa um
processo concorrente em po-
tencial ao da cromeacao dura.
A velocidade de deposicao
desse seu processo pode ser
dez vezes superior do que o do
cromo, por causa do maior ren-
dimento da corrente. Convém
ressaltar em especial a resis-
léncia ao desgaste (dureza até
1200 RV, 72 RC) & a sua resis-
téncia & corrosao.

M. J. Burill @ C. M. Prosser
mostraram que no caso de gal-
vanizacao de pecas a granel em
tambores rotativos & possivel
obter um rendimento &timo de
corrente através de um volume
definido de carga.

Uma variante do processa-
mento da deposicdo eletrolitica
de metais &€ a reducao obtida
de solugcbes organicas néo
aquosas, Estes processos reco-
mendam-se por exemplo, para
ions que em melo aquoso, sao
dificilmente ou entao nem sao
reduziveis. Assim, pode-se de-
positar aluminio na forma de
uma camada de cristalizacdo
fina & compacta, partindo de
uma mistura de tolueno e Al
(C.H.). NaF, na relacdo de 1.1
(L. E. Simanawitschius, A. R.
Stakenas). Também titanio pode
ser depositado a partir de solu-
¢cobes organicas. Germanio pode
ser depositado de GeCl, dissol-
vidoe em &lcool isobutilico, eti-
leno-glicol & outros (A. M. Le-
winskene, L. E. Simanawits-
chius.)

5.3. Camadas metilicas obtidas
sem corrente.

As camadas metalicas produ-
zidas sem corrente demonstram
algumas vantagens substanciais
em relagdo a deposicdo metali-
ca com corrente. As caracteris-
ticas especials desses deposi-
tos sap a espessura uniforme
da camada (mesmo em Zonas
de dificil acesso de perfis), sua
grande dureza e resisténcla a
abrasdo (obtidas pela incorpo-
racdo de componentes do ba-
nho), e, frequentemente sua
melhor resisténcia & corrosao.
Mas, contra estas vantagens,
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cabe ressaltar o custo mais ele-
vado dos aditivos usados na
posicdo sem corrente, compa-
rados & corrente necessaria na
deposicdo eletrolitica.

Por este motivo, a deposicao
metalica sem corrente nao pode
ser considerada como concor-
rente dos processos elstroliti-
cos. Entretanto, deve ser ado-
tada sempre que as caracteris-
ticas especials dessa camada,
podem compensar 0S8 Cuslos
mais elevados desse depdsito.

A deposico de niquel sem
corrente, é o processo mals lar-
gamente desenvolvido e difun-
dido . Sendo a niquelacdo um
processo quase autocatalitico,
cabe importdncia especial ao
pré-tratamento do metal-base e
a predeposicdo (strike ou flash).
Pode-se indicar uma descricao
geral (J. B. Mohler) que’infor-
ma sobre as funcbes genéricas
de um banho de predeposicao
ou “"strike”, para a deposicao
de uma camada de ativacdo, de
vedacdo, de difusao ou de me-
Ihoramento de aderéncia. Espe-
cialmente no caso de pré-ni-
guelacao, o "strike” & importan-
te para o poder de aderéncia
da camada.

Para a assim chamada “ni-
quelacac strike”, recomenda-se
o trabalho com uma densidade
de corrente no catodo de 0,1
A/dm?, para camadas de NiP ou
MiPCu (F. W. Hirth. H. Speck-
hardt). Assim consegue-se unir
as vantagens da niquelacéo sem
corrente & boa resisténcia obti-
da na deposicdo eletrolitica P.
G. Guselnikew & M. P. Burakow
investigaram a Influéncia do co-
bre sobre as propriedades de
uma camada MNi —Cu — P. Com
um pH crescente, & possivel
nesse caso incluir mais cobre,
até um conteldo elevado de Cu
—P [(22% Cu), a partir de uma
solucéo alcalina de citrato-ace-
tato. A resisténcia a corrosao,
da camada aumenta pelo con-
teddo de cobre. J. N. Walsune-
ne & D. P. Kisuteng provaram
que camadas de Ni— P sem
corrente também podem ser
aplicadas com sucesso sobre
materiais plasticos.

Um banho com a seguinte
composicao garante bons resul-
tados:

NIOH — 4 g/I

Hipofosfito de sGdioc — 15 a
26 g/l

MaF —1a2g/

Acido ambérico — 8 a 12 g/

pH — 48 a 6.5

temperatura — 40 até 60°C

O éacido ambérico age impe-
dindo a precipitacdo de hidro-
xido de niguel. Recomenda-se
um tratamento com uma solu-
cdo a 5% de hipofosfito de s6-
dio durante 30 segundos apods
a ativacdo da superficie dos
materiais plésticos.

Um trabalho de A. Rantel e
A. Holtzmann trata do efeito
dos aceleradores sobre a ni-
quelacao sem corrente, con-
cluindo que a ativagdo da su-
perficia & diretamente propor-
cional aos nicleos Pd forma-
dos. Como aceleradores, po-
dem ser aplicados melos aci-
dos — H.S0,, NH,HF, — ou al-
calinos — NaOH.

A deposicdo de cobre sem
corrente processa-se na maio-
ria dos casos, de solugdes alca-
linag de sulfato de cobre, con-
tendo formaldeido como redu-
tor. Como agentes complexan-
tes servem tartarato, aminas,
atc. Frequentemente também
EDTA. A cinética de deposicao
sem corrente de uma solucao
contendo EDTA fol objeto de
um estudo de A. Molenaar,
M. F. E. Holdrinet & V. Beek
onde constataram que a densi-
dade de corrente de deposicao
depende praticamente, apenas
da concentracdo dos fons de
Cu Il. Ndo dependendo do pH e
da concentracdo do formaldei-
do. No caso porém de baixo
contetudo de fprmaldeido, a de-
posicdo fica determinada pela
corrente-limite de difusao dos
ions aldeido. As camadas de
cobre sdo na maioria das ve-
zes, depositadas apenas em ca-
madas finas — 025 pm — e
depois reforcadas eletrolitica-
mente. Se camadas mais aspes-
sas foram necessarias. as pro-
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priedades fisicas passam natu-
ralmente a interessar, J, Griin-
wald, L. Slodinski & A, Landau
estudaram as propriedades de
elongacdo, densidade, resistén-
cla a tracao, entre outras, em
funcdo do tratamento térmico
posterior, para camadas de
25 pm de espessura. Seu tra-
balho inclui extensas tabelas
sobre a alteracdo das proprie-
dades das camadas. i

Ma deposicao sem corrente
de prata, o eletrélito recomen-
dado por Pearlstein e Weight-
man foi desenvolvido levando
&ém consideracdo as necessida-
des da prética.

Para composicédo do banho, a
férmula recomendada & de:

1.83 g/l de Na Ag (CN),

aproximadamente 1,34 g de
AgGCN mais 0,49 g Na CN

10 g/l NaCN:

0.75 g/1 NaOH:

2,0 g/l dimetil-amino-borano:

0,25 mg/| tiouréia;

temperatura de 55°C O/DMAB.

age como redutor, a tiouréia

impede uma deposicdo de pra-

ta, particularmente em tempe-

raturas mais elevadas (veja fi-

gura 7).

54 Tratamento Anédico de
superficies de Aluminio

Camadas de éxidos produzi-
das anodicamente sobre alumi-
nio tem funcdes importantes:
sdo (teis na protecdo contra
corrosao, na resisténcia a abra
sao e frequentemente devem
ser portadoras para anilinas
(corantes). Para estas caracte-
risticas, a espessura e a morfo-
logia (densidade, poros, estru-
tura) da camada sdo de impor-
tancia fundamental. A morfolo-
gia da camada depende tanto
do material-base quanto das
condicdes de formagdo, como
tipo de banho e condicdes de
trabalho. Para esclarecer o
comportamento anddico de di-
versas ligas de Al-Zn, foram
executadas experiéncias eletro-
quimicas — curvas de densida-
de de corrente — potencial —
em aluminio e zinco puros e em
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ligas de Al —Zn (F. Dalard, J.
Guitton). Ficou comprovado por
exemplo que as ligas. em com-
paracdo com os metais puros,
comportam-se mais passiva-
mente em solucdes que contém
sulfatos. Consegue-se alcancar
melhor resisténcia a abraséo
na anodizacéao dura, por sobre-
posicao de corrente alternada
(até 30%), segundo pesquisas
de H. Winterhager e R. Nissen.
Este processo exige uma baixa
tensdo de formacdo e também
uma consequente refrigeracdo
menor do banho. Nos testes de
Al Mg Si 1, a camada de éxido
fica bem uniforme e a resistén-
cia a abrasdo & aumentada até
100%. Na anodizacao dura, com
periodos de tratamento anddi-
co mais longos em é&cido oxa-
lico ou em &cido sulfirico, po-
de se formar uma segunda ca-
mada (externa) com menor du-
reza, de acordo com os estudos
de 5. Ueda e S. Koizumi. Este
trabalho descreve a morfologia
da camada e fornece indica-
cbes sobre a sua formacdo e
sobre como impedir a forma-
¢cdo de camadas oxidicas tdo
andmalas. . .

A espessura da camada e 3
sua densidade, ou a sua poro-
sidade, sao caracteristicas im-
portantes para a qualidade das
camadas de oxido do aluminio.
A ligacdo destas medidas com
0 peso da camada/superficie
(verificacdo por teste de remo-
cdo) pode ser representada
graficamente (A. F. Mohrnheim),
e permite a apuracéo de medi-
das de identificacdo desconhe-
cidas partindo de valores medi-

dos. L. Campanella mostra que
se pode produzir camadas oxi-
dicas, isentas de poros, com-
pactas, a partir de fusdes de
nitrato de potassio a 400°C. Co-
mo também no caso do abri-
Ihantamento eletrolitico ocorre
uma dissolucdo anddica de me-
tal, & evidente a unificacéo des-
te processo de abrilhantamento
com a formacdo da camada de
oxido. MNo processamento de
cargas de pecas como anodo,
em acido sulfarico no minimo
33%, a 65-75°C, podem ser pro-
duzidas camadas brilhantes e ao
mesmo tempo oxidicas, porém
com espessura de s6 até 2 pm
(S. J. Griliches, E. J, Jeronko,
L. M. Elpiner).

Camadas coloridas de 6xido
podem ser obtidas por diversos
processos. No caso de tingi-
mento simples por Imersdo, a
solucao de corante & deposita-
da na camada externa. No tin-
gimento eletrolitico, os sais me-
talicos s@o incorporados no
fundo dos poros, perto da su-
perficie limite metal-6xido e
sdo também parcialmente re-
duzidos, Na formacdo de cama-
das oxidicas com coloragio
propria — tingimento direto —
podem ser produzidas camadas
coloridas mais ou menos isen-
tas de poros.

A formagdo de camadas de
6xido com coloracdo propria
pode se realizar tanto com cor-
rente continua como com cor-
rente alternada. Segundo E.
Szentagh, no método com cor-
rente alternada as camadas ndo
tém poros que se estendem da
superficie até a camada de ve-
dacdo. Formam-se muitas ve-
Zes passagens curlas de poros
de formas irregulares. No tingi-
mento direto a intensidade da
cor depende, da espessura da
camada oxidica. Em pecgas para
indistrias de construcdo, de
ancdizacao colorida que serfo
destinadas 3 aplicacdo externa
— espessura de camada de 15
até 20 pum — resultam na maio-
ria dos casos, tonalidades mui-
to escuras, como cinza-preto e
bronze-marron-preto. Para fixar




a intensidade da cor indepean-
dentemente da espessura da
camada, recomenda-se o tingl-
mento eletrolitico posterior de
camadas incolores (E. Lichten-
berger-Bajza e equipe) (W
Sautter, G. |be, J. Meier). Em
camadas mais espessas do gue
5 nm, a coloracdo Independe
da espessura. A incorpora-
¢80 dos ions corantes pode ser
efetuada com corrente alterna-
da onde, pelo efeito de wvaivu-
la da camada de vedacao, esta
incorporacéo catodica de ions-
-metal & mais favorecida do
que o crescimento anddico da
camada.

A aplicacdo de camadas tin-
gidas de oOxidos na arquitetura
externa levanta a questdao so-
bre a resisténcia & corrosdo da
camada e sobre a resisténcia
contra intempéries do tingimen-
to. E entdo cabe considerar os
testes de curta duracdo e os
testes de exposicio de longa
duracao. Assim, por exemplo,
foi examinada a influéncia das
condicbes de anodizacdo e do
adensamento com o envelheci-
mento em teste de curta dura-
cao. Ficou comprovado que adi-
tivos espessantes nas solugdes
e tingimentos com sais metali-
cos podem acarretar interpre-
tacOes erradas.

E. Bajza & F. Domdlki de-
monstraram gue as camadas
eletroliticamente tingidas e ca-
madas oxidicas ndo tingidas
apresentam a mesma resistén-
cia & corrosdo. Pela exposicao
a intempéries de chapas teste
de AlMg3, tingidas por adsor-
¢80, entre 1B corantes testados,
onze podem ser recomendados
como resistentes (C. Th. Spei-
ser, H. Schenkel)

As camadas oxidicas nao tin-
gidas mostram um lustro meta-
lico nem sempre desejado. Mas
por um tratamento em solugdes
quentes de CaCl, e NaOH, se-
gundo H, J. Wittrock, estas ca-
madas podem ser fosqueadas
ou satinadas, ficando encober-
tas por um filme nao reflativo
de aluminato de célcio.

Espessura da coberiura

o
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Figura 5

De acordo com um estudo de
D. E. Reichard, em comparagdo
com as velocidades normais de
deposicdo, na deposigdo sele-
tiva pode-se obter uma wveloci-
dade de deposicdo em ordem
de grandeza mais elevada.
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Figura 7

Concentracao de DMAB g/I
Influéncia da concentracdo de
Dimetil-amino-borano: na depo-
sicao sem corrente de prata, no
caso de uma concentracdo de
cerca de 25 g/l de DMAB. re-
sulta uma deposicdo maxima de
4 nwm/h de prata (F. Pearlstein.
R. F. Weightman),

H
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Figura 6

Influéncia do volume de cargas

sobre o rendimento da corrente

catédica na zincagem de pecas

pequenas em tambores (M. J.

Burill, C. M. Prosser).
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Peso da camada / area
Figura 8

Relagcdo entre a espessura da
camada de um revestimento
anddico de Oxido sobre alumi-
nio, a densidade e o peso da
camada por érea. As flechas
mostram como exemplo uma
averiguacdo gréfica de um wva-
lor de espessura de camada
partindo de densidade conheci-
da e peso de camada/érea me-
dido (A. F. Mohrnheim).
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MEDIDOR DE CAMADAS
NACIONAL

A Harshaw Quimica Ltda.,
langca em nosso mercado o pri-
meiro medidor eletroquimico,
para camadas eletrodeposita-
das.

O aparelho mede camadas,
tais como: Cobre Miquel
Cromo - Zinco - Cadmio - Esta-
nho - Latédo - Quro e Prata, sob
diversos substratos.

A leitura & direta, digital.

Com o langcamento do MEDI-
TRON, instrumento de fabrica-
cdo nacional, foi dado mais um
passo na direcéo de nacionali-
zacdo de equipamento de con-
trole de gqualidade para o setor
de galvanoplastia.

Harshaw Quimica Ltda.

PALESTRA NA ABTG

Apresentou o Eng. José Dias
Ferreira, Consultor Tecnologi-
co da Companhia Siderdrgica
Macional, interessante palestra
sobre a protecéo de ferro e aco
por camadas de zinco @ outros
metais depositados por imer-
sdo no metal fundido.

llustrada com slides, a pales-
tra abordou tanto aspectos ted-
ricos como da aplicagio dos re-
vestimentos e sua utilizacdo.

Em seguida foram apresen-
tadas as modernas técnicas de

reavestimento de bobinas de
chapa de acgo, que permitem
em multas ocasides baratear
substancialmente o custo de
um produto, melhorando ao
mesmo tempo sua qualidade.

Mostrou esta palestra quao
indispensavel as modernas téc-
nicas de revestimento séo para
o engenheiro de hoje, e pode-
mos apenas congratular-nos
com mais esta iniciativa da As-
sociagdo Brasileira de Tecnolo-
gia Galvénica e Tratamentos de
Superficies.

BOMBA MONO TIPO MS

Para bombear agua, efluen-
tes, 6leos e parafina. Tem uma
manutengdo simplificada; seu
motor em aco inoxidavel resis-
tente & corrosdo, gira num es-
tator eléstico, bombeando o
fluido silenciosamente. E auto-
-escofvante com grande capa-
cidade de succdo, possui selo
mecanico auto ajustavel e é
acoplada diretamente ao motor.
S8o utilizadas para trabalhos
gerais de bombeamento que se
verificam em fabricas, uso do-
méstico e instalagbes de pro-
cessamento. Algumas das van-
tagens mais importantes deri-
vadas do principio simples do
motor helicoidal/estator flexi-
vel, sdo a habilidade de manu-

sear quaisquer liguidos, produ-
zindo bombeamento suave e re-
gular. Sua principal vantagem &
que as poucas pecas sujeitas
ao desgaste. podem ser rapida-
mente substituidas no local por
méo-de-obra nado especializada.
Seu peso é de aproximadamen-
te 16 kg com um motor de 1/4
HP e eleva em média 430 |/h.
Motores Monofasicos ou Trifa-
sicos, 110/220 Volts, permite
que ela seja utilizada em pra-
ticamente todos os locais.

NOVOS REPRESENTANTES

Em dezembro p.p. foi nomea-
do como representante da Di-
XIE S.A. - comércio e Indlstria

- Divisédo de Produtos Quimicos
para o estado do Rio Grande
do Sul, o sr. Luiz Carlos Car-
doso com escritorio & Avenida
Benjamin Constant, n." 1451 -
Sala 301 — Porto Alegre-RS.
Fone: 22-9278.

A Divisao de Produtos Quimi-
cos da DIXIE S.A. - Comércio e
Indlstria esta-operando no es-
tado do Rio de Janeiro com es-
critorios &4 Bua Gal. Rocca, n.'
B26 - Conj. B02 - Pca. Sans
Penna - RJ.

A DIXIE S.A. foi nomeado co-
mo distribuidora da Internatio-
nal Nickel Co. - INCO. 29
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servir e nosso metodo de trabalho.

PROCESSOS, PRODUTOS E EQUIPAMENTOS PARA
ACABAMENTOS DE SUPERFICIES METALICAS. Orwec Quimica & Metalurgia S/A
LICENCA EXCLUSIVA: ENTHONE DEWEKA Licencas de Enthone, Deweka, Kenvert 3M
KENVERT 3 M ®
ORWEC QUIMICA E METALURGIA S/A i

Sao Paulo - Rio - Porto Alegre
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ABTG

EM REVISTA

ATIVIDADES - 1976

ASSEMEBLEIA GERAL ORDINARIA - 05/02/76 - Eleicdo da Dire-
toria.

PALESTRA: PROBLEMAS . DE CORROSAO NA INDUSTRIA
AUTOMOBOLISTICA NACIOMAL - a/c Dr. ALEXANDRE FOL-
DES, Gerente Técnico da Sunbeam do Brasil Anti-Corrosivos -
30/3/76.

PALESTRA: PROCESSOS EM DESENVOLVIMENTO PARA O
CONTROLE A CORROSAO NA INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA -
a/c Dr. Alexandre Foldes, Gerente Técnico da Sunbeam do Bra-
sil, Anti-Corrosivos S/A, em 27/04/76.

PALESTRA: REVESTIMENTOS PARA PROTECAO CONTRA OXI-
DACAO E CORROSAO EM TEMPERATURAS ALTAS - a/c
Sr. Volkmar Ett, S6cio Gerente - Marketing da Cascadura Indus-
trial @ Mercantil - 25/05/76.

PALESTRA: ELETROFORMACAQO PELOS PROCESSOS DE SUL-
FAMATO DE NIQUEL - a/c Eng. Hugo B. de Aquino, Diretor da
Ina Nacional Discos Ltda. & do Sr. Paulo Henrique Alvarenga
Ramos - Gerente Técnico da Harshaw Quimica - 29/06/76.

VISITAS: CASCADURA INDUSTRIAL E MERCANTIL E BRASI-
MET COMERCIO & INDUSTRIA S/A. - dia 28/07/76, as 10.00
e as 16.00 horas, respectivamente.

PALESTRA: DIRETRIZES PARA O CONTROLE DA POLUICAO
SONORA E ATMOSFERICA - a/c dos Eng°s. JOSE FRANCIS.-
CO DE CAMPOS, Gerente do Controle de Poluicdo das Aguas
e Solos, na Area do Grande Sdc Paulo e Baixada Santista e
JOAO VICENTE DE ASSUNCAQ, Gerente de Operacdes Preven-
tivas de Ruido e Poluicdo do Ar, ambos da CETESB, (Cia. Esta-
dual de Tecnologia de Saneamento Basico e da Defesa do Meio
Ambiente - em 24/08/76.

PALESTRA: ANODIZACAO E SEUS PRE E POS TRATAMEN-
TOS, a/c Sr. Antonio Magalhdes de Almeida, quimico respon-
savel da Prodec S/A Protecic e Decoracdo de Metais, em
28/09/76.

PALESTRA: SEGURANCA E HIGIENE DO TRABALHO: a/c
(Dr. BERNARDO BEDRIKOW, médico do Servigo Social da In-
dustria - SESI| e do Hospital do Servidor Piblico Estadual Fran-
cisco Morato de Oliveira e professor de Medicina do Trabalho
nagﬁFacutdgde de Ciéncias Médicas da Santa Casa de Sao Paulo
- A10/76.

PALESTRA: ZINCAGEM A FOGO - a/c Eng. José Dias Ferrei-
ra, Consultor Tecnologico do Centro de Pesquisas da Cia. Side-
rirgia Macional - em 23/11/76.

Il CURSO BASICO DE GALVANOPLASTIA PARA ENCARREGA-
DOS E SUPERVISORES DE BANHOS - de 2 de outubro a 11 de
dezembro de 1976 - na Escola Técnica Téxtil Francisco Mata-
razrzo - SENAI,

1." ASSEMBLEIA GERAL
DA ABTG EM 1977

A fim de se deliberar sobre
modificacdes de alguns artigos
do estatuto da ABTG, foi con-
vocada uma assembléia geral
extraordinaria, que se realizou
no dia 10 de janeiro de 1977,
presidida pelo sr. Ludwig R.
Spier.

Foram abertos os trabalhos e
propostas as seguintes modifi-
cagoes:

§ 1." — A assoclacdo conta-
ra agora com 5 suplentes, cons-
tituidos dos membros mais vo-
tados, depois de preenchidas
a5 vagas do Conselho Diretor.

§ 2" — A Diretoria podera
contar com a colaboracao de
um secretario executivo, contra-
lado mediante proposta sujeita
a aprovacdo do Conselho Dire-
tor.

§ 3° — A Diretoria é facul-
tada a contratagdo de pessoal
técnico e administrativo.

Estas foram algumas das re-
solugbes aprovadas nesta as-
sembléla. Logo ap6s, aprovei-
tando o ndmero de Conselhei-
ros presentes, passam-se a
eleicdo da nova Diretoria para
o ano de 1977, gue ficou assim
constituida: — Presidente: sr.
Ludwig Rudolph Spier, vice-Pre-
sidente: Sr. Moses Manfredo
Kostman; 1.° Secretario: Sr.
Carlo Berti; 2.° Secretario: Sr.
Wady Millen Junior; Tesourei-
ro: Sr. Raul Fernando Bopp; Di-
retor Cultural: Sr. Rolf Ett; Con-
selheiro Honorério: Dr. Roberto
Della Manna; Conselheiros: Srs.
Milton Miranda, Volkmar Ett,
Dr. Ernani Andrade Fonseca,
Dr. Clovis Bradaschia e Sr. Pau-
lo Henrique A, Ramos. Suplen-
tes: Eng. Antonio |. Espinosa,
Sr. Herbert Lichtenfeld, Sr.
Adolphe Braunstein e Sr. Célio
Hugenneyer.
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GALVANOTECNICA 1
Prtica

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

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

sicoes de eletrblitos, mostrando
em que férmula basica deve ser
depositado cada material. Um ca-
pitulo especial trata especifica-
mente dos defeitos, suas causas
e correcoes, @ no final @ dado um
anexo com férmulas para eletrd-
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

— O valor s6 sera descontado gquando do recebimento do livro.
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Retificadores de corrents,
equipados com alementos
de silicio com ventilaglo
forgada e de regulagem
por meio de chaves
comutadoras "“Taps Switch”




Onda completa trifasica
Fator de ondulagBo 5%
Rendimento de 90%

Sistema de protegio

circulto de alarme
falta de fase

falta da wventilaglo
sobrecarga por relo

asee
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Assisténcia Técnica
Uma das principais
razbes pela qual a maioria

prefere os relificadores
Tecnovolt

@ TECNOVOLT . sccere o corn i

Run Alencar Araripe, 108/132 - Sacoman - 04253 - Caixa Postal 30512 - Fone: 274 - 2266 pabx - End Teb: TECNOVOLT - 5P, - BRASIL
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O MUNDO DA
ELETRODEPOSICAQO DE

METAIS PRECIOSOS

Quando o acabamento final é metal pre-
cioso consulte a OXY,
A OXY tem o processo apropriado para

cada tipo de aplicagdo. Entendendo-se
por processo tudo O que é necessario a
partir da preparagdo da superficie até a
finalizagdo da deposicdo de metais pre-
CI0S0S,

O sistema OXY compreende além dos ba-
nhos de prata, ouro, rodio, etc. também
0s condicionadores de superficie. banhos,
de cobre, niquel, anodos, equipamentos e
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Bairra Indusirial

S0 Paule Riio de Janers
Av. Macoei Unidas, 1454

Jurubmiuba

instrumentos, complementando-se com a
Assistencia Técnica proporcionando um
total atendimento.

OXY e a unica em condigées de pro-
porcionar total cobertura no campo da
galvanostegia em razdo de, além de ser
lider no campo da eletrodeposicao de
metais preciosos, lidera também na ele-
trodeposicdo de metais comuns e equi-
pamentos,

A finalidade do Sistema OXY é assequ-
rar aos nossos clientes TOTAL SA-
TISFACAO,

OXY METAL FINISHING BRASIL S/A

Forto Alegre - Curdiba - Recila

Fone, 247.8122
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A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA
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® Desengraxantes Quimicos ® Zinco Acido de alta penetracao
®Desengraxantes Eletroliticos ® Cromatizantes (Verde oliva -

® Decapantes Acidos amarelo - azul)

® Cobre Alcalino Brilhante ® Passivadores (Varias concentragoes)
® 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 disposicao de Vv.Ss., para orientd-los na aplicacdo destes
produtos como também para qualquer consulta referente ao ramo, pois a YPIRANGA dispdem
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 & 63-2257 - Sio Paula




