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Udylite

O muais recente
desenvolvimento para
niquelacédo decorativa

RO

Reduz o custo dos anodos de
niquel em 25%

Niron é um novo processo de Niquel - Ferro - Desenvolvido e extensivamente testado
na pratica pela Udylite.

Niron, com um teor de ferro até 250f/o combina o brilho, nivelamento e dutilidade das
camadas de Niquel brilhante.

Niron aceita a cromagdo com grande facilidade.

Fornece o maximo em atragdo decorativa.

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

Q. OXY METAL FINISHING BRASIL S/A

nx Sdo Paulo Rio de Jansira - Porio Alagre - Curiiiba - Recife
Ay, Nacoes Linidas, 1454 . Fone: 247.8122

v Bakro Indusirial - Jurubatubs - 5P
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CARTA AO LEITOR

«COMO CONSTRUIR UMA
REVISTA DE ASSOCIACAO»

Ao findar mais um ano de existéncia, de rea-
lizacGes ¢ de esforco de uns poucos, sinto impetos
de transcrever o texto abaixo, muito oportuno para
nosso MNoticiario de Galvanoplastia.

— Prometa e forneca informagoes de interesse co-
letivo (Nao critique ao maximo possivel, as cola-
boracoes que os outros deram).

— Se |he pedirem sugestbes, colabore na medida
de sua possibilidade (Sem proclamar aos quatro
ventos que o esta fazendo).

— Esteja por dentro” das dificuldades que a re-
vista enfrenta, procure ajudar e ndo critique des-
trutivamente.

— Leia atentamente os bons artigos e nao procure
com uma lupa as falhas. Critique construtiva-
mente seu conteddo,

— Finalmente, quando for publicado algum artigo
bom que vocé ja conhece, espalhe para que to-
dos possam ouvir “Este assunto € muito bom,
todos devemn aproveitar seu conteddo”.
Pensamento positivo e otimismo, estes sao os
nossos ingredientes para o sucesso do NG e da
ABTG.

Solanger Gomes Strausz

ENECMACTHON,

Instalacoes Completas

PRODUTOS QUIMI-
COS PARA GALVA-
NOPLASTIA.

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

Fones: 278-5203 - 279-T321

5. Paulo: R. André de Leao, 283
Ric: R.Estrala,41- Tel..234-6444
& P, Alegre: Rua Tapirapes, 41

® B, Horizonte: Rus Madalena,

426 8/2 » Curitibe: Aua Eng?

Reboucas, 1876 - Fone: 22-1330

EQUIPAMENTOS E

Medigio da espessuras de camadas sobrepostas me-
diante o processo de retrodifusiio dos raios BETA

BETRASCOPE

da Fa HELMUT FISCHER

A nova peragio dos BETASCOPE
com indicagfio direta das camadas
® Sistema nfo destrutivo,
& Microcomputador embutido

® Calibragem e indicagio digital
EXEMPLOS DE MEDICAO: Camadas de Au, Ag, Rh, Pa,
Pb, Indium, Sn, Cu, gelatinas de filmes sobre bases ferrosas
e nio-ferrrosas,
ALCANCE DE MEDICAO: 0.01-100 micron.

COLOMAN

Francisco Matarazzo, 24 - Tels.: 66-6775
EE 2799 - 66-2368 - 67-4403 - 67
01000 Caiza Postal B664 - Sko Paulo




CIANETO E
VENENO PARA

Eis porque a Lea — Ronal
desenvolveu & nods” trouxemos
para ¢ Brasil, o novo processo
de zinco alcalino brilhante total-
mente isento de cianeto. O pro-
cesso gue & realmente sem cia-
neto. De fato o Gnico que nado
forca vocé a colocar pelo me-
nos 10 ou 20 ou 30 gramas de
cianeto para cada litro de seu
banho.

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

to de banhos de Zinco do sé-
culo.

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

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

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

nhos rotativos como para ba-
nhos parados.

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

Use-o & vocé terd mais bri-
lho e qualidade do que vocé ja
teve em qualguer tempo.

Use-o e vocé cortard em mui-
tos 05 seus custos operacionais
& custos de tratamento de eflu-
entes.

Use-o e vocé breve descobri-
ra que qualquer processo de
zinco cianidrico & veneno para
vocé também.

z& T.EA -FRONAYX. TNC.

® 1ECNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

———— | DR.-ING. MAX SCHLDTTER
e’

Rua Oneda, 574 » Tels: 443-4322/4326/4748 # Caixa Postal 557 ® CEP 09700 # Sao Bemardo do Campo e 5.P.




HARSHAW

FORNECE TRANQUILIDADE

processo de Niquel Semi e Brilhante
Sais de Niquel liquidos
Sulfato - Cloreto - Sulfamato

analises do IPT a disposi¢ao

®)
D’ HARSHAW QUIMICA LTDA.,
Sl'llw Sao Paulo: R. Josefina de Aimeida, 15 - S. Bernardo do Campo
HAR Tels.: 452 4044 - 452 4509 - C.P. 9730 (S.P.) CEP 01000
Telex-011-4306 - HARQ - BR.



HARSHAW

apresenta

CRYSTA77e 88

para processos de Zinco Alcalinos

alta, media e baixa concentracao

Loy Y s
S

H Rio Grande do Sul; Av. Getdlio Vargas, 4294 - Canoas.
Tel.:72 1908
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CAPA

ZINCAGEM ALCALINA:
AS OPCOES NO MERCADO

SUMARIO

0 efeito dos componentes,

‘de banhos de baixo cianeto e

isento de cianeto, foi avaliado,
e sua performance comparada
com a8 dos banhcs de zinco
convencionais. A eficiéncia ca-
tédica fol determinda em varias
densidades de corrénte, em So-
lugdes contendo 7535 g/l de
zinco 0-105 g/l de MNaCN e
37,5-150 g/l de MaOH. O estu-
do revelou um decréscimo na
eficiéncia cattdica com o au-
mento de cianeto e um acrés-
cimo de eficiéncia com o au-
mento de zinco & MNaDH. Os
efeitos da temperatura, concen-
tracao e densidade de corrente
estdo apresentados nos grafi-
cos de banhos convencionais,
de baixo cianeto e isentos de
cianeto. Os resultados indicam
que g eficiéncia catddica e a
uniformidade da espessura ob-
tidos nos banhos de baixo cia-
neto e isento de cianeto, sao
comparaveis aos banhos con-
vencionais.

A regulamentagcao e a impo-
sicdo de medidas anti-poluicao
foram a principal causa do in-
teresse em encontrar alterna-
livas para a zincagem clanidri-
ca. Numerosas solugoes foram
apresentadas e podemos citar
banhos & base de pirofosfatos,
polifosfatos, sulfatos, comple-
¥08 de cloreto de amonio, & po-

aminos., gluconatos e

tassio,
zincato de sddio. Muitos destes
banhos tem o inconveniente de

diferentas equipa-
mentos anodos, ou pProcessos
de pré-deposicao, daqueles
usados nos banhos convencio-
nais. Solugoes alcalinas basea-
das em zincato de sodio, isen-
tos de cianeto ou de baixo
claneto tem a vantagem de
Operar com 0s Mesmos equipa-
mentos e em condicoes simi-
lares aoc banho convencional
Durante os trés Gltimos anos,
as formulacdes de baixo cia-
neto e isento de cianeto, tem
se tornado mais populares, isto,
tanto para banhos rotativos
como para banhos parados.

necessitar

O interesse pelo uso de so-
lugdes de zincato de sodio em
banhos de zincagem néo é novo
e pode ter se originado das ob-
servacoes de gue banhos de
zinco a base de claneto sé apre-
sentavam deposicdo eficiente
em presenca de um excesso de
hidréxido de sbdio. Uma solugao
contendo somente cianeto de
zinco e cianeto de sodio, sem a
adicdo do hidroxido de sddio,
tem somente uma eficiéncia de
de corrente de aproximada-
mente, 15%

Interpretande © mecanismo
do processo eletroguimico, tan-
1o, Thompson, Hull e Wernlund
salientaram a importancia do

hidroxido de sodic como uma
fonte priméria para a formacgao
de ions de zincato. Hull e Wern-
lund indicaram que em solu-
¢0Oes cianidricas de composicao
usual, 75 a 90% do zinco, esta
presente como zincato de sodio.
Thompson e também Titon e
Boldanova indicaram que o Zin-
co & depositado parcialmenta
ou totalmente do zincato. A
funcao do cianeto de sodio pa-
rece ser, de acordo com obser-
vacoes de Hull & Wernlund,
como elemento de controle do
aspecto do depdsito.

Banhos contendo alto teor de
cianeto permitem uma faixa de
brilhe mais ampla dentro do
limite da densidade de corren-
te, enquanto que a eficiéncia
catodica sera baixa. Uma solu-
cdo de zincato naoc contendo
cianeto, embora eficiente de-
positara metal escuro e espon-
{080,

Os banhos a base de cianeto,
por outro lado., produzem de-
positos de granulagdo fina @
uniforme. O cianeto também in-
fluéncia outras caracteristicas
do banho, tais como a espes-
sura & a distribuicdo do depd-
zito, Pode ser considerado co-
mo um aditivo priméric no pro-
cesso da eletrodeposicao. No
banho convencional o abrilhan-
tador e o cianeto atuam de uma
maneira complementar. Abri-
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lhantadores convencionais re-
querem a presenga de cianeto
g uma diminuicac na sua con-
centracao afetara a laixa da
brilho.

Desde os primordios do ba-
nho de zinco a base de cianeto,
muitas tentativas foram feitas
para o uso de solucdes de zin-
cato para obter depodsitos bri-
lhantes. Embora ja em 1936
Mantzell reportou gue solugoes
de zincato de sddio tem boa
eficiéncia de corrente e poder
de penetracao, a qualidade dos
depdsitos era inadequada para
fins decorativos. Gracas ao de-
senvolvimento de novos aditi-
vos, tem sido possivel superar
05 problemas iniciais do banho
a base de zincato. Esles aditi-
vos usados em baixas concen-
tracoes (1% em volume ou me-
nos) refinam e abrilhantam os
depositos dos banhos de baixo
cianeto e i1sento de cianeto,
tornando-os semelhantes no
rendimento e aparéncia aos
banhos convencionais,

Podemos interpretar a fun-
cao dos banhos de baixo cia-
neto e isentos de cianeto, como
processos cianidricos em que
o claneto foi substituido parcial
ou totalmente por outros adi-
tivos.

Meste trabalho ora apresen-
tado, o efeito dos componentes
de solucoes de baixo cianeto

CAPA

2 isento de cianeto foi avaliado
em banhos brilhantes e sua
performance comparada com
banhos cianidricos convencio-
nais

EXPERIMENTAL

A performance dos banhos
foi comprovada, determinando
a sua eficiéncia catodica e a
distribuicdo da espessura de
deposicac com diferentes com-
posicoes. A eficiéncia catédica
ioi determinada em varias den-
sidades de corrente e tempe-
ratura, em solucbes contendo
7.5-35 g/l de zinco. 0-105 g/l
de MaCN e 375-150 g/l de
NaOH. Para todos o5 tesles
adiciona-se quantidades de
abrilhantador suficiente para
obter um depdsito brilhante e
uniforme em todas as densida-
des de corrente medidas.

Foram usadas células retan-
gulares de 21 cm de compri-
mento x 7.7 cm de largura x
6,5 cm de altura, contendo
1.000 ml de solugao. O anodo
e catodo foram posicionados
nas extremidades opostas da
célula. Para assegurar uma den-
sidade de corrente constante
sobre o catodo, controlou-se a
inlensidade de corrente manu-
almente observando amperime-
tro.A quantidade total de cor-
rente que passou através da

Efello da concentracan do

ineto de
ciéncia calédica em banhoo de
MNaOH-75 g/l, Temperalura

Ao

Balk¥n cignelo

- 25°C)

| TR TN TN e T e Sy B T e L

o sobre a all- Efeilo de

in-15 g/l

célula fol medida com um con-
lador de Ampére-hora, que foi
padronizado com um coulom-
bibmetro de cobre.

A distribuicdo da espessura
foi determinada, eletrolizando
chapinhas numa célula de Hull
de 1.000 ml a 3A durante 15 mi-
nutos. Mediu-se a espessura
com um aparelho Kocour em
pontos especificos represen-
tando 9, 4, 5. 3 e 0.5 A/dm2 na
distribuicdo de corrente,

Usando técnicas similares
determinou-se também a efi-
ciéncia catodica e a distribui-
cdo da espessura de banhos
convencionais montados de
acordo com formulacoes de
livros técnicos e cobrindo va-
rios ratios de NaCN/Metal.

RESULTADOS E DISCUSSAO
Medicao e eficiencia catodica

As eficiéncias catodicas des-
tacadas para os banhos de bal-
X0 cianeto estdo nas figuras de
1 a4 A curva indica que para
uma determinada concentra-
de zinco, um aumento de MaCN
causou uma diminuicao na efi-
ciéncla catbdica. Quando a
concentracao do zinco foi au-
mentada a eficiéncia catddica
também aumentou. .Um aumen-
1o na temperatura resultou num
aumento da eficiéncia catodica.

aﬁ:@?)
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concaniracad do
clencia calodica am banhos de baixc cianato (Zn 15 g/l
MNaOH-75, Temparatura 25°C)
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Eleito da conceniracio de zinco & soda causlica sobre a O efeilo do ratio Zn: NaCN sobre a eficiéncia catddica num
eficiéncia catddica am banhos sem cianatos (Temperatur banho convencional {Zn 35 g/l NaQH 75 g/l. Temperatura
25°C) . 25°C|
0O aumento no teor de MaON Estes resultados concordam Nos banhos isentos de cia-
aumentou a eficiéncia nas areas com as interpretacoes de Hull netos um aumento na concen-
de baixas densidades. e Wernlund nos processos a tracao de zinco resultou num
Em varias dessas experién- base de cianetos. Nos banhos aumento da eficiéncia catodica.

cias a concentracao de cianeto de baixo cianeto, um aumento (Fig. 5) Ma faixa das concentra-
de sodio o au_m&nlada ate 30 na concentracao de NaCN cau- coes avaliadas, fol observado
g/l para se verificar os efeitos que para se manter o teor de
deste componente sobre a efi- metal constante e evitar a pra-
ciéncia catédica. MNa pratica, cipitacao de compostos insoli-

sard uma queda na concentra-
¢ao de zincato, como segue:

contudo, os banhos de baixo Na.ZnO, + 4 NaCN + 2 veis de zinco, tinha que se man-
claneto usam concentracbes de HO & 4 NaOH + Na. Zn ter um réatio minimo de 1:10 de
7.5 a 15 g/l de cianeto de sodio (CN), Zn para NaOH. Este resultado
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O efeito dos aditivos organicos sobre a eficiencia catodica
no banho convencional [£n 35 gfl, NaCN 81 g/l, NaDH 75
g/l. ratio Zn/NaCN 1/28, Temperatura 25°C)
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Distribuicao da espessura do deposilc em banhos de baixo
cianato. Efeito da temperatura

AR
Fig 11

Distribuicas da espessura do dapasito am banhos de baixo
claneto  Efeito do hidroxido de sodio




URGENTE

Os melhores banhos de
Ouro nao Sao NOSSos...

Sao da Lea-Ronal, porém nés somos os representantes
exclusivos para a Ameérica do Sul.

Os melhores processos de ouro.

DECORATIVO - Espessura e flash. Alto e baixo quilates.

INDUSTRIA ELETRONICA - Semi-condutores, conecto-
res e deposicao seletiva.

Nos dizemos que sao os melhores processos, porém vo-
cé nao precisa acreditar. Faca como outras ja fizeram.
Peca para provarmos.

TeCNOIEVEI

produtos quimicos Itda.

Rua Oneda, 574 - Fones: 452.4422 - 452-4743 - 452-4198
Cx. Postal: 567 - CEP: 08700 - S8o Bernardo do Campo, SP

Lea-Ronal, Ine.&
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Fig. 12

O:stribuicao da espessura
do deposito em banhos
convencionals.
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Distribuicdo fda espessura
do depbsitc em banhos
sam cianeto.

gom clansto.

7259/ z
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Tempe 289% |3 |
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Nack 7.5 &
TEMBD 285

confirma as observacbes de
oulros pesquisadores sobre a
necessidade de se manter um
ratic adequado de Zn e +
NaOH, uma vez que o aumento
do teor de NaOH acima do ratio
nao apresentou beneficios.
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Fig. 14

Distribuicdo da espessura

do depdsito em banhos de

baixo cianeto, sem ciane-
tos e convencional

A eficiéncia catodica dos ba-
nhos convencionais esta na fi-
gura 6. Durante essas experién-
cias observou-se gue os aditi-
vos organicos tem influéncia
significativa sobre esta eficién-

des de corrente & aumentarn-

do a em altas densidades de
corrente.

DISTRIBUICAO DA
ESPESSURA DO DEPOSITO

cia catodica, (Fig. 7) diminuindo
a eficiéncia nas baixas densida-

Os resultados obtidos para a
distribuicdo de espessura do

oy




depdsito estéo nas figuras de 8
a 13. A influéncia dos compo-
nentes segue agqui o mesmo
exemplo geral encontrado para
medir a eficiéncia catddica. Um
aumento na concentracdo de
zinco resultou em um aumento
na espessura do deposito em
toda a faixa de densidade de
corrente. Aumentando o teor de
MaOH nos banhos de baixo
cianeto diminuiu a espessura
do depésito. Um aumento na
temperatura aumentou a espes-
sura do depdsito.

A distribuicdo da espessura
do depdsito pode ser conside-
rada como uma indicacao para
a performance total do banho,
visto que, & determinada pela

CAPA

distribuicdo secundaria da cor-
rente (distribuicac da corrente
sob polarizacao) e pela eficién-
cia catodica. Comparando os
resultados oblidos nos banhos
de baixo claneto & sem ciane-
tos juntamente com o dos ba-
nhos convencionais, torna-se
evidente que a distribuicdo da
espessura nos trés tipos de ba-
nho & bastante similar. A capa-
cidade dos banhos de cianeto
em formar depdsitos com es-
pessura relativamente uniforme
em larga faixa de densidade da
corrente (poder de penetracio)
& também encontrado nos ba-
nhos de baixo cianeto e sem
cianetos. A figura 14 mostra a
comparagdo dos banhos de

baixo cianeto & sem clanetos
com 0 convencional

CONCLUSAO

Os resultados obtidos na préa-
tica, confirmam a similaridade
de eficiéncia entre os diferen-
tes processos de banhos de
zinco alcalino, zincagem que
converteram com Sucesso para
banhos de baixo e isentos de
cianeto, concluiram por real
economia operacional, devido a
reducdo do consumo de cia-
neto @ menor arraste.

Devido a menor concentra-
cdo de cianeto no efluente, o
custo do tratamento residual
serd mais econdmico.

ma qualidade.

PROCESSO DE ZINCO ALCALINO

7IRHS BRICHT 77

— Abrilhantador interno de grande rendimento. Conhega o nosso processo com
baixo ou médio Teor de Cianeto, alta penetragcdo e baixo custo, aliado a oti-

— ADITIVOS EM GERAL para Processos de Niquel, Cobre, acido, Cromo alto
regulado, Zinco Acido, Cddmio, douragdo quimica e eletrolitica, prata brilhan-
te e eletrodeposigdo sobre pldsticos.

— MATERIAS Primas e anodos de nossa prépria importagdo e sais preparados.

IND. E COM. DE PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Av. Tenerte Amaro F. da Silveira, 640 — PARQUE NOVO MUNDO
TELS: 2959494 — 295 6546 — 29592980




PALESTRA

ANALISES E OBSERVACOES
EM PROCESSAMENTO DE
BANHO DE ZINCO ALCALINO

ZINCO ACIDO

Antes de entrarmos no as
sunto, devo esclarecer, Que
vamos tentar de uma maneira
breve e sucinta transmilir nos
sas observaccées & conclusées
obtidas na vida pratica em
processos de zinco acido.

Apesar de haver varias for-
mulaches, nds vamos nas ater
aos banhos a base de cloreto
de zinco e cloreto de amonea

Os depositos obtidos em
banhgs deste tipo possuem
dtimas caracteristicas de bri-
lho & nivelamento e menor ab-
sorgao de hidrogénio, o que o8
diferenciam dos banhos alca-
linos

Composicao da Solucao

Em geral os processos usa-
dos atualmente adotam a for
mulacao genérica de ZnCl, e
NH.Cl sendo que seus leores
variam de acordo com os adi-
tivos usados

ApOs varios anos de uso,
verificamos que a falta de pe-
netracdo dos banhos de zinco
acidos, seria o maior Inconve-
niente destes em comparacao
Com O0S processos de zinco
convencionais.

Observamos entretanto que
ha uma melhora oconsideravel
guando se adota relagao de
Zn*/Cl- de 1:10 ou seja

15 g/l Zn" e
150 g/l de ClI
com pH 55
Também podemos obter bons
resultados em banhos de rela-
céo Zn*/Cl de 1:5.
MNossa preferéncia pela pri-
meira formulacado ou seja 1:10
deve-se ao fato que a camada,
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como consequéncia da maior

condutibilidade da solugdo €

mais uniformemente distribuida
nas varias zonas de densidade
de corrente.

Enguanto, gquando se usa a
relacac 1:5 a distribuicao & me-
nos uniforme.

Esta afirmacao & baseada em
testes realizados com ambas as
solugoes na célula de Hull, onde
foi observado que nas mesmas
condictes de trabalho, ou seja
temperatura, tempo e densidade
de corrente constanies, equan-
to numa chapa a camada variou
de 5 até B na outra a variacao
fol de 2 até 14p

Ressalte-se. que mantendo-se
condicoes especiais de aditiva-
cao pode-se melhorar a distri-
buicao da camada. Porém os
banhos que usam relagao 1:10
S0 menos sensiveis a variagdes
do teor de aditivos.

Poderiamos mencionar como
as principais vantagens dos ba-
nhos acidos com relagdo aos
alcalinos:

1."}  Melhor brilho & nivelamen-
to 0 aspecto do deposito
dependendo das condicoes
do substrato aproxima-se
ao de uma peca cromada.

2.} Facilidade de deposicao
em ligas moles de ferro e
ferro fundido

Enguanto que nos banhos
alcalinos geralmente tor-
na-se necessario uma ca-
mada de cobre interme-
diaria.

3.") Menor custo no tratamen
to dos efluentes
Enquanto que nos banhos
alcalinos & necessaria a
oxidacdo do cianeto a cia-
natos e posteriormente a
dioxido de carbono & nitro-
génio com auxilio de pro-
dutos caros como cloro
gasoso ou hipociorito de
£6dio, nos banhos acidos
basta uma simples neutra-
lizacdo com MNaOH

4°) Maior velocidade de depo-
sicao dependendo das conw
digoes de agitagdo e den
sidade de corrante pode-se
cbter deposicdo maior que
11t por minuto

Desvantagens

1.]. Custc de instalacdo pre-
paracao e manutencao da
solucdo é mais alto que
nos banhos alcalinos.

2.°) © ambiente em torno da
instalacao é altamente cor-
rosivc e portanto exige
uma manutecao do equi-
pamento com maior fre-
guéncia.

3.") O banho acido requer cui-
dados & controles mais ri-
gorosos & mais rotineiros.

47 O pré tratamento das pe-
cas deve ser mais acurado
que para os banhos alca-
linos.




CONDICOES DE OPERACAO
Tanque

0O tanque de trabalho deve
ser de ferro revestido interna-
mente em PVC, Polietileno ou
Koroseal e externamente pinta-
dos comtin tas a base de resi-
nas de Poliester, Epoxii ou bor-
racha clorada.

Engquanto que nos banhos de
zinco alcalinos cianidricos até
o revestimento interno podera
ser dispansavel

Agitacdo

Em banhos rotativos a agita-
cdo & produzida pelo proprio
movimento do tambor.

MNos banhos parados a agita-
cao podera ser a ar ou catodica.
Quando catddica na base de 3m
por minuto.

Temperatura

O ideal @ manter a tempera-
tura entre 18 e 32"°C o gque vale
dizer temperatura ambiente.

Para se evitar 0s problemas
ocasionados pelo aumento da
temperatura convém nac se
aplicar mais que 0.5 A por litro
de solucao.

Quando tornar-se impossivel
seguir estas condicdes a refri-
geracdo deve ser feita através

PALESTRA

Temperatura muito baixa pro-
voca queimas no depdsito

Filtracao

Recomenda-se ser continua
em filtros com capacidade de
retencdo de particulas de 5 a
10i. de didametro,

PH

O controle do pH & impres-
sindivel e favorece o bom anda-
mento do banho

pH muito alto, clima de 6,
provoca precipitacéo de sais de
Zinco.

pH abaixo de 5 provoca depo-
sito aspero nas zonas de alta
densidade de corrente.

Anodos

Como nos banhos alcalinos
devem ser de Zn eletrolitico
com 99.9% de pureza.

Apesar de recomendadas pe-
los fabricantes cestas de tité-
nio nadc devem ser usadas uma
vez, que sao atacados pelo ele-
trolito.

Deve-se observar a pureza
dos anodos, pois muitas conta-
minacées dos banhos sao pro-
Venientes do uso de anodos
inadequados.

Como a solugo & muito cor-
rosiva e a eficiéncia catodica é
aproximadamente 5% inferior a

de trocadores de calor de tita-
nio ou teflon nunca usar ser-
pentinas de ferro ou chumbo.

Temperatura alta causa dimi-
nuicao do brilho em consequén-
cla da decomposicdo dos adi-
tivos.

eficiencia anbdica, a solucéo
tende a enriguecer-se de Zn
metal.

Assim sendo, € aconselhavel
retirar o5 anodos da solucao
guando o banho nao estiver em
funcionamento .

Poderiamos considerar o au-
mento do teor @ zinco como uma
deficiéncia do processo uma
vez gue alcangadso os Indices
maximos do teor de Zn" torna-
se necessaric uma diluicdo do
banho.

Contaminacoes

As mesmas contaminagbes
metalicas que sao prejudiciais
aos banhos alcalinos prejudicam
da mesma maneira os banhos
acidos

Podem ser provocados pelos
sais, pelos anodos e pela cor-
rosdo do equipamento.

Contaminacoes organicas,
que podem ser provocadas por
excesso de aditivos ou decom-
posicao dos mesmos podem ser
removidas com adicdo de car-
vao ativo e posterior filtracao.

Resumo

Em resumc eu dirla que a
escolha entre um processo
acido ou alcalino ndc pode ser
feita pelas caracteristicas es-
pecificas de cada tipo de ba-
nho & sim pelas condigbes e
necessidades de cada usuério,
como seja; Disponibilidade de
espaco, tempo de processa-
mento investimento inicial, gua-
lidade do acabamento etc.

Resumo da apresentacéo fei-
ta pelo Sr. Francisco Polito,
sobre zincagem em banhos
levemente acidos, a base de
cloreto de amonea, durante a
mesa redonda realizada no dia
29/9/77, na ABTG.

Resfriador de liquidos Radio Frigor.
Feito por que

. v, 2 Assegure o melhor acabamento nos
: seus servicos de anodizacio,

m conhece refrigeracao como ninguém.

Consule 0 Dapartamenio Técnico da

Hredoarkr cle Bpscine vrakai
e Ferrriorraci i Poes/ 50

niguelamento, cobreagem ou
cromagem, utilizando o resfriador
compacto de liquidos da Radio Frigor.

Com capacidade frigorificade 5 a
150 TR, a sua alta qualidade ¢ aplicada
para o aprimoramento da producio na
oalvanoplastia, principaimente pelas
industrias que utilizam o processo de
resfriamento direto do eletrolito liquido.

E mais um produto garantido pela
tecnologia da Réadio Frigor, a maior
fabricante de equipamentos para
ra!riaera:;&u industrial,

ma empresa para quema

Rédio Frigor. Uma equipe de profissionais
iftamants especializados para a alsboracdo
de projelos, nstalapies @ estudos especiais
jpara & apicacso do frio na industria, estd & sua
diEposicAo,

F ALK

Av. Mofarrel, 317 (V. Leopoldina
At
de Janeiro e Recife. =

figrams




CLINICA

CLINICA

DE ACABAMENTOS

Esta secao se dedica a res-
ponder, dentro do maior rigor
técnico, qualquer consulta so-
bre galvanoplastia e protecao
superficial. As cartas deverdo
ser enviadas a redacdo — Edi-
tora Strausz Ltda., Rua Darzan,
241, CEP 02034 — Séo Paulo,
5P — que se compromete a
manter sigilo sobre a empresa
consultante, sempre que for so-
licitado. Qualquer colaboragao
no sentide do aprimoramento
das respostas sera bem recebi-
da e publicada.

PITTING NO NIQUEL

P. Um fornecedor me acon-
selha, que para evitar pittings
no depdsito de niguel sobre
pecas de zamak cobreadas em
banho brilhante, serd melhor
desengraxar catodicamente e a
seguir uma imersao acida, antes
de transferir para o banho de
niguel. Este procedimento é
comumente usado para pecas
de zamak? e porque catodica-
mente se au desengraxo o za-
mak anodicamente?

R. Este procedimento so-
mente ira eliminar o pitting se
este & causado por algum filme
de material orgénice oariundo
dos aditivos do banho de cobre
acido, aderido nas pecas ou
arrastado para o banho de ni-
guel contaminando este. Desen-
graxe @ imersac acida para pe-
¢as cobreadas em banho bri-
Inante & considerado boa pra-
tica, para evitar essas possibili-
dades, porém ndo & absoluta-
mente necessaria. A limpeza
catbdica proporciona uma acéo
mecanica eficiente porém nao
& indispenséavel.

Para determinar se a causa
reside no arraste de abrilhanta-
dores do banho de cobre, as
pecas cobreadas podem ser
imersas no desengraxante and-
dico sem corrente ligada, a se-
guir na imersdo acida usada
para o zamak,
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S5e a condicao de trabalho
apresenta melhora, vocé pode
entdo projetar a modificacao
necessaria para incluir os tan-
ques adicionals necessarios.

ADERENCIA DE TINTA SOBRE
O ALUMINIO ANODIZADO E
SELADO

P. Como posso superar a
falta de aderéncia de um sis-
tema de tinta aplicado sobre
aluminio, que foi anodizado e
selade Devido ao fechamento
dos poros no aluminio anodiza-
do e selado, a superficle fica
macia como vidro, perdendo
suas caracteristicas pegajosas
e torna-se inadequada a tinta.

R. Presumindo que o pro-
cesso de anodizacdo usado é
o de acido sulfirico, a fraca
adréncia do sistema de tinta
pode ser devido ao processo
de selagem, ou ao primer usa-
do. Caso seja usada selagem
em agua quente, deverd ser
mudada para selagem dicro-
mato. Apdés a selagem das pe-
¢as, apligue uma camada de
primer de cromato de zinco, de
conformidade com as especifi-
cacoes federais TT-P-6866 ou
militares MIL-P-8585. A seguir
aplique a camada de tinta. Se
ainda nao atingir o grau de
aderéncia desejado, esperimen-
te com um “wash primer” antes
do cromato de zinco.

Uma anodizacédo a base de
acido crbmico ou uma conver-
§80 quimica (cromatizacao).
sera muito melhor. Como base
para a tinta do que anodizacao
sulfurica. Todavia ndo deve ser
usada em ligas com teor de
cobre acima de 5% ou 7% de
slicone, porque a cromatizacao
& muito mais eficiente sobre
estas ligas e sobre a maioria
das ligas termicamente trata-
veis,

TRATAMENTO RESIDUARIO DE
CIANETO

P. Recordo ter lido, sobre a

destruicdo de cianeto de aguas

de enxague, pelo recuc das
aguas na montagem de desen-
graxantes eletroliticos. Gosta-
ria de obter seu parecer sobre
0 assunto & sua opinido sobre
0s aspectos préaticos.

R. Este processo é fruto de
uma patente que foi conce-
dida para H. A. Ericson. A nao
ser que se use no minimo trés
lanques equipados em contra
corrente, em cascata, a quan-
lidade de aguas de enxaguar
serd maior do que a neces-
saria para alimentar os tan-
ques de desengraxantes. Se
a agua de enxaguamento ti-
ver de ser concentrada antes,
também podera ser usada para
montagem de banhos cianidri-
cos de onde derivou, econo-
mizando assim os produtos
quimicos,

DEPOSICAO DE COBRE ACIDO

P. Estamos tendo proble-
mas com © nosso banho de
cobre acido brilhante. Apbs
cerca de cinco minutos que a
carga esta no banho, a corrente
comeca a baixar para um valor
muito baixo e a eletrodeposi-
¢ao parece que estd parada.
Também a solucdo se crista-
liza facilmente de tal maneira
que, entope as tubulacdes de
ar para agitacdao, com os cris-
tais de sulfato de cobre.

R. Durante a operacao a
concentracédo de sulfato de
cobre tende a subir & a con-
centracao de &cido decresce,
Esse ultimo resulta em polari-
zacao anodica. O fato de estar
o teor de cobre elevado a non-
to de cristalizar nos tubos de
insuflacédo, indicaria que a so-
lucdo esta completamente fora
da faixa. Devera entdo ser ana-
lizada e o teor de metal e de
acido ajustado para os valo-
res respectivos,

h——‘_‘—‘—‘




REMOCAO DE OXIDACAO DA
PRATA

P. Estou a procura de uma
imersao quimica a temperatu-
ra ambiente para remover fil-
me de oxidacao de ornamen-
tos de prata, sem recorrer ao
clanato.

R. A Imersdéo numa solucao
de 43 g/l de tiureia e 10 g/l de
acldo sulflirico removera a oxi-
dagao sem afetar qualguer aca-
bamento especial tipo antigo
aplicado sobre a peca. Entre-
lanto, se isto ndo constituir
problema, duplique as concen-
tracoes, o que produzira resul-
tados mais radidos.

FERRUGENS EM PONTOS DE
SOLDA

P. ApGs a deposicao de cad-
mio e cromatizacao de aco la-
minado a frio que foi estampa-
do e soldado a ponto, estou
tendo um problema com ferru-
gem nas areas de solda a pon-
to, ap6s uns poucos dias ou
semanas. Depois do acabamen-
to da secagem a 65 até 85°C
au aplico silk screen nas pecas
e levo ao forna a 150°C por 30
minutos.

R. Sem uma avaliacdo visual
das pecas, teremos que supor
que o que estd acontecendo é
formacdo de ferrugem sob a
jungao na solda a ponto, onde
nao deve haver deposicdo de
cadmio para a protecéo sacrifi-
cadora do aco. Abrindo a jun-
cao e examinando a superficie,
teremos a indicacdo se & este
ou nao o problema, Se for assim
ndo existe uma boa cura. Se o
depbsito de cadmio nao for
muito espesso sera possivel de-
positar as pecas |juntadas e
depois soldar a ponto. Mas
nesse caso, & vital fornecer
uma excelente ventilacao, de-
vido & toxicidade dos fumos
do cadmio.

CLINICA

ANODOS PARA BANHO DE
OURO ACIDO

P. Porque serd que oS5 ano-
dos de aco Inoxidavel que esti-
veram numa solugao de ouro
acido por dez anos, de repente
comecam a se dissolver na so-
lucde? (banhe de cerca de
150 1)

R. E surpreendente gue eles
tenham durado tanto tempo, O
aco inoxidavel ndo & recomen-
dado para banhos de ouro aci-
do. Anodos de carbono podem
ser usados mas eles tendem a
se desintegrar lentamente. dei-
xando a solucao preta. O anodo
preferido & em titanio revestido
de platina. Se a solugdo atual
estiver operando satisfatoria-
mente, ndo ha necessidade de
substitui-la, apenas substitua os
ancdos.

DEPOSICAO DE LATAO NO
ZINCO

P. Posso depositar latao di-
retamente sobre uma liga de
zamak a qual devera ser ene-
grecida e escovada, ou seria
aconselhavel um flash de cobre
antes? Qual a espessura ne-
cessaria?

R. Se a solugcaoc de latao
opera em temperatura ambiente
& com formula de baixa con-
centragao, ele podera ser depo-
sitada diretamente sobre o zin-
co, mas um flash de cobre cia-
nidrico serad boa garantia. Se a
sclucao de latdo for do tipo de
alta concentracdo, entdo um
flash com cobre & essencial a
fim de assegurar contra uma
deposicaoc sem aderéncia.

A guantidade de deposicao
de l|atdo necessaria dependera
do tipo de escovamento, da
aspereza das bordas das pecas
e do togue do polidor especi-
fico. Todavia uma espessura de
cerca de 5 microns & normal-
mente suficiente. Isto exige
cerca de uma hora de deposi-
¢ao no banho em temperatura
ambiente,

DESPLACAMENTO E IMERSAO
ABRILHANTADORA

P. Desejo usar uma mesma
solucdo para remover prata do
cobre e do latao, e 8 mesma
solucdo para a imersao de abri-
lhantamento. O que podem su-
gerir?

R. A imersao abrilhantadora
de acido sulfurico-nitrico para
o cobre e suas ligas metélicas,
remove também a prata. Entre-
tanto quando a prata estiver to-
talmente removida, o metal base
lera sofrido severo ataque. a
menos que o depodsito seja
muito fino e uniforme. Também
apos um periodo de uso, a prata
dissolvida tenderd a se rede-
positar por deslocamento qui-

mico no metal que esta sendo
abrilhantado,

LATAO OXIDADO.

P. Nos tratamos termicamen-
te o latdao a 538°C e temos um
problema na remocao do Gxido,
Usamos acido cloridrico. Existe
um método melhor? B. J. C.

R. O &cido cloridrico & um
excelente agente decapante
para o propésito que vocé tem
em mente. Sua vida atll pode
ser provavelmente aumentada e
sua acao aperfeicoada, desde
que se adicione periodicamente
peroxido de hidrogénio para
oxidar o cobre ao estado cupri-
co. E possivel também que pos-
sa ser operado como um banho
a ser mantido, permanentemen-
te através da adicdo periddica
de acido cloridrico e peréxido
de hidrogénio. Os metais dissol-
vidos poderiam entao, ser recu-
perados da porgcdao de solucdo
retirada. Esse procedimento é
frequentemente usado na indds-
tria de circuitos impressos,
onde misturas de cloreto clpri-
co e acido cloridrico sdo usados
para decapar as laminas de cir-
cuito. Em pelo menos uma des-
sas instalagbes, cloro é usado
para oxidar o cobre, regeneran-
do assim o acido cloridrico, ao
mesmo tempo que o cobre &
oxidado.




TECNICA

CONTROLE DE BANHOS
DE NIQUEL

por LOUIS GIANELOS

Qualguer discussédo sobre lo-
calizacdo de problemas num
processo de operacao deve ser
pré-concebida na idéia de que
o0 leitor compreende os funda-
mentos bésicos do processo de
operagao. Quando aplicada ao
processo de deposicdo, segun-
do experiéncia do autor, ocorre
gue muitos niqueladores ou nao
conhecem o0s fundamentos bé-
sicos, Ou ja 05 esqgueceram, ou
ainda, preferem nao usa-los,
uma vez que ao surgimento do
primeiro problema, basta ligar
para o fornecedor,

Freguentemente o problema é
resultado de uma pequena mu-
danca em um dos parametros
de operacao; por exemplo, uma
mudanga na temperatura, ajuste
de pH. concentracdo, etc. Uma
perda inGtil de produgéo ocorre
simplesmente porque o opera-
dor ndo compreende a impor-
{éncia de m anutencéo do pro-
cesso. Momentos embaracosos
podem ocorrer quando o téc-
nico do fornecedor simples-
mente gira um botdo ou toca
num interruptor para resolver
um “"problema”

A primeira parte desta série
de trés artigos abordard uma
discussdo retrospectiva sobre
08 principios basicos da deposi-
¢ao de niquel, a segunda parte
lidara com a localizacao de pro-
blemas, e a terceira, com a pu-
rificacao.

A BASE DO BANHO DE
NIQUEL

A solugéo do banho de niguel
moderno deriva do banho de
Watts, criado ha 100 anos, e que
contém sulfato de niguel, clore-
to de niguel e acido bérico
(Quadro 1), Cada constituinte e
condicao de operacdo, tem um
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papel de destague no funciona-
mento do banho.

Sulfato de Niquel:

O sulfato de niquel & adicio-
nado ao banho para fornecer
uma fonte econbmica de ions
de nigquel. A concentracdo dos
lons de niguel, (teor total de
niquel metal] sera discutida
mais adiante.

Cloreto de Niquel:

O cloreto de niguel fornece
algum ion de niquel, mas, prin-
cipalmente, fornece o ion clo-
reto, que, por sua vez, produz
a corrosac anbdica adeqguada.
Sem a presenca de cloreto na
solucdo, muitos tipos de anodo
de niguel, ndo coroerdo adequa-
damente, resultando numa po-
larizacao do anodo e desgaste
do teor de niquel, da solucéo.

De maneira geral, um minimo
de 38 g/l (b oz/gal) de cloreto
de niguel devera corroer satis-
fatoriamente qualquer tipo de
anodo de niguel, exceto aqueles
discutidos em “Densidade da
Corrente Anédica. O ion clo-
reto também aumenta a condu-
tividade e a densidade de cor-
rente limite da solucéo, e pos-
sul efeito muito maior que uma
mesma quantidade de sulfato
de niquel. Infelizmente, o ion de
cloreto também apresenta um
efeito de endurecimento sobre
o depésito; o que ndo é deseja-
vel em muitas aplicagbes, e que
pode reduzir a dutibilidade da
camada com alguns tipos de
abrilhantadores.

Acido Borico
O acido bobrico funciona co-

mo um tampéo, i.e., um reser-
vatério de ions de hidrogénio.

Seu efeito primario & servir de
tampdc ao importantissimo fil-
me catédico (o filme bastante
finc de solugdo de niquel par-
clalmente esgotada que cerca o
catodo durante a eletrdlise).
Uma vez que a eficiéncla catd-
dica na solugao de Watts & in-
ferior a 100 por cento, algum
hidrogénio serd produzido no
catodo. O desgaste do ion de
hidrogénic resultante no filme
de catodo leva entio, a um ra-
pido aumento de pH e, descon-
trolado, resultara na precipita-
¢ao de hidrato de niguel (o sal
verde produzido durante a
“queima”) nas areas de densi-
dade de corrente elevada. A
funcdo do acido bdrico & com-
pletar os ions de hidrogénio no
filme catédico e manter o pH
abaixo do ponto no qual o ni-
guel se precipitara. Foi real-
mente feliz a descoberta do
dcido bérico por Watts, pois
nenhum outro agente tampao
age tao bem guanto ele e com
l1ao poucos efeitos colaterais
nas propriedades de deposicao
0O &cido borico reduz a tendén-
cia de formacdo de poros
(pitting) por gés e aumenta o
limite equivalente de niquel me-
tal da densidade de corrente
calbdica

Teor total de niquel

O equivalente de niguel me-
lal obtide pelo uso de sulfato
de niquel e cloreto de niquel &
muito importante & @ um dos
fatores que afetam o limite de
densidade de corrente catodica,
i.e., a densidade de corrente na
qual a deposicdoc comecarad a
"queima”, 0s ions de niquel séo
recolocados no filme catddico
pelo mecanismo da difusdo.
Percebe-se logo que, quanto
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QUADRO |

SOLUCAO DE DEPOSICAO DE NIQUEL

Sulfato de Nigquel (NiSO,6H.0)
Cloreto de Niguel NiCl, 6H.0O

Equivalente de niquel (Ni) como metal

Acido bérico H,BO,

pH

Temperatura

Densidade de corrente catodica
Densidade de corrente do anodo

Agitacao

DE WATTS

150-450 g/|

37-150 g/

43-137 g/l

37-56 g/|

3-5

50-70°C

1:11 A/dmé

Menor que 2,1 A/dm*
A necessaria

maior sera a entrada de lons de
niguel na solucdo, tanto maior
serd a presenca de lons de ni-
quel no filme catddico a uma
faixa de difusao pré-estabele-
cida. Por isso, concentracoes
de niguel mais elevadas permi-
tem depositar com o uso de
médias mais elevadas de densi-
dade de corrente catodica ou a
deposicdo em pecas com for-
mas complicadas que possuem
dreas de densidade de corrente
elevada.

Qutros fatores tambem afe-
tam a faixa de difusao de niquel
para o cétodo, sdo, por exem-
plo. o teor de cloreto, tempera-
tura e agitacdo. O ion de clo-
reto aumenta a faixa de difusao
devido & sua grande mobilidade.
Um aumento de temperatura ou
a agitacdo também aumenta a
faixa de difusao.

O teor total de niquel a ser
usado em qualguer aplicacao
determinada, deve ser baseado
nas condicoes de operagdo de-
sejadas do banho de niquel Por
exemplo, formas de catodo sim-
ples, depositadas em densidade
de corrente mais baixa, podem
utilizar um teor total de niguel
mais baixo, enquanto que, for-
mas complicadas, que possuem
areas significantes de densida-
de de corrente elevada e depo-
sitadas com alta densidade de
corrente catddica, exigirdo um
teor total de niguel mais alto
(vide Quadro 1), a fim de evitar
a queima na area de alta densi-
dade de corrente. Em todos os
casos, o uso de mais altas tem-
peraturas e/ou maior agitacao
permite a utilizacdo de meédias

mais altas de densidades de
corrente catodica

Com a énfase atual sobre o
tratamento residual da agua, é
vantajoso usar um teor de ni-
gquel mais baixo para reduzir a
quantidade de niquel a ser des-
cartada. Adaptar a composicao
do banho de niguel a fim de
usar a quantidade minima de
niguel total & frequentemente
possivel; entretanto, deve-se ter
em mente que contaminantes
no banho de niquel podem tra-
zer problemas com baixas con-
concentracoes de niquel. O teor
nhum tenha existido com altas
concentragdes de niquell. O teor
de nigquel correto para uma ins-
talacdo especifica deve ser al-
cancado através do experimen-
to, levando-se em consideragao
a concentracao de cloreto de
niquel, temperatura e agitacao.
A condutividade do banho tam-
bém & afetada pelo teor total
de niguel, assim como pela
concentracdo de cloreto de ni-
guel e temperatura.

Fator pH

Entre a faixa de pH de 3-5 ha
um efeito bem pouco signifi-
cante na operacao da solucao
ou nas propriedades do depb-
sito. Geralmente, baixos valo-
res de pH tendem a melhorar
a dutibilidade, reduzir a dure-
za & reduzir a eficiéncia cato-
dica, e altos valores de pH (aci-
ma de pH 6) tendem a reduzir
a dutibiladade, a produzir depo-
sitos duros & melhorar leve-
mente a eficiéncia catodica.

A maiorla das modernas so-
lucoes de niquel operam na fai-

xa de pH 4.0-45 Essa faixa
fornece um bom compromisso
das propriedades do deposito e
uma operacaoc na qual muitos
contaminantes metéalicos (ferro,
aluminio, silico, cromo trivalen-
te} sdo precipitados lentamente
como hidrato e filtrados conti-
nuamente da solucdo. Também
a maioria dos abrilhantadores,
também operam satlisfatoria-
mente dentro dessa faixa.

Temperatura

Geralmente a operagdo entre
a faixa de temperatura de 50-
70°C nao altera de maneira sig-
nificativa as propriedades de
depdsito ou a operacdo da so-
lucdo. Baixas temperaturas ten-
dem a produzir depositos duros
e menos diteis com eaficiéncia
catédica levemente mals baixa.
QO inverso & verdadeirc com
temperaturas mais altas.

A temperatura, entretanto,
tem um efeito profundo na con-
dutividade da solugdo. Tempe-
raturas mais baixas exigem mais
voltagem para manter uma cor-
rente especifica do que tempe-
raturas mais altas. Mudancas
de temperatura de 1.5°C (5°F)
podem resultar em alteracoes
significantes de corrente na
mesma voltagem ou reduzir a
voltagem necessaria para man-
ter uma corrente especifica
(Fig 1). O teor total de niquel
e o teor de cloreto de niguel
também atetam a condutividade
e devemn ser controlados rigo-
rosamente, uma vez que 08§
anodos de niguel consumidos
durante a operacdo de deposi-
cdo estao diretamente relacio-
nados com a corrente (e tempo)
empregados.

Felizmente, a maioria dos
sistemas de aditivos, operam
bem numa faixa de temperatura
de 50-70°C. Entretanto, as ins-
trucoes do fornecedor a res-
peito do processo, devem ser
seguidas em qualquer circuns-
tancia.

Densidade de corrente catodica
A densidade de corrente ca-

tédica determina a faixa de
deposicdo de niquel e esta dire-
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Banho da Migusl Watts Banho do Miguel Walls
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Fig. 1 [(esquerda) Motls gue uma mudanca na Tempersturs o operacho de 60=C & 05=C
resultara num aumenio de corrente de B2 A & 8.2 A, ou aproximadaments 10%. Sem corre-

cho, 10% a mals de

g werd depositade simpl

devide & mudanca de temperalura

Fig. 'b. Uma mudance na temperaturs de operacko de B0<C e E5°C resultsrs numa dimi-
nuigio de voltsgem de 8.1 pera 58V, ou apronimadamenta 5%, ou uma reducac d_- 5% na
lorge necessaria para deposilar a mesma gquantidade de nlguel.

tamente relacionada a espes-
sura obtida juntamente com o
tempo. Em geral, densidades de
corrente de 1, A/dm® ou mais
baixas devem ser evitadas, uma
vez que alguns contaminantes
principalmente metalicos, tais
como cobre a zinco) codeposi-
tam com niguel e produzem
depositos com propriedades in-
desejaveis. Igualmente, densi-
dades de corrente média supe-
riores a 10,8 A/dm* podem pro-
duzir depdsitos "queimados” em
areas de alta densidade de cor-
rente assim como outras pro-
priedades indesejaveis no depd-
sito, gquando algumas contami-
nantes (aluminio, solicio, fosfa-
to) estao presentes. Na pratica,
densidades de corrente de 4,3
65 A/dm* sdo frequentemente
usadas e oferecem um bom
compromisso entre a velocidade
de deposicao e propriedades do
depbsito.

Densidade de corrente anédica

A densidade de corrente ané-
dica € importante para evitar a
polarizacao do anodao (impos-
sibilidade de corrosdo do ano-
do), a qual pode reduzir o teor
total de niquel da solucac, re-

duzir o pH e produzir condictes
de oxidacao do anodo, o que
pode afetar negativamente a
fungdo dos aditivos. Tipos dife-
rentes de anodos de niquel po-
larizam em densidades de cor-
rente anddica diversas, depen-
dendo do teor de cloreto de
niquel da solugdo, da agitacéo
nas proximidades do anodo, e,
em certo grau, do pH. Em geral,
entretanto, as densidades de
corrente anbddica nao devem
exceder a 3,2 A/dm* nas solu-
cbes agitadas a ar e a 2 A/dm®
nas solugdes com outras for-
mas de agitacao.

Uma vez que a corrente é,
geralmente, determinada pelo
catodo, a Gnica maneira de for-
necer densidade de corrente
anodica adequada é pelo ajuste
da area anddica A area anddica
diminui @ medida que o banho
é operado (de acordo com a Lei
de Faraday, |.e. 914 A-hr por
Kg de niguel); por isso, & im-
portante que a area de anodos
seja mantida regularmente pela
adicao de anodos de niquel.

Agitacao

A agitacido tem multiplos pro-
positos na deposicdo do niquel.

PP . P et sl e e e A & B

Além de aumentar a densidade
de corrente limite de catodo e
de permitir o uso de médias de
densidades de corrente catd-
dica, mais altas, a agitacdo
serve para manter a solugdo ho-
mogénea evitando a estratifi-
cacao da temperatura e da con-
centracao, & para minimizar o
pitting devido ao gas de hidro-
génio produzido na superficie
do cétodo. Sendo a eficiéncia
catédica de um banho de niquel
aproximadamente 93 a 95%. os
5-7T% remanescentes da cor-
rente, produzem hidrogénio, o
gual, guando ndc controlado,
pode produzir poros por gas.
A agitacao, com ou sem utiliza-
cdo de molhadores( agentes
surfactantes), desloca as bolhas
de gas produzindo depbsitos
sem poros. (pitting)

A agitacao, principalmente a
agitacdo a ar, deve ser unifor-
me. A agitacao aumenta o efei-
to de impurezas assim como
dealguns aditivos orgénicos. A
agitacado naoc-uniforme em di-
ferentes areas do tanque pro-
duzira, por isso, os sintomas de
altas e baixas concentracoes
de impurezas e de aditivos no
depdsito,
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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 niquelagao direta sem operacoes intermediarias de lustracao.

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

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

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

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

Niquel quimico estavel, brilhante e de rapida deposicao. Ideal para deposicido em todos
08 metais.

* ESTANHO (Acido brilhante)

0 uniyeraalmente conhecido processo de estanho écido brilhante Tinglo Culmo produz
depodsitos 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 econdémico que o cianidrico e com inu-
meras vantagens técnicas, como ja comprovaram inimeras indistrias em todo o mundo.
No Brasil muitos e muitos banhos funcionando confirmam a gualidade 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 depésicio 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 depdsitos brilhantes a altas densidades de cor-
rente. Processo desenvolvido pela Lea-Ronal, USA, para aplicacao na indastria eletro-
eletronica 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 alcalino de extremafacilidadede operacéo. Para banhos rotativos e parados.

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

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

Produtos
auxiliares:

* DESENGRAXANTE (Para eletrodeposicdo e anodizacéao)

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

Desengraxantes emulsiondveis para desengraxe prévio de pecas com oleo pesado.

* PASSIVADORES (Azul, amarelo e negro)

Modernos passivadores para zinco de baixa 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 concentrac¢ao 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 estaveis e de facil operacao.




ASSISTENCIA
TECNICA

Nosso depto. teccnico dispoe de
Ppessoal altamente treinado eara
oferecer-lhe total cobertura:

= Assistéencia para implantacao
e fTunciomnamento dos processos._

= Orientacaoco para escolha do
Processo mais adeguado & econd —

mico

= Todo serwvico A Iaboratdorio
desde controle dos banhos até o
controle do acabamento final.
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UMA RESPFPOSTA AOSsSsS
FPFROEBEL EMAS AATUAIS

HAcabameantos decorativos de:

Cromo —J
inco —1
Prata 1
Owuro —
Latao —

FProdutos gue minimizam a
poluicao

=Zinmnco alcalino s cianetos [
imnco acido 3

Cadmio acido []
Passivadores de balixxa T =1 o T8

centracao —]
Removedores de metais semnm
cCianeto ]

Processos qgue diminuemnm os custos
operacionais:
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Estanho ps fins decorativos [
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Processos para indastria eletro
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Prata —

Cobre & demalis processos
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Desejo tamberm inforrmacoes so-
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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 nie cianidrico oferecem boa velocidade de operacio.

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

E mais: Removedor de niquel gancheiras. Removedor de cromo. Removedor alca-
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
operacoes de decapagem e desengraxe a um unico 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 néo ferrosos.

* EMAIS

Eletro-abrilhantamento para aluminio e aco inoxidavel.
Removedor de incrustacdes em anodos dos banhos de cromo por simples imerséo.

® Sal para tamboreamento.

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

® TeCNO3IEVEIN

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 - Fones. 452-4492 . 459-4743 . 452-4198
Cx. Postal: 557 - CEP: 09700 - Sao Bernorde do Campo, SP
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Fig. 2 esguerda] Deposito de solucan de nigusl lips Walts; nivelamente da 0% . Fig 2b
Miquel Watts mais aditivos organicos abnilhantadorss, sp-aimadamente T0% de nivelamentio

ADITIVOS ORGANICOS E
DEPOSICAD BRILHANTE
DE NIQUEL:

Os aditivos organicos mais
comuns usados nos banhos de
alquel sdo aqueles utilizados
para a producBo de depoOsitos
hrilnantes de niquel Processos
madernos de niguel brithante
tém pe lo menos, dois aditivos
clasificados sob wvarios nomes
Para o propoésito desta revisao,
esses aditivos serdo denomina
dos de agentes de controle e
abrilhantador. O agente de con.
trole & definido como o adi-
tivo geralmente presente no
banho em maior concenltracac
do que o abrilhantador, € que
produz depodsitos semi-brilhan-
tes guando presente por si pro-
prio, enquanto reduz a pressao
aterna tensionante do depdsi-
o (& valores de compressao) &
né&o possui efeitos que reduzem
a dutilidade. O abrilhantador e
definido como o aditivo pre-
sente a mais baixas concentra-
coes e que aumenta a 1ensao
interna, reduz a dutibilidade ©
produz depositos nivelados e
brilhantes em cooperacac com
o agente de conftrole

Cada um desses aditivos po-
Je conter um OuU maig ma-
teriais para produzir as proprie-

dades desejadas do deposilo
O agente de controle pode va-
riar, relativamente em amplos
limites de concentracao com
pequeno efeito sobre o depdsi
to: ao contrario, o abrilhantadar
deve ser controlado dentro de
limites de concentracao relati-
vamenle estreitos., para produ
zir otimos resultados. Em todo
caso, as instrucoes do fornece-
dor devem Ser rigorosamente
sequidas

Ambos, agente de controle
g abrilhantador, funcionam co-
ordenadamente para produzir
prilho & nivelamento. O nivela-
mento & a habilidade de cobrir
& alisar as minimas imperfei-
coes de superficie no material
de base (Fig. 2). A propria se-
lecao de maetriais, frequente-
mente produz resultados siner-
gicos. Sem aditivos organicos
no banho, o depdsito perdera o
nivelamento e ficara fosco

Em geral, nao se deve per
mitir gue o agente de controle
cala abaixc de uma certa con-
centracac minima, pois. naste
caso, a dutilidade, cromabili
dade e a penetragdo de brilho
{habilidade de produzir brilho
# baixas densidades de cor-
rente} sao afetadas. Ao contra-
rio, elevadas concentragoes de
agente de controle nao sao es-

pecialmente prejudiciais, mas
resultam em pouca economia
Baixas concentracoes de abri-
Ihantador produzirao depositos
foscos @ com pouco nivelamen
to; elevadas concentractes de
abrilhantador, mesmo produ
zindo depésitos muito brilhan-
te e nivelados, podem também
produzir depsitos quebradigos,
cromacao deficiente, tensoes
internas elevadas, reduzida 10-
lerdncia a varias impurezas e
deposicao irregular. A manuten
¢ao do agente de controle e
especialmente do abrilhantador
deve ser cuidadosamente con-
trolada a fim de produzir otimos
resultados

Apesar da aparente sensibi
lidade do banho, os processos
brilhantes de niguel sao usa-
dos quase que universalmente
para a producao de revestimen-
tos brilhantes de niquel. Geral-
mente., 05 problemas que ocor-
rem podem ser impulados a
algum outro parametro que nao
0 sistema de aditivos organicos
Algumas das mais comuns fon
les de problemas. sao: pH im-
proprio, controle de tempera-
tura insuficiente, aumento de
contaminacoes na solucao, vin-
dos de pecas caidas ou arraste
(geralmente devido a enxague
inadegquado).




PROCESSOS

NOVOS PROCESSOS GALVANICOS
PARA AMENIZAR OS _
PROBLEMA DE POLUICAO

Autor: Dr. Werner Rausch ()

Os processos quimicos de
pre-tratamento tem por finali-
dade a remocdo de impurezas
indesejaveis ou nocivas comao,
por exemplo., graxas, oleos, re-
siduos mecanicos e agentes
COrrosivos, seguida da prote-
¢d0 quimica das superficies
metalicas, através da formacao
de camadas de fostatos, cro-
matos, oxidos e similares. A
peca metalica torna-se mais
resistente & corrosao, B as ca-
madas posteriores de linta ou
revetimento sintético adguirem
melhor aderéncia @ malor resis-
léncia. Em casos de defarma-
¢cado a frio cu quando se trata
de amaciamento de guias des-
lizantes, a camada protetora
servira como base para o lubrifi-
cante, podendo, também, ser
usada para isolacao elatrica.

Sem prejuizo das metas tra-
dicionais, ou seja, racionaliza-
gao dos processos, elevacao
do padrac de qualidade, eco-
nomia de materias primas e de
energia, a protecdo ao meio
ambiente vem adquirindo cres-
cente importancia no desenvol-
vimento das técnicas de trata-
mento superficial de metais, Os
principais critérios sao

al Redugao do volume de eflu-
entes liquidos;

b} Simpliticacae do tratamen-
to dos efluentes liguidos:

c) Reducao da temperatura
dos efluentes liguidos;

d) Redugao do consumo de
agua fresca

e) Tanto quanto possivel, em-
pregar apenas produtos qui
micos atoxicos

da Metallgesellschaft AG.,
Frankfurt a.M. — RFA

— Palestra proferida na
“Interfinish 76", em Ams-
lerdam
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O tema deste artigo e o de-
zgnvolvimento de algumas no-
vas lécnicas para a limpeza e
grotecao dos metais, com me-
ihores caracteristicas de com-
patibllidade com o meio am-
blente.

1. RECIRCULACAO DE
BANHOS DE LIMPEZA
ATRAVES DA
ULTRAFILTRACAO

Os banhos de limpeza séo
usados para remover impure-
zas de menor aderéncia, tais
como Oleos, graxas, sujeira e
residuos de processos de usi-
nagem. A limpeza & feita em
etapas que Intercalam os pro-
CEess0os mecanicos ou  trata-
mento termicos a8 que a peca
metalica & submetida. Podem,
também, servir como pré-tra-
tamento para a protecao qui-
mica ou eltrolitica.

Sao geralmente usadas para
a limpeza, solucdées alcalinas,
neutras ou levemente Aacidas,
com um teor de tensoativos
de 01 a 15 g/l. podendo,
ainda, conter produtos anor-
ganicos auxiliares, na propor-
cao de 1 a 50 g/l, com pH de
4 — 14 Na maioria dos casos,
a8 solugbes sao aquecidas a
uma temperatura proxima ao
ponto de ebulicdo, sendo que
@5 pecas podem ser limpas por
esquicho ou imersao. As im-

purezas, emulsificadas ou em
dispersdo, vao se acumulando
no liguidoe do banho e, conse-
guentemente, reduzem seu po-
der de limpeza. Se atingido
0O grau maximo de satura-
caoc, mesmo aumentando a
adicdo de produtos de lim-
peza, a capacidade do banho
j& nao mais podera Ser res-
taurada e permanecera insa-
tisfatéria. Por esse motivo, a
renovacao do liguido do banho
& imprescindivel. O processo
de renovacaoc podera ser con-
tinuo ou periddico e, neste
caso, a substituicdo do liquido
do banho pode ser parcial ou
total,

O teor de olec acumulado no
liquido usado para banho de
imerséo & de ca. 5 a 10 g/l
Quando a limpeza é feita por
jateamento de solucdoes leve-
mente alcalinas, neutras ou le-
vemente acidas, o liquido usado
contera ca. de 2 a 5 g/l de dleo.
Como, geralmente, a concentra-
cao maxima legalmente permi-
tida & de apenas 20 mg/l, torna-
se forcoso gue o liguide usado
sgja adeguadamente tratado
antes de ser conduzido a rede
de esgotos.

Ha mais de um ano, tem
sido obtido bom éxito na reno-
vagao do banhos por sistemas
de Ultrafiltragao. Meste siste-
ma, o oleo & continuamente re-
tirado do liquido do banho, que
passa ao longo de membranas
tubulares, feitas de material
anorganico, retornando regene-
rado ao tanque do banho [fig.
1). As membranas permitem a
passagem de aguas e sais
anorganicos dissolvidos, porém
retem o Oleo (emulsificado ou
em disperséo), a tal ponto, que
no filtrado — denominado "per-
meavel” — a concentracao de
tleo remanescente é inferior a
10 mg/l. Por outro lado, na
iase olecsa — material retido
— a concentracao de Gleo sobe




para 20 ab0%. A maior parte
das particulas oleosas dos len-
goativos também permanece
no material (1.2). Durante o
funcionamento do banho recir-
culade por Ultrafiltracdo, a
concentracdo do oGleo emulsifi-
cado atinge um valor estaclo-
nario atinge um valor estacio-
tidade de oOleo transportado
pela® peca em relagao a uma
unidade de tampo (g/h) & pela
capacidade de produgac de
permeavel (I/h). O calculo es-
timativo desse valor pode ser
feito da seguinte forma:

Concentracao estacionaria de

dleo =

Oleo transportado

(g/1)

Produgdo de permeavel

Na pratica, procura-se ajustar
a capatcidade da instalacao de
Ulirafiltragao a quantidade de
éleo transportado pela peca, de
maneira a manter o valor de
concentragao estacionaria entre
05 — 1.5 g/l

Como todas a5 impurezas pre-
judiciais s&o constantemente re-
movidas, os banhos com recir-
culagao pelo sistema Ultrafiltra-
cac mantém seu poder de lim-
peza por prolongado tempo de
uso, resultando em consideravel
economia de produtos gquimicos,
Como exemplo, cilamos uma
instalagdo para carrocerias de
automoveis com limpeza por
jateamento, onde o emprego da
Utrafiltracéo permitiu reduzir o
consumo de produtos quimicos
de 40 kg/dia para apenas 7
kg/dia, ou seja, uma economia
de B25%. Para otimizar 05 re-
sultados, & necessaria uma cui-
dadesa adeguacao do desengra-
xante, especialmente quanto ao
tipo & & guantidade de tensoa-
tivos em recirculacao. Mo exem-
plo mencionado, o principal fator
de economia foi o prolongamen-
to da estabilidade do banho.
Antes, eram necessarias renova-
coes do liguido a cada 3 dias
(capacidade de limpeza: 2,5 m2
por banho), com a Ultrafiltracéo
O prazo para a renovacao ultra-
passou 25 dias (capacidade de
limpeza superior a 20 m2/1).

Depois de separada pela
Ultrafiitragéo, a pasta de oleo e
residucs pode ser facilmente
eliminada por incineracao,
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Fig. 1; Banho de desengraxamento com recirculacao continua
por Ultrafiltracdo com uma instalacac Ucarsep.

Até hoje. com o uso da Ultra-
filtracdo para banhos de limpe-
za, ja foram obtidos resultados
comprovados com O emprego
de solugoes alcalinas neutras e
levemente acidas.

As vantagens do sistema po-
dem ser assim resumidos:

— Consideravel aumento de
duracdo do poder de lim-
peza do banho;

— Padrao de limpeza constante;

— Maior facilidade e, conse-
guentemente, mMenores cus-
tos para a eliminagado dos
residuos.

2. RECIRCULACAO DA AGUA
DO BANHO DE ENXAGUE
APOS A FOSFATIZACAD A
BASE DE ZINCO

A fostatizacdo (usando fosfa-
to & base de zinco) & um proces-
so largamente difundido, que,
aplicado sobre superficies de
aco ou acgo zincado, eleva a re-
sisténcia contra a corrosdo e
aumenta a aderéncia da peli-
cula de tinla ou composicoes

sintéticas. A deposicao de ca-
madas de fostfatizagao requer
instalagbes de zonas multiplas,
pelas quais as pegas sao con-
duzidas seguencialmente, po-
dendo ser, por exemplo: Lim-
peza / 1. Enxague / Fosfatiza-
céo / 2 Enxague / Enxague
Final.

Para banhos de fosfatizacao,
sdo usadas solucoes aquosas
dcidas, que, conforme os requi-
sitos especificos de cada caso,
alem dos ions de zinco e fos-
fato, também poderdo conter
aditivos ativadores cationicos
e/ou anidbnicos (Ni++, Cot+,
Cu++, Mn++, F-, FB,— Sl
etc.) e aceleradores (NO., NO,,
Cl0,, anidnicos com perdxidos,
H.O., etc.). O processo se inicia
com a decapagem do metal e
termina com a formacao sobre
as pecas de um revestimento
cristalino de Zn,(PO.}., 4H.O,
com pequena participacéo de
Zn. Fe(PO,}., 4H.O0. Para pe-
cas a Serem pintadas reco-
menda-se camadas de fosfati-
zacéo de 1.5 a 3,0 g/m2. Para
remover 0s residuos da So-
lucdo de fosfatizacdo, as pe-
cas devem passar por um éen-

xague completo. Esse enxague
e feito por jateamento de =ﬁg'|,'ra':
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J SNTDW PARA
OLED* CONCENTRADD




Discos para polimento
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lesmineralizada, tendo por fina-
lidade proteger a integridade do
banho de pintura eletroforética,
bem como assegurar ao filme
de tinta uma boa resisténcia
contra o empolamento por umi-
dade. Para evitar execessivas
caoncentracoes de eltrolitos no
banho, sac feitas adicoes de
agua fresca na proporgao de 3
g 6 litros por m2. Na ultima
étapa, 0 consumoc de agua des
mineralizada fresca é de ca. 1.8
az25I1/m2

Mo tratamento quimico de su-
perficies metalicas, as despesas
causadas pelo consumo de agua
desmineralizada, bem como pela
neutralizacdo e passivacaoc dos
efluentes, constituem fator de
CUsto que nac pode ser menos-
prezado. Este o motivo da espe
cial importéncia do nove pro
Cesso de fosfatizacao com recir
culacdo da agua de enxague
Também neste novo processc
a formacao das camadas & feita
por fosfatizagdo, porém os ati
vadores e passivadores podem
ser seleclonados de tal forma,
que, mesmo em Se ftratando de
banhos muito utilizados, nao
surgem produto de dissociacao,
lais como Na+*, NO.—, CI—, etc
A composicdo do banho per-
miteé que, através de neutrali-
zacao com Ca(OH)., seja sepa
rada uma fase aquosa, pratica-
mente i1senta de eltrdlitos. en-
quanto que o lodo remanescente
e facilmente removivel (tig. 3)

Com o uso do mencionado
sistema, da-se uma retirada
continua de parte do volume do
banho de enxague posterior a
fosiatizacao, que vem a ser neu-
tralizada por Ca(OH). e depu-
rada por sedimentacdo, por
exemplo pelo emprego do egui-
pamento denominado “decan-
tador obliguo”, retornando, em
seguida, para o langque de recir
culacdo do banho. A alimenta-
cac de liquido para o Gltimo
banho de enxague sera mais
vaniajosa, se for processada por
Corlina de agua, conduzida
para o banho de enxague se-
guinte a fosfatizacao (fig. .2)
A vazao do liquido em recircu-
lacdo depende da area de su

perficie das pecas e & regulada
em aprox. 4 a 5 I/m2. A quali
dade da agua recirculada @
excelente. Numa instalacao que
se encontra em funcionamento
e Que aqul citamos como exem
ple a condutibilidade do banho
usado apresenta um valor cons-
tante de aprox. 150p5/cm, isto
€, apenas ligeiramente superior
a da agua fresca usada para
banhos novos Ou compensacao
de perdas

0 lodo proveniente do banho
de fosfatizacao pode ser condu-
Zido para a etapa de neutraliza-
¢80 junto com o liquido recir-
culante do banhg de enxague,
1e maneira que, apos separado,

lambem este resduo neulro e
faciimente descartavel. O siste-
mia descrito fol aplicado eam di-
lac em funcio
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enxaque:

drastica reducao do volume
tde afluantes linouidos da inst
de 1ostatizacao;

- afluentes isentos de particu-
1as dissolvidas e tostatos,
nitratlos, clornados e ¢ oralos;

— lodo de fosfato neutro, livre
ge sais disolvidos e, portan-
o, lacilmente descartavel

d. FOSFATIZACADO A BASE DE
ZINCO, USANDO BAIXA
TEMPEBRATURA

(..;l_':.'l'l.l'ﬂﬂi.ll.JI'IH'IT‘IGJ'I[H, a5 Insta-
lacbes de fostatizacdo sdo do
ladas de aquecedores para os
banhos de limpeza e de fosfa-
lizacdoc a aprox. 60°C. O mesmo
naoc se da com os banhos de
enxague, que sio usados sem
pre-aquecimento. Como, por um
lado, & feita a alimentacdo de
agua fresca e, por outro lado,
surge a transmissac de calor
criunda dos banhos de pré-tra-
tamentc, a lemperatura dos
banhos de enxague oscila entre
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Fig. 2: Banho de fosfatizacao (Bonder 140). Esquema do circuito
de agua de enxaguamento com tratamento continuo.

aprox. 30 a 45°C. Os banhos de
enxague situados na vizinhanca
imediata das zonas aquecidas
580 08 gue apresentam os valo-
res mais elevados de tempera-
tura.

Muma instalacao de |atea-
mento, composta de 5 zonas,
usada para carrocerias de aulo-
moveis, com a capacidade de
2000 a 3500 m2 de superficie
de peca/hora, a manutencao da
temperatura dos banhos corres-
ponderd a um consumo de
400.000 a 500,000 Kcal/h para
os banhos de limpeza e 250.000
a 320.000 Kcal/h para o banho
de fosfatizacdo. A maior parte
dessa energia calorifica & con-
duzida aocs banhos através de
um tinel (4). Verifica-se, por-
tanto, que cada m2 de superfi-
cie tratada requer de 200 a 400
Kcal/h. Presumindo-se o em-
prego de 6leo térmico com ca.
de 9800 Kcal/kg de potencial
calorifico, cujo cusio & de
Cr$ 1,70/kg, o consumo de ca-
lorias [sem considerar as per-
das de calor) corresponderia ao
custo de 3.4 a 6.8 centavos/m2
de superficie tratada. Este valor
constitui um adicional a ser
acrescentado acs cuslos decor-
rentes do consumo de produtos

guimicos, (& de per si conside-
ravelmente elevados. Além dis-
50, 0 liquido de enxague de
apos limpeza e apos fosfatiza-
¢ao é despejado a uma tempe-
ratura superior a 35°C, wvalor
este que ultrapassa as prescri-

coes legais.

Reflextes sobre o assunto,

levaram os especialistas a con-
jeturar sobre a possibilidade de
resolver o problema de fosfati-
Zagdo a quente e respectivos
banhos de limpeza através de
modernas técnicas. que permi-
tissem o emprego de baixas
temperaturas. Uma das princi-
pais condicoes para a fosfati-
zacao em baixa temperatura, €
a reducado do teor de acido, de
maneira a possibiltar a adapta-
¢ao necessaria as condicdes
alteradas do equilibric da fosfa-
lizacao. Isto, entretanto, impli-
caria no simultaneo retarda-
mento da reacdoc de decapa-
gem, significando,na pratica. um
igual retardamento na forma-
cao das camadas. Para com-
pensar lal inconveniente, com-
pete ao técnico proceder a se-
lecdo e adaptacao necessaria
dos agentes ativadores e ace-
leradores, para que, sem pre-
juizo do padrao de qualidade,
sejam obtidas camadas de fos-

fatizacédo dentro do tempo ge-
ralmente disponivel, de 90 a 140
segundos, Existam diversas Ins-
talactes atualmente em funcio-
namanto, que, trabalhando nor-
malmente com 256 a 35°C na
rona de fosfatizacéo, compro-
varam a viabilidade do método.

As dificuldades para a reali-

zacao da limpeza em baixa tem-
peratura sao geralmente repre-
sentadas pela maior formacao
de espuma do detergente, gque
pode prejudicar a operacao, bem
como pelo fato de aumentar a
viscosidade do dlep a ser se-
parado, tornando dificil o seu
desprendimento e emulsificacao.
O problema poderia ser resol-
vido pela adequada selacéo dos
tensoativos e pelo uso simulta-
neo (facultativo) de solventes
orgéanicos. Entretanto, de ma-
neira geral, considerado o esta-
gio atual da tecnologia & mais
facil trabalhar com a fosfatiza-
cao a baixa temperatura &8 man-
ter o aguecimento dos banhos
de limpeza, do que pretender
baixas temperaturas em ambas
as etapas do processo.

Com a reducaoc da tempera-
tura do banho de fosfatizagao
para 35 — 25°C e eventual re-
duc@o da temperatura dos ba-
nhos de limpeza. sao obtidas as
seqguintes vantagens técnicas &
econdmicas (5);

— Redugao das incrustacoes
na instalacédo (economia de
manutencao);

— Reducaéo de 40 a 90% do
consumo de energia calori-
fica;

— Economia de éagua fresca
Que serla necesaria para es-
friar os banhos de enxague
entreé a limpeza e a fosfati-
zacao;

— Temperatura de saida dos
efluentes dos banhos de en-
xague dentro das prescri-
¢oes legais.

e




4. TRATAMENTO SUPERFIAL
DE ALUMINIO SEM CROMO

Os processo de cromatizacao
sdo largamente aplicados para
0 pré-tratamento de aluminio e
suas ligas. As solucbes aquo-
sas usadas contém, principal-
mente, acido cromico e/fou
composicoes fluoridricas com-
plexas. Com a adicdo de acido
fostérico, formam-se camadas
coloridas, de irisadas a verdes,
compostas de aluminio e fosfato
de cromo (lll), com vestigios de
oxido de aluminio. Sem a adi-
cdo de acido fosforico, as ca-
madas serdao de irisadas e ama-
relas, formadas de aluminio,
croma tri ou hexa-valente e
composigdes fluoridricas., Ape-
sar da cromatizacao melhorar
consideravelmente a aderéncia
e resisténcia dos revestimentos
organicos, existem restricoes
para a8 sua aplicacdo, como &
0 caso, por exemplo, da croma-
tizagcdo amarela, que ndo pode
ser usada em embalagens de
produtas alimenticios. Além dis-
50, o teor de cromo (Vi) no
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banho de cromatizacdo & de
anxague exige tratamento dos
efluentes, antes que possam ser
despejados na rede de esgotos.
Curante o tratamento, os eflu-
entes sao neutralizados, redu-
zindo-se o teor & a valéncia do
cromo (de VI para lll). Nao fo-
ram poucos, portanto, os fatores
que motivaram os experimentos
visando consSeguir um sistema
que dispensasse o uso de aci-
do crdmico e, ao mesmo tempo,
assegurasse o padrao de gquali-
dade exigido.

O tratamento quimico & bhase
de "Boehmit” para a formacao
de camadas oxidadas de alumi-
nioc mostrou-se adeguado para
alguns casos especificos. A téc-
nica de oxidacdo anddica, por
ser complexa e implicar em ele-
vados custos, também ndo pode
ser amplamente aceita

Recentemente, foi desenval-
vido um banho guimico, isento
de acido crdmico, que possibi-
lita a formacao de camadas in-
colores, cuja qualidade corres
ponde ao alto padrao exigido
para a aderéncia dos revesti-

mentos de tinta ou sintéticos.
A solucao desse banho, com pH
de aprox. 5.0, contém acido fos-
farico e complexas composi-
ches organicas e anorgénicas
(6). Os efluentes do banho de
tratamento e enxague requerem
neutralizacdo, de preferéncia
com Ca (OH)..

Os banhos sem cromo s3o
aplicados a 45 — 50°C de tem-
peratura e, dependendo da sua
formulacdo especifica, formam
camadas em 5 a 30 segundos
As superficies devem passar
por pré-tratamento de limpeza,
onde os melhores resultados
sao obtidos com desengraxan-
tes alcalinos e &cidos. Para
otimizar as caracteristicas das
camadas, e feito um enxague
final com produtos gquimico-
organicos (sem croma).

As camadas formadas por ba-
nho livre de cromo pesam entre
20 a 50 mg/m2, apresentando-
se incolores ou, se mais espes-
sas, ligeiramente amareladas.
Em sua composicdo prevalece
o0 teor de cations metalico mul-
tivalentes e fosfatos.
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Os banhos isentos de cromo
vem sendo usados nos EUA e
na Europa para diversas finall-
dades, entre as quais tratamen-
to de latas para bebidas (latas
de cerveja & refrigerantes). As
latas assim tratadas apresentam
0 padrao de gualidade exigido
tanto para as superficies a se-
rem revestidas, como para as
que permanecerao sem pintura,
Submetidas ao teste de pasteu-
rizacdo, as superficies nao pin-
tadas permanecem incolores. A
camada protetora mostrou-se
resistente guando submetida
aos testes da "Cruz de Andreas”
e de raspagem, Além disso, a
pelicula também mostrou-sa re-
sistente a imersao das latas em
agua quente ou detergente
aguecido,

Um outro setor para a aplica-
cdo desse método, é o pré-tra-
tamento de tiras de aluminio a
serem submetidas ao processo
coil-coating. Segundo dados até
agora levantados na pratica e
em laboratorio, a qualidade das
camadas formadas por banhos
sem cromo é aproximadamente
do mesmo padrao da alcancada
com banhos contendo cromo,
0 que pode ser constatado atra-
vés da realizacdo de diversos
ensaios (Salt-Spray com adicdo
de &cido acético = ESS DIN
50 021 / Permanéncia em clima
de constante exsudacdo = SK
DIN 50 017 / T-Send-Teste /
Dobramento aps aguecimento).

Concluindo, pode ser afirma-
do que, para a formacao de ca-
madas protetoras sobre alumi-
nio a ser revestido com tinta ou
composicoes sintéticas, o novo
tratamento, que dispensa o cro-
mo, vem recebendo vivo inte-
resse por parte dos industriais

LINPIEA
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e, diante dos resultados |a ob-
tidos, & de 5e esperar Qgue
venha a ler rapida e crescente
aceitacao.

5. PROCESSO DE 3 ESTAGIOS
FARA O PRE-TRATAMENTO
DE FITAS METALICAS

As tliras de aco, zincado e
aluminio, antes de receberem
revestimeanto de tinta ou com-
posicoes sintéticas, reguerem
pré-tratamento  superficial. MNa
maioria dos casos, sao usadas
instalacoes de 5 zonas, cujas
etapas sucessivas sao: Limpeza
/ 1" Enxague / Formagao da
Camada Protetora / 2. Enxa-
gue / Enxague Final. Apesar do
curlo espaco de tempo de pro-
cesamento em cada etapa, de
apenas alguns segundos, essas
instalacoes costumam ter um
comprimento consideravel, ne-
cessario devido & alta veloci-
dade de passagem da tira. Além
disso, via da regra, os efluentes
des banhos de enxague exigem
lratamento especial (neutrilza-
cdo, reducdo, etc.), antes de
serem conduzidos a rede de es-
gotos,

De desenvolvimento recente,
as instalacGes de 3 estagios
tem a vantagem de serem mais
curtas e produzirem menor vo-
lume de efluentes. Neste pro-
cesso, sobre as fitas limpas e
enxaguadas, & aplicada uma de-
terminada quantidade de com-
posicdo reativa em solucdo
aguosa, qgue posteriormente
sera seca sobre a propria su-
perficie metalica da tira. A se-
cagem é& feita através de ca-
lor (2).

Para a aplicacao da composi-
¢ao reativa sobre as tiras séo

| ANZAGUR

usados diversos processos, en-
tre 08 quais destacamos as ma-
guinas de rolos e contra-rolos,
imersao, jateamento seguido de
passagem por rolos ranhurados
ou lisos, com um Unico sentido
de rotacao (3). Posteriormente,
a pelicula liquida pode ser apli-
cada por pulverizagdo ou ja-
teamento,

As solugbes reativas usadas
nas instalacoes de 3 estagios
diferem substancialmente das
convencionais, porque todo o
seu teor de solventes, com ex-
cecado da parte evaporada, per-
manece sobre a superficie tra-
tada. Essas composicdes reati-
vas sdo solucbes aquosas, A
base de cromo (Vi) ou cromo
(), podendo também conter
aditivos orgénicos e/ou inorga-
nicos. Se & necesario que a ca-
mada seca tenha alta conduti-
bilidade, podem ser usadas so-
luches reativas a base de mate-
riais de baixa resisténcia elé-
trica, tais como po de grafite,
zinco e aluminio.

A secagem das solugdes €
rapida, processando-seé a uma
temperatura do objeto de cerca
220°C, seguida de cura. Podem
ser obtidas camadas de aprox.
0.1 a 2 g/m2. Dependendo do
teor de solventes, o efeito de
decapagem do metal base pode
ser amplamente variado. As so-
luches reativas podem Sser usa-
das em aco, ago zincado e alu-
minio. Algumas formulas sao
igualmente adequadas para es-
ses 3 tipos de metais, enquanto
gue outras s garantem resulta-
dos otimizados quando usadas
no tratamento de um ou dois.

Gracas ao avanco tecnolégico
mais recente, estaoc agora sur-
gindo composigoes reativas li-
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Fig. 3: Processo de 3 estagios para o tratamento quimico de

superficies de tiras de aluminiu




yres de composicoes de cromo
(VI), o que Ihes confere impor
tantes vantagens em relagso a
higiente go trabalho e protecao
ag meio ambienie.

5. O EMPREGO DE SOLUCOES
ISENTAS DE ACIDO
CROMICO PARA O
ENXAGUE FINAL DE
TRATAMENTOS
QUIMICOS

Um fato gg ha multo conhe-
cigo, & que as caracteristicas
das camadas obtidas por trata
mentos quimicos (tosfatizagao,
oxidacao, efc.) sao considera
veimente meihoradas pelo en-
xague final em solugoes aguo-
gas contendo acido cromicg, O
qgue €& especiaimente notado
com referencia a protecao
conlra a corrosag e aderencia
dos ravestimenios de tinta ou
composicoes  sintéticas. Ex-
Ces8a0 a regra, Sao apenas
alguns processos de pintura
eletroforetica por imersao,
onde o enxague minal por agua
desmineralizada resulta em
muilc boas caracleristicas de
amalgama das camadas de
fosfatizacao com a tinta. En
tretanto, em se tratando de
outros tipos de revestimentos,
tais como tipos em po, tinta
com 5("!|'u'l.'ﬂr'|11'-‘-h' f}rg:!l"llrill}!-':_ tin
tas aguousas €& adesivos para
colagem, e com O acido cro-
mico que se obtem os melho-
res resultados. Isto se deve
ac lato do acido cromico ter
eleito passivador permitindo
lS.,'|1Jl.’-.' o matenal arganico oxide
diretamente sobre a superficie
metalica

Os conhecidos Inconvenientes
do acido comico com elecdo
a higiene do trabalho e & pro
tecao ao meio ambiente, deram
origem & busca de solucGes si-
rr1||arq':5_ porem de menor peE-
riculosigade Desde o Inicio
das pesquisas, tornou-se claro
que nao seria facill encontrar
um Ssubstituto a altura do
acido cromico, visto aeste reu-
nmr Qiversas caracteristicas
ideais para o processo, como
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sejam, passivacdo, vedacao
dos poros, presenca de subs
tratos organicos, elevada ca-
pacidade de reacdo Sob as
temperaturas usualmente am-
pregadas para a cura da tinta
bem como reduzida dissolubili
dade em agua.

Mesmo assim, foi possivel
desenvalver alguns produlos
ilvres de acido cromico, que,
embora nem sempre produ-
Zam resultados otimizados, em
diversas aplicacbes apresen
tam resultados praticamente
eguivaianies aos a0 acido cro
mico. Esses produtos dividem-
g8 8m 00I8 grupos, um Qos
gquals emprega solucoes com
cations especials (polivalentes
g anorganicos), que permitem
a formacao intermediaria de
higroxides altamente  ativos,
agindo como sSelantes da ca
mada reagindd |unto <Ccom o
iilme organico durante o pro-
cessamento da cura. O segun
do grupo emprega composi
co8s anorganicas sob a forma
de manomeros ou baixos pol
meros, que, devido a sua es
trutura, tambeém selam oS poros
das camadas e reagem em
conjunio com o filme organico
de revestimento

Solucoes livres oe acido cro
mico ja vem sendo usadas na
pratica para o enxague final
& seus resultados estao em
fase de comprovacao. Apenas
com o decorrer do tempo, sera
possivel dizer ate que ponto
essas solucoes representam
um legitimo sucedaneo para
acido cromico. Talvez algumas
das instalagoes que atual
mente usam agua pura por ra
zoes ecologicas, no  futuro
venham a ser modificadas para
o sistema de solugoes livres
de acido cromico. que Ihes
poderia trazer vantagens qua
litativas

7. APLICACOES
COMBINADAS DE
FOSFATIZACAO +
LUBRIFICANTE

Ha anos que a industria me
talurgica emprega a foslatiza

cao para facilitar o5 processos
de formacado a frio. A ca-
mada cristalina de fosfato for
madsa sobre as pecas (chapas,
barras, arames, tubos, elc.)
gyita o contatc direto da fer-
ramenta com o© metal base
Dependendo das caracteristi-
cas da reacao, a aderéncia do
lubrificante sera por absorgao
fisica ou efeito quimico. Os
processos em que a fosfatiza-
cao precede aplicacao de lu
brificante apresentam diversas
yantagens, tais como maior
grau de plasticipade, maior ve-
locidade do processo de defor-
macao, pecas livres de danos
mecanicos, bem como menor

desgaste das terramentas

Outra vantagem adicional, &
gque os ramanescentes da ca-

b) com camaga de fosfato
+ lubrificante.

Fig. 4: Micro-fotos de superfi-
cles de aco




.o« B0 Que dessjamos BOW

nossos distintos @ numerosos
clientes que se espalham
por todo o territbrio desta

em nbs depositaram, fatores decisivos para o grande
desanvolvimento que axperimentamos, prometando-lhes,
doravants, trabalhar com mais entusiasmo & carinho.
Hoje, mercd de tal prestigio, podemos apresentar. ..

... Uma das mais completas linhas de produtos para
galvanotécnica e outros acabamentos de superficies metalicas!

ALBRIGHT &

LD  DISTRIBUIDORES DA

METAL FINISHING DEP.
INGLATERRA

ESPECIALIDADES E NOVIDADES:
Processos para: C brilhante
com Pirofosfatos, indicada em zamac,
ABS, circuitos impressos, galvanoplas-
tia, estamparia de ferro e ago, trata-
mentos térmicos etc. — Niquelagio
brilhante com Sulfamatos, excelente
para de discos musicais,
electroforming, inddstria eletrdnica e
outras aplicagBes — Desplacador quimi-
co de niquel em zamac e qualquer
outra base, sem cianetos - Os famosos
Cromos ingleses “Alecra™ e outras
novidedes interessantes,

ANODOS - A MAIS AMPLA E VA-
RIADA LINHA!

variados perfis e ligas. A ela somam-se
¢ complementam-na macigas impor-
tages de anodos de niquel, cddmio,
prata, etc.

ANODOS DE COBRE FOSFOROSO0S
Jd se tomaram conhecidos ao longo
destes 13 anos! Sua aparéncia & pe-
culiar, isto €, nfio sfo os mais bonitos
mas s§o dos melhores! Afinal nio fo-
ram feitos para entrar em concurso de
beleza mas sim em “banhos™| Nio ¢
verdade? Compatibilizam-se com pro-
cessos  brilhantes europeus ou dos
EUA, dado o estrito controle do teor

de fésforo e sua distribuigio homogé-
nea, bem como uma densidade ade-

quada.

MODERNOS ANODOS DE CHUMBO
Apresentam excelente “performance™
tanto nos banhos de cromo decorati-
vo como no cromo duro. Variada gama
de formatos, ligas ¢ outras caracteristi-

SUECIA
cat. Destacamos os famosos “redondi-
nhos” que permitem melhor dispersfio
da corrente elétrica, com lsso obsta-
culando a formagfo dos “pontos ce-

gos” (blind spots).

TAMBEM A JA TRADICIONAL E
CONHECIDA LINHA!

Niquel em placas, tarugos e catodinhos
— Produtos quimicos de importagio
direta de marcas tradicionais — Des-
placadores de metais — Processos de
eletro-deposicio  brilhante para ni
quel, cobre, estanho, cddmio, zinco,
etc. — Cestas de titanio — Ganchei-
ras para anodos.

— Material de polimento em geral ¢
tudo o mais que V. 5. jd conhece hd
longos anos|

... ¢ agora, EQUIPAMENTOS:
Retificadores, Tanques, Rotativos,
Centrifugas, Reostatos, Bombas-filtro,
etc.

FABRICANTES IMPORTADORES EXPORTADORES
ASSISTENCIA TECNICA ~ ANALISES QUIMICAS — ESTUDOS E PROJETOS

SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA.

CEP. 03061 - Rua Toledo Barbosa. 430/40 - Calxa Fostal 8.444
Fones: 992.1196 - 299.4751 - 9209-5603 - 209.5782 - 92-3588 - §2.4347 - 92.3792

BELENZINHO

SAD PAULO

BRASIL

EXOLIN CHEMICALS AB




Nosso departamento técnico esta a
disposicao de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacao destes produtos como

também para qualquer consulta referente
ao ramo, pois a YPIRANGA dispoem de
uma grande equipe altamente
especializada com longos anos de
experiéancia dentro da
GALVANOTECNICA,

Desengraxantes Quimicos
Desengraxantes Eletroliticos
Decapantes Acidos

Cobre Alcalino Brilhante

Cobres Acidos Brilhantes

Niquel Brilhante de Alta Penetracgao
Cromo Auto-Regulavel — Decorativo
Cromo Duro

Cromacao de Plasticos

Zinco Alcalinos modernos

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n® 1453 (sede proprial] - Fonss: 274-1328 e 63-2257 - Sac Paulo

Distribuidor no Rio Grande do Sul:
Unifio de Produtos Quimicos 5. A. - Rua Dona Margarids n® 586 - Fonas: 22.5457 - 42-3215 - Forto Alegre




PARA GALVANOTECNICA

—

® Zinco Acido de alta penetracao
® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)
® Passivadores (Varias concentragoes)
® Abrilhantadores de alto rendimento
® Estanho Acido brilhante
® Polimento eletrolitico - Ago inox
® Limpador emulsificavel
® Cadmio brilhante
® Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951



Zincagem
Acida com

DeWeKa-Astraplat

1. Melhor penetracdo, nivelamento e
dutilidade.

2. Manutencao simplificada e faci-
lidade de controle.

3. Brilho especular e versatilidade
para pecas em gancheiras & em
tambores.

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

ANODOS
Zinco Eletrolitico 88,99 em chapas,
tarugos ou Bolas em Cestas de Titdnio.
Sacos de Polipropilenc

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

CONSUMO

Econémico no uso

Aditives por 10.000 ah

Maximo 2L Abrilhantador
2 2L Nivelador

MONTAGEM DO BANHO
Para 100 i ts de Banho de Zinco Bri-
lhante DWK Astraplat:

15L Sol. Cloreto de zinco

18 kg Sal Condutor Parte I

0.4L Nivelador DWK Asiraplat

4L Abrilhantador DWK Astraplat

CONDICOES DE OPERACAD

Densidade do Banho 14-16"Ba
Temperatura 20-30-C
Densidade Calodica 1-BAfdm:
Densidade Anddica 1-3A/dm:
Corrante 3-8 Velt
Agltagcao Mecanica Fillragao

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

. Processos - Produtos - Equipamentos para Acabamentos de Superficies
Representante:
Matriz: R. General Gurjao, 326 - RIO Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP
CEP 20000 - End. Telegr. INCINEX ﬁcﬁrﬁﬁ '1';‘& COM.LTDA | CEP 03080 - Telex (O11) - 23580
Fone: (021) - 284-1022 ) . . Fone: (O11) - 292-5376

PORTO ALEGRE (RS)




mada de fostatizacao consti-
fuem protecac temporaria con
ira a corrosao

A aplicacdo das camadas de
fosfatizacdo e lubrificante cos-
tuma ser feita por imersao.
Geralmente, sao necesarios 5
a 7 estaglos sequenciais de tra-
tamento quimico: Limpeza (p.e.

decapagem) / 1. Enxague
Pré-Enxague (se necessario)
Fosfatizacdo / 2." Enxague

Neutralizacdo do 2. Enxague
[se necessario) aplicacao do
Lubrificante

O novo processo, recente-
mente desanvolvido, reune a
aplicacdo de fosfatizacao e Iu
brificante num Onico estagio.
Sao usados lubrificantes espe
clais, geralmente a base de
Gleos minerais. Através do em-
prego de aditivos fortemente
homopolarizados, o lubrificante
forma um filme deslizante, que
se caracteriza por suportar al-
tas solicitactes de pressao e
apresentar extremamente alta
resisténcia a danos por ra-
nhaduras, causadas pelas far
pas desprendidas durante o

PROCESSOS

processo de deformacao a frio
Também desempenham papel
essencial no sistema, 0s sub-
produtos organicos e anorga-
nicos da fosfatizacdo acida,
visto formarem uma pelicula
intermediaria sobre a superfi-
cie da peca, que contribui para
a excepcional resisténcia con-
tra pressao

A camada combinada (su-
porte 4 filme lubrificante)
pode ser aplicada por imersao,
esgurchamenm, escovamento,
maquinas de rolos, ou cortina,
sendo este Gltimo método
usado imediatamente antes do
processo dedeformacéo a frio
Dependendo da composicdo
especial de cada solucdo de
fosfatizacdo e das finalidades
a que se destina, sao viaveis
camadas de 5 a 30 g/m2. O
peso da camada intermediaria
de fosfatizacdo & de 1 a 6
g/m2, corespondendo aprox. a
5 — 30% do peso total da ca
mada combinada. Quando a
camada combinada e aplicada
numa peca de aco, a primeira
reagaoc € a de decapagem, que

pode ser descrita pela seguinte
farmula simplificada

2H.PO, + Fe —»
Fe(H.PO,) + H

0O exame microscopico re
vela gue essa reacac provoca
uma certa aspereza Ssobre a
superficie. Reacbes sucessivas,
em grande parte provavelmente
influenciadas pelo oxigénio da
atmosfera, resultam no apare-
cimento de fosfato ferroso se-
cundario () e terciario (L)

As camadas combinadas, de
fosfatizacao e lubrificante, sao
usadas para aco a ser subme-
tido aos mais diversos tipos de
deformacoes plasticas a frio,
tais como: estiragem de tubos,
perfis @ arames, moldagem de
chapas por compressac, estam-
pagem profunda (com ou sem
auxilio de depressor] & estam-
pagem profunda combinada
com estiramento das paredes
Este processo constitui uma
alternativa interessante, gque
veio a completar e enriquecer
as posibilidades dos pré-trata-
mentos &4 base de fosfato de
Zinco

Massas especiais para polir
aluminio, cromo, alpaga, etc.

» |ustrar metais -

Massas extras para polimento de aco inoxidavel
Esmeris em po, cola e discos de pano comuns e

especiais, feltros, massas liquidas para maquinas automaticas

SAOQ PAULO

Abrasivos e Polidores
ESCR.: Rua Rio Bonito, 1.342

Fones: 292-0047
93-6686 -

- 292-0043 -
92-9042




PINTURA

PINTURA A PO

1.0 — INTRODUCAO

Nos dltimos 10 anos, a téc-
nica do revestimento eletrosta-
tico de metais com pds sintéti-
cos, foi consideravelmente de-
senvolvida. Livre de solventes
e empregando pds sintéticos a
base de resinas epoxidicas de
poliuretano e poliester, este pro-
cesso, indicado para ago, alumi-
nio, magnésio e zincados, cons-
titui um conceito a ser adotado
em grande nimero de ramos
industriais.

De inicio, dava-se grandes
chances de desenvolvimento pa-
ra 0 sistema de sinterizagao.
Os critérios técnicos para este
sistema, como: as camadas es-
pessas, entre 200 n a 300 9, O
dificil controle de temperatura
e as temperaturas altas de pré
aguecimento, detiveram o cres-
cimento da sinterizacao.

O que tornou o sistema de
pintura a p6 eletrostitico tao
atrativo nos primeiros anos, fo-
ram especialmente as caracte-
risticas técnicas, cofo: resistén-
cia a danos mecénicos, impacto
& corrosao, que sdo inerentes
a este sistema de pintura.

Entrementes, também outras
vantagens deste sistema ficou

26

por Jorg Sack

ressaltada: como a ndo polui-
cio do ambiente. As leis de
controle da poluicgo, cada vez
mais rigorosas, ainda ndo séo
aplicadas integralmente para
instalagbes existentes, porém,
em caso de fabricas novas, os
legisladores ja exigem hoje, por
exemplo, provas do grau de efi-
ciéncia da separacéo de névoas
de tinta de uma cabina de pin-
tura.
Quando for exigida uma pés-
queimacao de gases de combus-
tdo, isto serd somente uma
questio de tempo. O que néo
seé aplicarda para uma pintura a
po, a qual é com destaque, o
sistema mais favordvel ao meio
ambiente, pojs ndo sdo usados
solventes, ndo surge lodo de
tinta @ na estufa de cura sdo
liberadas somente pequenas
quantidades de dissociagio.
No diagrama 1 sdo compara-
dos 5 diferentes sistemas de
pintura:
® Tinta convencional, & base
de solventes.

® Tinta High-Solids de 1 com-
ponente.

® Tinta High-Solids de 2 com-
ponentes.

® Tinta & base de dgua.

®* Tinta em po.

E demonstrada a proporgéo
entre solventes e sdlidos.

Exceto a tinta em pd, nenhum
outro sistema se apresenta li-
vre de solventes.

Vantagens e desvantagens de
varios novos sistemas de pin-
tura estdao sendo discutidos.
Uma afirmacéo, porém, ja pode
ser feita no sentido de que:
dos novos materiais para reves-
timento eletrostatico, também o
pé conseguiu um bom mercado,

E surpreendente em quantos
ramos da indidstria j& esta sen-
do usado o p6, por exemplo:
para moveis de ago, mdveis pa-
ra jardim, escolas e hospitais,
maquinas agricolas, bancas fri-
gorificas, geladeiras, esquadrias
de aluminio, artigos de arame,
utensilios domésticos, caixas de
luz, limpadores de péra-brisa,
aros de rodas, molas, péra-cho-
ques, armacdes para assentos,
bicicletas, cortadores de grama,
assim como, o revestimento in-
terno e externo de tubos, sendo
que estes sio somente alguns
exemplos.

Também jé existem as pri-
meiras instalagbes para reves-
timento de carrocerias de auto-
moveis, podendo ser menciona-
do o modelo Honda Civic, do
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qual sdo pintadas 500 unidades
por dia, no sistema “Reversed
Process”, com primer em pd.
Também a FIAT/IIALIA comeca-
ra a trabalhar com o mesmo sis-
tema.

Uma aplicagdo especialmente
interessante, surgiu no campo
da construgio civil, como pode
seér observada na Europa, j& ha
algum tempo. Também no Bra-
sil, os arquitetos ja estdo co-
mecando a se articular no sen-
tido de usar esquadrias de alu-
minio coloridas para janelas e
fachadas.

Existem na Europa, mais de
1.000 prédios onde foram usa-
dos elementos de construcao
revestidos de p6é e alguns ja
ultrapassaram 7 anos de exis-
téncia.

A reslsténcia contra corrosio,
quando exposta a Intempéries,
pode ser aprimorada. Por exem-
plo, através de um sistema que
leva o nome do idealizador, ou
seja, sistema Schmidlin. Este
sistema consiste em aplicar nos
elementos de aluminio, p6 epo-
xi na cor desejada, e posterior-
mente, mais uma revestimento
com pé poliester transparente,
ou seja, o epoxi sO receberd o
inicio de uma cura. Depois da
aplicagcdo do poliester, efetuar-
se-d a cura conjunta das duas
camadas, nas condigbes conhe-
cidas.

O seguinte diagrama 2 mostra
o provivel consumo de tinta em
pd na Europa, distribuido entre
os diversos setores industriais.
Prevé-se que o maior consumo
seja o da indistria de mdveis
de ago. A inddstria automobi-

listica ainda néo aparece ocu-
pando o seu devido lugar, por-
que na Europa a primeira ins-
talagdo a pd para carrocerias,
sd entrarda em funcionamento,
no fim de 1877,

Referente & tendéncia de de-
senvolviments do assunto, em
geral, é digno mencionar-se, que
estdo sendo feitas experiéncias
para reduzir os tempos de po-
limerizag@o. Para po epoxi, este
alve ja estd sendo atingido.

2.0 — TINTA A BASE DE PO
SINTETICO EM COMPA-
RACAO COM OUTROS
SISTEMAS DE PINTURA

Sera dificil encontrar um sis-
tema de revestimento que, sen-
do relativamente novo, apos tan-
tos célculos e recdlculos, che-
gasse em resultados tdo errd-
neos. Provavelmente, na maio-
ria, a causa refere-se a simples
comparagdo de custo de maté-
ria-prima, onde o p6, natural-
mente em virtude do aparente
prego mais alto, tenha julga-
mento negativo.

Além do mais, foram elabo-
rados célculos de custos ope-
racionais, para qualquer tipo de
peca, sem que antes fossem
feitas experiéncias prelimina-
res, para determinar que espes-
sura de camada seria obtida.

Em todos estes célculos de
custos, corretos ou nao, faltam
varios pontos, dificeis de se-
rem exprimidos em nimero, mas
que tém influéncia acentuada
no julgamento geral como se-
gue:

e

Aplicacdo mais simples;
O processo requer pessoal
com menor especializagéo;
Numa dnica camada, obtém-
5e espessuras até 120 nm
sem escorrimento.
Melhor resisténcia a danos
mecinicos e efeitos corrosi-
VOS;
Boa plasticidade e aderéncia,
permitindo dobramento e re-
puxe depois da pintura;
Menores despesas de emba-
lagens para as pegas pinta-
das, inclusive para transpor-
te interno.
Menores despesas na esto-
cagem e transporte de tinta,
pois ndo precisam ser trans-
portados solventes.
Contribuicéo do sistema pa-
ra protegdo do meio ambien-
te: Ndo ha problemas de
emisséo de poluentes de
qualquer forma, sejam sdli-
dos, liquidos ou gasosos.
Mo diagrama 3 temos uma
comparacdo de diversos siste-
mas de pintura. Considerando
como exemplo uma camada seca
de tinta de 100 gr., os valores ob-
tidos sdo os seguintes: Se for
empregada tinta convencional,
seriio necessdrias 400 gr. de
material. Deste total, 200 gr.
serdo constituidas de solventes,
que irdo evaporar na cabine de
pintura, na zona de evaporagéo
e no secador, havendo ainda,
uma perda por “Overspray” de
100 gr. de tinta, além de ser
necessério o tratamento dos
efluentes. Apesar das outras
tintas conterem uma porcenta-
gem menor de solventes, como
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& o0 caso, por exemplo, dos
High-Solids, os resultados ofe-
recidos sfo similares aos da
tinta convencional. Jd com a
tinta em pd, praticamente néo
existem perdas, Do total de
tinta pulverizada, apenas 2 a
3% néo serBo aproveitados na
aplicagéo.

Eu gostaria agora, de prosse-
guir com uma comparacido de
custos da pintura de tintas con-
vencionais, com tinta em pd.
A tabela 4 mostra as duas pegas
escolhidas para exemplo. Tra-
ta-se de um quadro de perfil e
uma chapa, ambos de ago car-
bono, com a mesma érea e com
0 mesmo peso.

A produgio é de 60 pecas/h
e a velocidade do transportador
de 0.8 m/min.

MNas duas pecas, foram aplica-
dos trés tipos de revestimento:
tinta acrilica em processo con-
vencional, tinta acrilica aplica-
da eletrostaticamente e pintura
a po.

Os custos de investimento e
com isto a amortizacio e o ren-
dimento do capital, ndo foram
incluidos, visando as possiveis
diferencas de prego, de um pa-
ra outro fabricante e de proce-
dimento diferente nas firmas
para determinacio dos custos
fixos.

Como pré-tratamento, foi pre-
vista uma instalagdo de fosfa-
tizacdo a ferro de trés estagios.

No revestimento do quadro,
e no uso de uma pistola manual
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convencional, so0 podemos con-
tar com um aproveitamento da
tinta, de = 20%.

No revestimento eletrostati-
co com tinta acrilica, podemos
contar, nestas pecgas, com um
aproveitamento de cerca 60%.

Com o revestimento eletros-
tatico a po epoxi, teremos uma
eficiéncia de 60% de aplicacio.
Mas as perdas de p6 sdo me-
nos de 3%, devido a recupera-
¢cdo do p6 néo aderido na peca.

Constatamos gue o pré-trata-
mento, inclusive secador de
agua, foi o mesmo para 0s trés
testes. Para o exemplo da apli
cacdo de po, a zona de evapo-
racdo serd omitida.

Neste exemplo 5, a pintura a
p6 para o guadro, resultou num
custo de somente 3% mais ele-
vado do que a pintura eletros-
tatica com tinta acrilica e 7%
mais elevado para a pintura da
chapa.

Em comparacéo a pintura con-
vencional, a pintura a p6 é 47%
mais barata no exemplo do qua-
dro e 3% no exemplo da chapa.

Nos célculos, foram compu-
tados apenas oS custos varia-
veis. Nio foram consideradas:
a melhor qualidade da pintura
a pd, a melhor resisténcia con-
tra corrosfo, resisténcla supe-
rior ao impacto, ou outras ca-
racteristicas j@ mencionadas.

Pode-se deduzir ainda, que
numa comparacio de custos en-
tre pd com uma camada de 60 v,
e duas demfos de tinta liquida
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com 60 v, de espessura, o reves-
timento a pé tera custo mais
baixo, mesmo aplicando a tinta
liguida eletrostaticamente. Além
disso, facilmente poderd ser
conseguida uma camada de 40 7
com pd epoxi, o que resultaria
num custo ainda mais baixo pa-
ra a pintura a pd.

3.0 — O PO E SUAS
CARACTERISTICAS

Existemm dois grupos princi-
pais, para o revestimento com
pd sintético: os termopldsticos
e os duroplasticos.

Ao grupo dos termoplasticos,
pertencem por exemplo: PVC,

polietileno, poliamido e polipro-
pileno.

Para revestimento eletrostético,
os termoplasticos geralmente
apresentam o grande incove-
niente, o de possuir ma ade-
réncia.

Por este-motivo, de maneira
geral, os termopldsticos ndo
sao usados para revestimento
eletrostatico, mas sim os duro-
plasticos. A este grupo per-
tencem, por exemplo: as resi-
nas epoxidicas de poliuretano e
poliester.

Basicamente existem 3 rea-
¢hes para o endurecimento de
pos duroplésticos:

1) Policondensacio
2) Polimerizagao
3) Poliadigao

Ma policondensagdo sempre

se liberta um produto de disso-
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ciagao, o que ndo é o caso nas
outras reacoes. Também os sis-
temas de reagdo de policonden-
sacdo tém o grande inconve-
niente de poluir as instalacbes,
ndo podendo usar outros siste-
mas posteriormeéente, na mesma
instalagio, mesmo depois de
uma limpeza cautelosa.

Pela quantidade de possiveis
conversoes e das caracteristicas
resultantes da pelicula, a polia-
dicéo ocupa uma posicio domi-
nante. A falta de produtos de
dissociag@o ndo tém so6 influén-
cias favordveis sobre a superfi-
cie da pelicula, mas traz, entre
outras, também a condicdo fa-
voravel ao meio ambiente.

A granulometria de pés duro-
plasticos, situa-se para pintura
eletrostdtica, na faixa de 5 a
1257 m.

O diagrama 6 mostra a dis-
tribuicdo da granulometria de 2
diferentes tipos de p6 epoxi,
bem como, uma curva média
idelizada de distribuicio. Nota-
se que aprox. 40% das parti-
culas tem um tamanho entre
20 e 60nm.

O emprego de tinta em pé,
com tamanhos iguais das par-
ticulas, ndo é desejado por di-
versos motivos. S&o absoluta-
mente necessdrias, fragBes mis-
turadas, para conseguir uma boa
cobertura e um escoamento per-
feito.

Um pé com alta participagdo
de particulas finas, por exem-
plo: abaixo de 10w m leva a di-
ficuldades como: entupimento
ue mangueiras e pistolas, assim
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como reduzido grau de recupe-
ragéo.

Sem as particulas menores,
ndo se consegue uma boa co-
bertura nas camadas mais finas.

Sem as particulas grossas,
surgirdo problemas com o es-
coamento do po.

A densidade de um pd, situa-
se em geral, entre 1.3 a 1.8
Kg/dm® Variacbes para cima e
para baixo s@o possiveis em
casos especiais. Por exemplo:
em caso de pds incolores ou
com pigmentos orgénicos adi-
cionados,

Uma caracteristica muito im-
portante s@o os tempos e as
temperaturas de cura.

A tabela 7 mostra um aspecto
geral das temperaturas e tem-
pos, para trés diferentes tipos
de p6. Aos tempos indicados
devem sempre ser adicionados,
os tempos de elevacdo da tem-
peratura da prépria peca, os
quais, de acordo com o material
€ espessura, variam bastante.
Verifica-se aqui, que o poliure-
tano e poliester requerem tem-
po de cura consideravelmente
mais prolongado do que a tinta
epoxidica.

Na prética de pintura, € im-
portante manter o grau de brilho
de um acabamento e conhecer
os fatores que causam uma
perda de brilho.

Os raios ultravioletas por
exemplo, causam farinhamento
em camadas de pd epoxi, o que
resulta numa perda de brilho.

A tabela 8 mostra a perda de
brilho de diversos tipos de pé,

medida pelo método *Weater-
O-Meter”. Constata-se aqui que
a tinta expoxidica, apesar de
todas as outras vantagens, é a
que perde o brilho com maior
rapidez. Ao se passarem 100 h
no Weater-O-Meter, o grau de
brilho terd se reduzido a 79%
e apds 250 h, serd de apenas
6%. Bons resultados sdo obti-
dos com tintas do grupo polies-
ter/poliuretano. Conclui-se, que
tintas de grupo poliester/poliu-
retano, séo as mais recomenda-
veis para pegas expostas ao ar
livre.

Com relagdo as caracteristi-
cas mecanicas, o5 melhores re-
sultados sdo obtidos com pé
epoxidico,

No diagrama 9 s@o compara
dos pos com testes de penetra-
¢do conforme Erichsen e dureza
conforme Buchholz. 0O teste
mostrou que poliester, pe., é o
pé com menor resisténcia me-
cdnica comparada com epoxi.
Gostaria ainda de frisar, a mis-
tura de pigmentos metélicos,
ao po;

Aluminio livre, ndo encapsu-
lado, adicionado ao pd, repre-
senta um perigo, em vista da
sua grande afinidade com oxi-
génio. Caso se desejar efeito
de aluminio (por exemplo: para
tambores de gds, para-choques
ou rodas) o pigmento metélico
deve ser encapsulado.

Um outro perigo de pos com
pigmentos metélicos, reside no
fato, das pistolas cobrirem-se
com um véu metdlico, que pro-
duz efeito capacitivo. Assim na
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descarga, liberta-se a energia
deste véu de metal, mais a ener-
gia permitida de ignicéo de 5m
Wseg da pistola e a soma des-
tas energias, poderia produzir
faiscas. Em vista disto, a norma
de seguranga prescreve que so0
é permitido usar pos com mis-
tura metdlica em sistemas ma-
nuais, quando as particulas me-
talicas estiverem encapsuladas
dentro do material plastico.

No mercado brasileiro séo
disponiveis pés epoxidicos, pos
do grupo poliester/poliuretano,
como também misturas epoxi/
poliester, as guais tém uma re-
sisténcia boa contra amarela-
mento.

Ja existe um pd com tempo
de cura ultra-rapido de ca. 90
seg. a 200° C.

Até o fim do ano de 1977, se-
ra também disponivel uma mis-
tura de pé epoxi com termoplas-

tico, o qual pode ser aplicado
sem primer, apesar de conter
termopldstico. Este pé terda uma
resisténcia exepcional contra
abrasao, podendo ser usado, por
exemplo: para méveis de aco
ou carrinhos de supermercados.
Segundo o fabricante, este po
ndo sera mais caro que o po
epoxidico.

Também existe um pé de ny-
lon, o qual, pode ser aplicado
eletrostaticamente, usando um
primer de aproximadamente 15.
Este p6 pode ser usado por
exemplo, para méaquinas de la-
var ou prateleiras de geladeira.

4.0 — A INSTALACAO

4.1 — Pré-Tratamento

A experiéncia pratica demons-
tra que, se exigida resisténcia
boa contra efeitos corrosivos,
é indispensavel que as super-

ficies a serem pintadas rece-
bam pré-tratamento antes de se-
rem revestidas com pé. Consi-
derando os diversos fatores
prejudiciais a perfeita adesdo
da pelicula de p6é nas superfi-
cies metalicas, constatamos 3
grupos de deficiéncias:

Tabela 10

Trata-se de impurezas aderi-
das as superficies dos objetos
que podem ser de naturfeza gra-
x0sa, ndo graxosa e guimica.

Para eliminar todos os fato-
res prejudiciais das superficies
a revestir, existem diversos re-
cursos cuja escolha devera se
basear nas caracteristicas exi-
gidas das pegas prontas.

A tabela 11 mostra trés dife-
rentes métodos de limpeza, a
saber: Desengraxamento a Frio,
Desengraxamento a Quente, e
Desengraxamento Alcalino.

O Desengraxamento a Frio &
em primeira linha utilizado em
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produgbes pequenas que consti-
tui o processo menos satisfato-
rio. Devido ao preco relativa-
mente alto dos solventes e, sen-
do que estes ndo podem ser
recuperados, tais produtos po-
dem se tornar desinteressantes,
apesar do seu bom rendimento
de limpeza. Ja ha algum tempo
comegou-se usar os solventes
organicos clorados.

No Desengraxamento a Quen-
te os vapores clorados (geral-
mente tri ou percloroetileno)
sé@o aquecidos acima do seu
ponto de ebulicdo de 87°C para
tri @ 119°C para percloroetileno
formando-se assim, uma fase de
vapor que provoca intensa con-
densacdo sobre a peca fria, li-
vrando as suas superficies de
oleos, graxas, asfalto, pixe, be-
tume, céras, parafinas e outras
impurezas,

Mo processo quimico de de-
sengraxamento e limpeza, séo
usados produtos desde Acidos
até produtos fortemente alca-
linos.

Chegamos a seguir nos pro-
cessos de pré-tratamento que
formam uma camada protetora:

A Fosfatizacdo a Ferro geral-
mente & empregada quando se
faz necessdria uma protecio
temporaria contra a corros@o
antes da pintura e uma prote-
cao sub-pelicular, apds o reves-
timento da peca.

Dependendo das pecas e dos
requisitos necessdrios, esse
processo de fosfatizacio pode
ser aplicado por instalagio de
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imersdo ou de spray. Para se
obter bons resultados sfo ne-
cessérias no minimo 3 zonas a
saber: Zona de desengraxamen-
to e Fosfatizacéo, Zona de La-
vagem e Zona de enxaguamen-
to final.

A Fosfatizacdo a Zinco costu-

ma ser empregada quando se
trata de pecas para as quais é
exigido elevado grau de resis-
téncia & corrosdo. Forma-se
uma camada protetora de apro-
ximadamente 1,0 - 25 g/m*. A
instalagdo deverd ter de 5 a 7
zonas.
Ensaios de corrosdo demons-
tram, que a fosfatizagio a zinco
apresenta resultados superiores
aos alcancados com a fosfatiza-
c¢do a ferro.

O diagrama 12 mostra o alas-
tramento da corroséo de chapas
de ago revestidas com pé, com-
parando os resultados obtidos
com o desengraxamento por tri-
cloroetileno, fosfatizagdo de fer-
ro e fosfatizacio a zinco.

Os resultados dos trés testes:
(Salt-Spray, Kesternich e resis-
téncia & umidade) demonstram
que a corrosdo se alastra a uma
velocidade consideravelmente
mais elevada, quando o proces-
so fol desengraxamento simples
a4 base de tricloroetileno. Os
melhores resultados séo obtidos
com a fosfatizacdo & zinco.

Entretanto, as caracteristicas
mecanicas de uma camada de
po ndo serfo melhoradas atra-
vés de uma fosfatizacBo, em
comparacdo com o desengraxa-

mento cauteloso, nem a adesao
da pelicula de pé, especialmen-
te se o pd empregado for epo-
xidico, haverd uma diminuta re-
ducdo dos valores mais pronun-
ciada no processo da fosfatiza-
o a zinco.

Os processos de tratamento
superficial para zinco, aluminio
e magnésio, bem como as suas
ligas sdo basicamente depen-
dentes dos componentes da liga
e das condicdes fisico-quimicas
do material. A camada de con-
versdo nao pode ser aplicada
num unico estagio. Para ser
obtida uma boa qualidade, séo
necessarios processos quimicos
adcionais como: desengraxa-
mento, decapagem, ativagéo,
cromatizacido ou fosfatizacio e
passivagio.

Os materjais zincados a fogo
ou eletrosliticamente, bem co-
mo pecas de zinco fundidas sob
pressio, costumam apresentar
uma corrosdo branca de rédpido
alastramento que torna dificil a
aderéncia de tinta, problema es-
te, que também se observa com
as tintas em pd, tornando reco-
mendével um pré-tratamento.

As pecas a serem revestidas,
padem ser tratadas por proces-
s0 & base de dlcalis de fosfato
ou fosfatizaclio a zinco.

Uma outra possibilidade de
pré-tratamento para superficies
zincadas é a cromatizacéo.

A fosfatizagGo de zinco pode
ser feita por meio de instala-
¢oes de imersdo ou de spray.




A cromatizagéo geralmente é
feita pelo proceso de imersio.

Pegas de aluminio ou magné-
sio, também podem ser desen-
graxadas com solventes, porém
é conveniente usar somente per-
cloroetileno. Como percloroe-
tileno ndo elimina as peliculas
de oxido, se usa este produto
somente para uma limpeza pré-
via.

Na maior parte dos casos,
aluminio e magnésio sdo trata-
dos por cromatizacio. Para
aluminio podem ser usados os
processos:

— CromatizacGo amarela

— Cromatizacdo verde

Tratando-se de magnésio, o
processo mais usado é a croma-
tizagdo amarela,

O pré-tratamento é feito em
instalagbes de 7 zonas, a saber:

1) Desengraxamento; 2) En-
xaguamento; 3) Decapagem; 4)
Enxaguamento e Ativacdo: 5)
Cromatizagio; 6) Enxaguamen-
to; 7) Enxaguamento final com
dgua desmineralizada.

Exceto nos casos em que fo-
rem empregados solventes clo-
rados, € sempre necessdrio o
emprego de um secador de
dgua, depois o pré-tratamento
para garantir que ao ser aplica-
do & pintura, as pegas se en-
contram absolutamente secas.

Se o pré-tratamento for por
imersao, o secador podera ser
do tipo tanque para assegurar
um bom fluxo de material.
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Tratando-se de instalagbes de
spray deve ser previsto um se-
cador tipo tinel para trabalho
continuo ou intermitente. O
aquecimento do secador pode
ser direto ou indireto, de gas
ou oleo, podendo ser utilizado
como fonte de calor dgua quen-
te, vapor, 6leo térmico ou ele-
tricidade.

E precisg levar em considera-
¢do que apds sairem do seca-
dor de égua, as pegas deverdo
percorrer um trajeto suficiente-
mente longo para proporcionar
o seu resfriamento ou entdo de-
verd ser prevista uma zona de
resfriamento, pois se o reves-
timento de p6 for aplicado so-
bre superficies excessivamente
aquecidas, a camada de tinta
serd mais espessa do que o de-
sejado causando consequente-
mente custos desnecessarios.

O diagrama 13 mostra o re-
vestimento de duas chapas em
percurso sem ventilagio forga-
da. As chapas com a mesma
espessura (1 mm) foram aque-
cidas a temperaturas diferentes,
ou seja, a primeira chapa a
1502 C e a segunda a 110° C.
Expostas a uma temperatura am-
biente de 26.° C, apds 6 minutos
a primeira chapa estava com
83° C e a segunda com 60.° C.
Conhecendo-se esses valores
pode-se estabelecer a eventual
necessidade de um percurso
mais prolongado ou de uma zo-
na de resfriamento.

4.2 — OS EQUIPAMENTOS DE
APLICACAO

4.2.1 — Sistema Eletrostatico

Na pintura a pd, as particulas
ao serem expelidas pelas pisto-
las, recebem uma carga eletros-
tatico negativa.

As particulas carregadas se-
guem pelo campo eletrostatico
indo se depositar sobre as pe-
cas aterradas, ou seja, polo po-
sitivo, formando-se na superfi-
cie a camada de revestimento.
Tanto a deposicéo das particulas
de p6 como a formagéao do cam-
po eletrostitico, sip provoca-
das pela corrente continua, re-
tificada como 40 a 100 KV, liga-
da a pistola pulverizadora.

Geralmente a carga eletros-
tatica é produzida por eletrodos
tipo Corona, em formato de pon-
tas finas, aneis afiados ou can-
tos planos afinados.

Ao redor dos eletrodos surge
uma descarga Corona provocan-
do consequentemente forte joni-
zacao do ar.

Os ions positivos perdem
rapidamente a sua carga no con-
tato com os eletrodos, enquanto
que o0s ions negativos se deslo-
cam em diregdo a peca.

As particulas de p6 saindo
da pistola recebe uma carga ne-
gativa, através de disposicio de
ions de ar negativos na sua su-
perficie.

Como a concentracio de jons
& maior nas proximidades ime-
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diatas dos eletrodos, é nessa
area que a deposicdo de lons
sobre as particulas de pd @
mais acentuada.

Entre os eletrodos e a peca
aterrada ao ser ligada a forca
forma-se  imediatamente um
campo eletrostatico. Como o
campo eletrostitico contorna a
peca, as particulas de pd reves-
tem também a parte trazeira do
objeto. Desta forma embora a
peca 50 seja pulverizada pela
frente, o revestimento também
é feito por tras.

Durante ensaios de capacida-
de do carregamento e grau de
rendimento realizados com di-
versas pistolas eletrostédticas,
ficou demonstrado que, quanto
mais o sistema consegue carre-
gar o p6 maior é o grau de ren-
dimento de deposicéo.

O diagrama 14 mostra testes
feitos para comprovar a unifor-
midade do revestimento. Para
efeito de comparagdo, foi utili-
zado um tubo de 100 mm # e
1000 mm de comprimento. O
revestimento fol feito com 4 ti-
pos diferentes de pistolas sob
condigbes absolutamente idén-
ticas.

As pistolas foram fixadas na
posicdo indicada, a uma distan-
cia de 300 mm. Em sequida me-
diuv-se a espessura da camada
no sentido longitudinal do tubo
e em sua circunferéncia.

Essas medidas mostram o
grau de rendimento e envolvi-
mento de cada sistema empre-
gado. Os diagramas seguintes,
demonstram os resultados nos
nos pontos A e E.

O diagrama 15 mostra a es-
pessura da camada no ponto A.
Podemos constatar 0s seguintes
resultados:

O melhor revestimento é ob-
tido com a pistola 1. Com uma
espessura de B0mm, ela sobriu
uma faixa de 500mm. O resul-
tado inferior foi obtido com a
pistola 4, que além de distribuir
a tinta irregularmente, cobriu
uma faixa de apenas 300 mm
com uma espessura de camada
de 80 mm,

O diagrama 16 mostra a varia-
cdo da camada no ponto “E",
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oposto da pistola. Também aqui
o melhor resultado foi obtido
com a pistola vermelha, enquan-
to a pistola 4 foi a menos van-
tajosa.

Este segundo teste mostra o
grau do envolvimento. Pistolas
com bom envolvimento déo me-
nos trabalho de retoque, poden-
do mesmo evitar em certos ca-
s0s a necessidade de, virar o
objeto para o revestimento do
lado oposto da pistola.

Os equipamentos eletrostati-
cos manuais, sfo essenclalmen-
te constituidos de 3 grupos
construtivos: O depdsito de pé
depdsito de pd, com bomba de
p6, a pistola eletrostatica com
as ligagbes elétricas e pneuma-
ticos e o gerador de alta tenséo
com o0s necessérios comandos
e ligagoes.

E recomendéavel qua haja pos-
sibilidade de regulagem conti

o o
230 - 335 ms

nua de alta tensdo, pois, as pe-
¢as que formam uma gaiola fa
raday, necessitam de baixa ten
sdo para uma penetragio das
zonas eletricamente neutras.
Por este motivo, torna-se ainda
mais importante escolher uma
pistola que oferega alto grau de
rendimento no carregamento
eletrostitico de maneira, a as
segurar uma deposicio satisfa-
tiria de particulas de po, mes-
mo quando fér trabalhando com
baixas tensdes.

Conforme as necessidades da
producdo num depésito de po,
poderdo ser ligadas até 6 pis-
tolas eletrostaticas.

As pistolas manuais devem
ser leves e faceis de limpar.

Deve ainda ser observado,
gue naturalmente € imprescin-
divel, que a construcao de qual-
quer sistema de pulverizagdo

S e e e e T
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de tinta obedega as normas de
seguranca.

De acordo com as necessida-
des, pistolas automdticas pode-
réo ser montadas sobre base
fixa ou em reciprocadores.

0Os robos constituem nova
op¢do para o revestimento de
pegas complicadas, fabricadas
em grande série.

Na pintura a pd, também po-
de ser usado o disco eletrosta-
tico, especialmente apropriado
para superficies lisas e para
grande produgéo.

4.2.2 — A Cabina de Aplicacéo

Na parte superior, as cabinas
de pintura a p6, por razdes de
seqguranca, devem ser dimensio-
nadas de forma a garantir que
durante a sua passagem, a peca
fique de 500 a 500 mm eqiiidis-
tante, de todas as paredes e
cantos aterrados.

A parte inferior das cabinas
é construida em forma de funil,
para assegurar o rdpido escoa-
mento do pd.

Para ter certeza, de que o
escoamento serd satisfatdrio
com todos os tipos de p6, é
aconselhdvel que o éngulo do
funil, seja de aproximadamente
45° a B60O°.

MNio hd necessidade de insu-
flamento de ar tratado na cabi-
na de aplicagio, porquanto a
tinta em pd nBo apresenta os
mesmos problemas como a tin-
ta liquida. Esta caracteristica
constitui uma considerdvel van-
tagem para o revestimento a
po.

4.2.3 — A Recuperacio do Po

Os limites médximos de con-
centragao da mistura ar-pd para
pos testados, € igual a 50% do
limite igneo inferior, devida-
mente comprovado. Tratando-se
de pés ndo testados, é reco-
mendada que a concentragio
ndo ultrapasse o maximo de 10
gr/Nm3. Verificando-se portan-
to, que o volume de ar neces-
sério para a exaustdo da cabina
de aplicagdo, dependerd do tipo
e da quantidade de p6 utilizado.

Via de regra, nas instalagdes
eletrostiticas do total de pd
aplicado, apenas 60% adere ao
objeto. Raramente este grau de




rendimento & ultrapassado, pe-
lo contrdrio, na maioria das ve-
zes néo chega a ser atingido.

Com o emprego de instala-
gOes de recuperacdo adequadas,
é possivel reter 99.9% do vo-
lume total do “Overspary”.

Arualmente, a recuperagio do
p6 proveniente da cabina de
aplicacdo, obedece a um dos 2
sequintes processos:

19) Com filtros de tecido.
O tipo desses filtros podera ser
de mangas, bolsa ou tapetes.

2.9) Por forga centrifuga. Tra-
balham sob este principio: os
ciclones e as centrifugas.

Entre os dois processos de
separagio, existem diferencas
significantes.

Sobre os filtros de tecido du-
rante 0 processamento, ird se
formando um acimulo de pé
retido que aumenta a resistén-
cia do filtro, e, consequentemen-
te, diminui o volume do ar de
exaustdo na cabina de aplica-
¢do, o que poderd prejudicar a
qualidade do revestimento. Este
problema ndo aparece nos se-
paradores centrifugos.

Os filtros de tecido conven-
cionais, apresentam a desvan-
tagem, de ndo permitir mudan-
cas de cores. Apenas o filtro
de tapete constitui excecdo a
regra.

Os separadores centrifugos
permitem limpeza absoluta, tor-
nando assim, possivel as mu-
dancas de cores.

Para a escolha do sistema
mais apropriado, devem ser ob-
servados diversos critérios, tais
como: necessidade de mudan-
cas de cores, espacgo disponivel,
custo de investimento, grau de
separacdo, automatizacéo, etc.

A seguir passarei a descrever
os diversos sistemas de sepa-
racéo de po:

Os filtros de tecidos mais
usados s@o os de manga. A
sua construclo vai desde filtros
simples, abertos, com limpeza
manual, até sistemas fechados
com limpeza automética, geral-
mente por vibragtes ou jato de
ar. Quanto a limpeza é por jato
de ar, a parte superior de cada
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manga recebe um wventuri, ali-
mentado por ar comprimido,

O principio dos fiitros da bol-
sa, é o mesmo do filtro de man-
gas. Um dispositivo de limpeza
permanece em constante movi-
mento vai-e-vem. Desta forma,
obtém-se uma capacidade de as-
piragdo quase constante, que
garante seguranca e uniformi-
dade ao processamento.

A vantagem deste tipo de fil-
tro sobre o filtro de mangas é,
que ele ocupa menor espago.

No sistema de filtro de ta-
pete, uma manta de filtro passa
continuamente no fundo da ca-
bina.

Ma zona intermedidria, entre o
avango & o recuo do filtro de
banda, o ar da cabina é aspirado
por meio de um ventilador. O
p6é depositado sobre o tapete,
& aspirado no fim da cabina por
meio de um bico aspirador e
devolvido ao depdsito de ali-
mentago de pd. Quando hou-
ver mudanga de cor, o mesmo
bico também limpa completa-
mente o tapete. Em seguida,
a ligagdo do bico de aspiracéo
é transferida para um outro tan-
que de pd. A vantagem do sis-
tema & a possibilidade rapida
de troca de cor.

Ciclones por ter um rendi-
mento de separagio relativa-
mente baixo (80 - 94%), 86 sdo
usados na separagio de pé,
quando conjugados ‘com filtros
de tecido. Geralmente filtros
de mangas.

Nas centrifugas, a mistura ar-
pd, no interior da cabina & as-
pirada por um ventilador e con-
duzida & centrifuga de pd. Pela
velocidade da aspiracio e a for-
ca centrifuga, as particulas de

po,

das paredes circundantes, sepa-
rando-as assim do fluxo de ar.

Como reforgo para o movi-
mento rotativo da mistura ar-pé,
no centro da instalacio de re-
cuperagio, funciona um rotor de
acionamento independente. Es-
se rotor, mantém o fluxo peri-
férico de ar girando numa velo-
cidade tal, que mesmo as me-
nores particulas flutuantes de
p6 s@o absorvidas e desviadas
para as camadas de ar exter-
no, de onde, apdés um ou mais
giros flutuantes, serdo aspira-
das e devolvidas ao tanque de
alimentacéa.

O ventilador montado no lade
do ar limpo, provoca sub-pres-
880 na area de giro do rotor au-
xiliar, aspirando o ar limpo so-
bre a superficie total do mesmo.

Esse tipo de equipamento da
um rendimento de 99,5%, man-
tendo absolutamente constante,
o volume de ar de exaustdo, du-
rante o funcionamento da insta-
lagdo. Além disso, a mudanga
de cores é possivel. Compa-
rando com outros sistemas si-
milares, quanto ao grau de ren-
dimento da separacdo, a cen-
trifuga ainda apresenta a van-
tagem da sua construgio ocupar
menor espaco.

4.2.4 — Alimentagao de Po

O pd recuperado vai se acu-
mulando num recipiente locali-
zado, sob o sistema de recupe-
ragdo. Nas instalagdes peque-
nas, o p6 € transportado ma-
nualmente do recipiente de re-
cuperagéo, para o depdsito de
po. Entretanto, para instalagbes
maiores, é recomendavel trans-
porte automdtico do pd, feito
através de uma bomba injetora,
embutida no recipiente do sis-
tema de recuperacio. Essa
bomba impulsiona o pé por meio
de ar comprimido seco.

Antes que a mistura ar-pé
chegue no depdsito de alimen-
tacdo, o pé é separado por um
mini-ciclone, enquanto que o ar
transportado, volta para a cabi-
na. Apos p mini-ciclone, o pé
passa ainda por uma vélvula ro-
tativa e peneira automatica, en-
trando em seguida no depésito
de pd,




Nas instalagdes grandes, &
conveniente que também a all-
mentacao de pd novo, seja auto-
matizada, sendo aconselhdvel, o
emprego de containers com lei-
to ftluidizado, equipados com to-
das as ligacbes necesséarias,
Neste caso, é instalada uma
bomba injetora, que aspira o pé
novo do container & o injeta no
sistema de recuperacdo de pé.

Um regulador de nivel insta-
lado no depdsito de pd, coman-
da a bomba injetora, regulando
as quantidades necessdrias pa-
ra reenchimento.

4.2.5 — Equipamentos de Se-
guranca

Todos os pds usados para re-
vestimento, tem uma caracteris-
tica em comum ou seja: tornam-
se inflamaveis, se for ultrapas-
sada a concentracdo méaxima da
mistura ar-pd recomeéndada. En-
tretanto, a ignigdo do pé se dara,
se uma faisca com energia su-
ficiente atingir a mistura ar-po.

Para que haja um acidente, &
necessério que essas suas pre-
missas estejam presentes,

Para evitar concentragbes ex-

cessivas, deve-se calcular o vo- -

lume de ar de exaustdo neces-
sdrio para a cabina, consideran-
do as normas de seguranca.

A segunda condicdo necessé-
ria para a ignigao, pode ser cau-
sada por dois fatores: Pela pis-
tola e pela prépria peca a ser
revestida. Geralmente, a ener-
gia da corrente Corona, das
pistolas eletrostaticas, é tao
baixa, que o potencial de igni-
¢do de 5 mWs ndo chega a ser
atingido.

Além disso, atualmente, todas
as pistolas sdo equipadas com
um dispositivo automético que
desliga a alta tensdo, caso a
pistola se aproxime excessiva-
mente ou toque o objeto. Maior
e o perigo por falha de aterra-
mente da peca. Engquantp esti
sendo revestida, a pega pode ir
acumulando carga elétrica, atin-
gindo um valor tdo alto, que
provocard faiscas nos pontos
isolados onde é feita a fixacdo
para transporte. MNeste caso,
dependendo da capacidade da
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peca e da tensdo acumulada, a
energia liberada pode atingir
rapidamente o potencial da in-
flamabilidade, se as pecas fo-
rem grandes.

Pecas acima de aprox. 0.4 m2
sfo as mais criticas, por dois
motivos: 1) Devido & sua maior
capacidade proporcional, da su-
perficie do objeto. 2°) Por
exlgirem mailor tempo para se-
rem revestidas.

Devido a essas caracteristi-
cas, recomenda-se, tratar o ater-
ramento das pecas grandes, an-
tes de transportd-los para o in
terior da cabina de aplicagdo.
Para medir o aterramento das
pecas, que estio sendo condu-
zidas & pintura, costumam Ser
v=ados sistemas que utilizam
alta frequéncia, impedéncia ou
comparacdo de valor de carga.

Com estes sistemas, é pos-
sivel uma comparacéo aproxi-
mada do valor de resisténcia,
porém, sO serdo aplicdveis se
as pecas forem transportadas
separadamente. Segundo as nor-
mas de seguranca, a diferenca
méxima aceitdvel, entre o valor
de resisténcia prescrito e valor
real é de 1 M 0.
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Um grave incoveniente, é que
o valor de 1 M 0, é alcancado
com muita rapidez, sendo que
uma fina camada de pé no pon-
to de contato, podera desativar
o sistema. Como as paradas de
produgdo assim séo frequentes,
muitas wvezes, o operador se
sente tentado a desligar o con-
trole do aterramento,

Um sistema que evita todos
esses problemas é o chamado
“Aterramento Eletrostatico” wvi
de croquis 17, que neutraliza
continuamente a carga do obje-
to, enguanto este estd sendo
revestido.

Séo utilizados neutralizadores
com potencial terra, montados
opostamente as pistolas.

Esses neutralizadores provo-
cam a lonizagio do ar ambiente,
possibilitando, assim a descarga
elétrica da peca.

Desta forma, durante o pro-
prio processo de pintura, é pos-
sivel manter uma baixa tenséo,
mesmo em se tratando de pegas
totalmente isoladas.

Além de eliminar todos os in-
convenientes de aterramento
imperfeito este sistema possi-
bilita uniformidade de espessu-
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ra do revestimento. Outra van-
tagem adicional, &, que os gan-
chos transportadores exigem
menor frequéncia de limpeza
aumentando, assim a rentabili-
dade da instalagéo.

Ao lado das medidas de se-
gurancga descritas, destinadas a
impedir a formacgéo de incéndios
e explosdes, devem também ser
previstas, medidas de seguran-
ca para diminuir os efeitos de
um eventual sinistro. No &m-
bito das cabinas de pintura, em
primeira linha, devem ser con-
siderados, os sistemas de pre-
vengdo de incéndio.

Geralmente, os sistemas au-
tomdticos de prevengdo, inter-
ceptam qualquer alteracéo su-
bita do espectro de luz-visivel
(infra-vermelha) ou invisivel
(ultra-violeta) como sinal de
incéndio ou exploséo iminente,
possibilitando o rapido desliga-
mento do ar de exaustio da
cabina e da alimentacio dos
pulverizadores. Via de regra,
estas providéncias extinguem
imediatamente o incéndio em
formacgéo.

A barreira de chamas deno-
minada HRD (High Hate Dis-
charge) vide croquis 18 & base
de CO2, trabalha sob o seguin-
te principio: Na cabina de pin-
tura, € montado um detector
infra-vermelho, ligado ao reci-
piente de CO2, através de um

Um outro sistema, do tipo em-
pregado em mineragBo subter-
rinea, ndo atuado por impulsos
luminosos, é o sistema de auto-
fechamento, comandado pela
propria onda de pressdo, que
antecede o avanco das chamas.
Depois de debelado o fogo, o
sistema pode ser manualmente
destravado.

Em resumo pode-se afirmar,
que o risco de incéndio ou ex-
plosdo & muito inferior, aos
processos de pintura convencio-
nais.

4.2.6 — O Sistema Completo

A seguir, servimo-nos de 4
exemplos para apresentarmos
os componentes do sistema
completo:

O Croquis 19 mostra, o es-
quema de uma pequena insta-
lagdo manual, para aplicacéo de
po, apropriada para pequenas

e

produchbes ou pecas pequenas
A cabina é constituida por uma
carcaca de chapa, com abertura
para operacéio e mais duas aber-
turas para o eventual transporte
automidtico das pecas. A ins-
talacdo de recuperacio de pé,
& composta por ciclone [sim-
ples ou duplo) com ventilador
embutido e recipiente de pé,
bem como, filtro de manga, aco-
plado a reservatirio de pa.
Para mudanca de cor, o filtro
¢ desconectado e substituido
por outros. O ciclone pode ser
desmontado em duas partes, o
que torna a sua limpeza fécil.
O sistema eletrostdtico, é com-
posto da unidade de alta tenséo,
dos comandos elétricos e pneu-
miéticos do depdsito de pd e
das pistolas eletrostaticas com
respectivas ligacbes de ar com-
primido e eletricidade. Para pe-

amplificador de comando. Esse
recipiente possui uma wvalvula
dinamizada, que descarrega es- I

puma CO2 pna tubulagio de

(]
2
-h+“ : Vasidndos
I | §] timenmn
exaustio, o que paraliza o avan- 8 Recipuente de ps recape
s
[]
1

Catina gy mplicagio
Do de ensustio
Ciclone

co das chamas de explosdo, z Bobiriatets, i, s e it
evitando que atinjam a instala- g Fatots masenl o
cdo de recuperacio de pd.
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¢cas menores, nao sdo necessa-
rios equipamentos adicionais de
seguranga.

O esquema 20 mostra uma
instalacdo semi-automdtica, in-
dicada para producbes médias
e pecas grandes.

A recuperagao do pé é feita
por meio de filtro de mangas
automitico, dotados de disposi-
tivos pneumdticos de limpeza,
que garante a manutencdo de
um volume guase constante ao
raio de exaustdo da cabina.

Este sistema permite mudanga
de cor, somente apds limpeza
demorada e troca de mangas.
O p6 recuperado passa por uma
valvula rotativa, antes de entrar
no reservatdrio. Esta instala-
cao possui transporte automa-
tico do pd, para o sistema de
réecuperacao.

Uma bomba injetora, impul-
siona o p6 de volta, ao tanque
abastecedor passando através
de um mini-ciclone, uma penei-
ra automatica e uma vélvula ro-
tativa. O sistema de seguranga
& um aterramento eletrostético.

O esquema 21 mostra uma
instalacdo totalmente autométi-
ca apropriada para grandes pro-
dugbes, com elevado consumo
de p6. Nesta instalagdo tam-
bém a dosagem de pé novo é
automédtica.

Mo depdsito de pd, encontra-se
embutido, um regulador de nivel.

Uma bomba injetora aspira o
pé de dentro do container com
leito fluidizado e o transporte
a um duto de exaustdo de con-
formidade com o comando emi-
tido pelo regulador de nivel.

O duto de exaustio é equi-
pado com uma barreira de cha-
mas HRD de atuacdo ultra-ra-
pida,

Ags pecas sio aterradas ele-
trostaticamente.

O Sistema eletrostitico de re-
vestimento é composto de pis-
tolas montadas em reciproca-
dores.

Se houver necessidade de
maior producdo e para pecgas
mais complexas, as pistolas
também poderdo ser montadas
sobre rébo.

A recuperacdo do po é feita
por uma turbina dupla, que per-
mite mudanca de cor.

0 esquema 22 mostra uma
cabina de cores multiplas, com
recuperacao de po6, integrada.
‘0 p6 vai se acumulando sobre
uma manta de filtro, que passa
continuamente no fundo da ca-
bina. No fim da cabina o pé
e aspirado por um bico e depois
de passar por um filtro cartu-
cho, vélvula rotativa e peneira
automatica & devolvido ao tan-
que abastecedor de pé.
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4.3 — Estufos de Polimerizacéo

A estufa de polimerizagéo tem
por finalidade aquecer unifor-
memente, a superficie das pe-
¢as e a camada de revestimento
de p6, até que se dé a reacgho
quimica.

Trata-se de estufas de aque-
cimento por convecgio, por ir-
radiacao ou estufas mistas, sen-
do estas, por irradiagdo ou con-
vecgéo,

As estufas por convecgéo,
usadas para pintura a pé geral-
mente sdo previstas para uma
temperatura médxima de 230° C
e um tempo de cura de 8 a
20 minutos.

A velocidade de ar de recir-
culagio, ndo poderd ser muito
elevada, embora a carga elétri-
ca das particulas de po, a faca
aderir a superficie da peca.
Fortes sipros de ar poderdo
causar o seu desprendimento.

Os melhores resultados vém
sendo obtidos com as estufas
em formato de "A", com alive
e declive de entrada e saida,
que desta forma simples e efe-
tiva, evitam as perdas de calor.

Quando é discutida a renta-
bilidade das instalcades de re-
vestimento a po, geralmente é
argumentado que essas tintas
exigem altas temperaturas, e,
consequentemente  consomem
muita energia. Embora esta
afirmacéo tenha fundamento, é
preciso considerar que em con-

tra partida, o processo exige
muito menos ar de exaustao, o
que é na realidade um fator de
economia de energia.

Numa estufa para tinta liquida
p.e. que trabalha com uma tem-
peratura de 150°C no objeto e
com 27.000 m3/h de ar em re-
circulagdo para a retirada dos
solventes sera necessdria uma
quantia de ar de exaustdo de
ca. 10% do ar em recirculagéo,
ou seja de 2.700 m3/h por ra-
z0es de seguranca. Isto repre-
senta uma perda de calor de
ca. 100.000 Kcal/h. Caso a mes-
ma estufa seja usada para cura
de pé epoxi, serd necesséria
uma temperatura de 200°C.
O ar de exaustio podera ser
diminuido a 5% ou seja ca. 1.400
m3/h. 1sso representa uma per-
da de somente 60.000 Kcal/h.
Calculando agora a energia total
dos dois casos, recebemos o
resultado que a estufa para pé
somente necessita ca. de 6%
mais energia do que a estufa
para tinta liquida apesar de ter
uma diferenga de 50° C no obje-
to dos dois casos.

Estufas infravermelhas, ofere-
cem uma transmissdo de calor
consideravelmente maior do que
a obtida com estufa de convec-
¢ado. Para efeito de cura, é
muito importante a intensidade
da irradiacéo, bem como as ca-
racteristicas de absorgido térmi-
ca das pecas e do revestimento.

Costumam ser usados irra-
diadores elétricos claros ou es-
curos, irradiadores de ondas
médias aquecidas a gds como
também, irradiadores escuros
com aquecimento a dleo.

Nos derivados de tinta em pé
na base de sistemas de polies-
ter livre de dleo sfo encontra-
dos elementos que conferem
alto grau de absorgio. Como
a faixa da onda principal de
absorgao dessas composices é
de 1 a 5 v, a estufa mais indi-
cada é de irradiagdo infraver-
melha escura.

Uma importante vantagem
desse tipo de cura, é a rapida
elevacdo da temperatura do ob-
jeto. Por outro lado, sistemas
de cura exclusivamente a base
de irradiacdo também tem limi-
tacbes. Por exemplo, se o trans-
portador sofrer alguma parada
€ muito facil que o revestimen-
to das pecas seja queimado.

A construgio mista, convec-
¢io e irradiacio, tem na entrada
da estufa um trecho com aque-
cimento por irradiacio e conti-
nua depois com convecglo. Com
a irradiaco sera obtido um ra-
pido aquecimento da peca, espe-
cialmente quando se trata de
pecas com paredes espessas.

Como fonte de aquecimento
para todos os tipos de estufas,
pode-se optar por eletricidade,
gas e dleo,
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A tabela 23 mostra uma com-
paracdo aproximada dos custos
de energia, por diversos tipos
de aquecimento para 100.000
Kcal.

Os custos mais baixos foram
obtidos com o aquecimento a
6leo onde oscilaram entre Cr$
9,2 até Cr$ 28,8, dependendo do
tipo de dleo usado. O aqueci-
mento foi o que resultou em
custos de Cr§ 336 a Cr§ 465
dependendo da tensdo de entra-
da na fabrica. E aquecimento
com gas em Cr$ 51,00 até Cr$
57.5.

5.0 — CARACTERISTICAS ES-
PECIFICAS DOS REVES-
TIMENTOS A PO

5.1 — Camadas Finas

De maneira geral, a espessu-
ra minima obtida, é de 40 w,
porém existem estudos para di-
minuir ainda mais a espessura
das camadas,

5.2 — Camadas Grossas

Pelo sistema eletrostatico néo
existe nenhuma dificuldade em
se aplicar camadas de até 120 v
m numa (nica passagem sem
pré-aguecimento,

Se a peca for previamente
aquecida podem ser obtidas ca-
madas consideravelmente mais
espessas até 3(00 nm).

| N e T A

5.3 — Problemas de Revesti-
mento Causados por Zo-
nas MNeutras

A qualidade de pintura ele-
trostitica tanto com tinta liqui-
da como em po, costumam ser
afetadas pelas zonas neutras
chamadas gaiola de Faraday.

Ma técnica de pintura, séo
chamadas de zona eletricamen-
te neutras as @éreas de reen-
tréncia no objeto cujo ponto de
maior profundidade seja cerca-
do por area verticalmente con-
vergentes cuja disténcia em re-
lagdo ao centro seja inferior a
profundidade da cavidade.

Nas zonas neutras pode-se
observar claramente que as par-
ticulas de tinta (liquida ou em
pd) eletrostaticamente carrega-
das cobrem as superficies do
objeto, seguindo verticalmente
pelo campo eletrostatico até
atingirem uma determinada pro-
fundidade da reentrfincia. No
iiltimo trecho do seu percurso,
as particulas sfo atraidas pelas
superficies mais prdximas e con-
sequentemente deixam de re-
vestir o centro da zona neutra.

Enquanto a atracdo eletrosta-
tica for predominante no pro-
cesso as particulas carregadas
procuram atingir o polo oposto,
pelo caminho mails curto. Se

for usada mais energia cinética,
isto @, aumentada a pressio do
ar comprimido para impulsionar
o pd, o efeito de atracao eletros-
tatico serd superado, tornando
possivel a aplicacio dirigida do
revestimento no interior da zo-
na neutra.

Como na maioria dos proces-
sos, a aplicacdo dirigida s6 po-
de ser feita manualmente torna-
S8 necessario recorrer a meios
auxiliares encontrados na téc-
nica de construgio de instala-
¢oes.

Mo grafico 24 dio uma idéia
visual dos processos fisicos
descritos. No gréfico superior,
é feita uma demonstracio ted-
rica, segunda as leis de fisica,
da forca de penetracio das par-
ticulas carregadas em zona neu-
tra de 907

As setas indicam o caminho
mais curto, percorrido pelas par-
ticulas no campo eletrostatico.

Mo grafico inferior, vemos que
o campo eletrostatico e o cami-
nho percorrido pelas particulas
carregadas, se estendem apro-
sximadamente por igual e em li-
nha reta, sem formar zonas des-
favordaveis. Vemos portanto, que
o arredondamento da dobra evi-
tou a gaiola Faraday e simulta-
neamente, permitiv melhor re-
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vestimento nos contornos das
superficies.

O arredondamento das pegas
melhora as condigdes de reves-
timento, podendo mesmo ser a
solugdo do problema. Ele per-
mite um bom revestimento ele-
trostédtico para diversas pecgas,
tais como: prateleiras de estan-
tes, caixilhos e batentes, com-
ponentes de mdveis de escritd-
rio, painéis frontais, etc., cuja
estabilidade e utilidade, néo vi-
ria a ser afetada.

No exemplo de uma pratelei-
ra, pode ser visto, como as zo-
nas neutras sao enfraquecidas
por furos puncionados. Estes
furos além de permitirem a
saida do ar, tdm a vantagem de
evitar, que se formem turbilho-
namentos de ar, durante o pro-
CESS0,

Temos um exemplo adicional
[grifico 25) nos contornos das
superficies de um radiador.
Quanto malores forem os raios
ou superficies convergentes do
ponto de juncdo, tanto mais fé-
cil serd o processo de revesti-
mento.

6.0 — CONCLUSOES FINAIS

Excluindo-se as limitagoes de
pintura a ppo, nd@o vejo atual-
mente nenhuma outra restrigio
para seu uso. Muito pelo con-
trério, diariamente chegam ao
nosso conhecimento casos, em
que a pintura a po @ recomen-
dével, o que demonstra um alar-
gamento do seu campo de apli-
cagao.

Néo querendo dizer, como
pensando inicialmente, quando
este processo foi colocado em
préitica, que os outros métodos
seriam considerados ultrapas-
sados e este seria um substitu-
to ideal.

Mas com certeza, este con-
seguiu atingir um lugar desta-
cado entre os outros, pois além
de ser considerado como um
processo que abrange todas as
exigéncias requeridas pelas in-
dastrias, ele chega até a supe-
rar em alguns pontos, como fol
destacado em minha palestra.







ABTG
EM REVISTA

Cumprimos um ano intenso de realizacoes, dentre as quais des-
tacamos, a realizacao de varios cursos basicos de Galvanoplastia,
para encarregados e supervisores de banhos, palestras e mesas
redondas, cujos temas listamos para melhor conhecimento no qua-
dro abaixo.

Temos a satisfacao da tarefa cumprida, todavia essas realiza-
coes a continuidade da ABTG somente é possivel gracas ao apoio
decidido do nosso SINDICATO DE GALVANOPLASTIA, de nossos
sbclos patrocinadores e dos sdcios ativos, que todos, com sua
contribuicdo financeira e com seu comparecimento, fortalecem a

Associacao.

A todos, o nosso muito obrigado.
Esta é a relacdo dos nossos patrocinadores com cujo apoio

contamos em 1977,

CASCADURA INDUSTRIAL & MERCANTIL
COZINPE COMERCIAL & ZINCADORA DE PECAS
CROMACAO N. 5. APARECIDA
CROMAGEM JAC

CROZIM CROMACAOQO IND. & COM.

DIXIE S/A

DURR DO BRASIL S/A

ELCA ELETROMECANICA INDL. LTDA.
ELETROMAR IND. ELETRONICAS

ELGIN MAQUINAS S/A

ELQUINBRA. CIA ELETROQUIMICA DO BRASIL
EMI — ODEON FONOGRAFICA
FERRAGENS E LAMINACAO BRASIL
GALCRON S/A

GALVANOPLASTIA RAGESI LTDA.
GALVANOPLASTIA ARTEGA LTDA.
GALVANUM G. RUSSEF METALURGICA
HARSHAW QUIMICA LTDA.

IND. GALVANOPLASTIA BRASLONGO
INDUSTRIA METALURGICA TERGAL
INDUSTRIAS MONSANTO S/A

& & @& ® ® & & g S 8 & 5 & & 8 8 8 8 56

INTERNATIONAL NICKEL DO BRASIL

K. SATO & CIA. LTDA.

MICRONICA LTDA.

NAKAHARA, NAKABARA & CIA,
NIQUELACAO PERES

OLIMPUS IND. & COM.

ORWEC QUIMICA E METALURGIA
PARKER PEN IND. & COM.

PRODEC. PROTECAO E DECORACAO DE METAIS
RDA IND. & COM. E REPRESENTACOES
ROTO FINISH ACAB. DE ARTEFATOS DE METAL
SACE S/A EQUIPAMENTOS ELETRONICOS
SADE SUL AMERICANA DE ENG." S/A
SUNBEAM DO BRASIL

SUPERZIN LTDA.

TECNOVOLT S/A IND. & COM.

3M DO BRASIL LTDA.

TUBOZIN IND. & COM. DE. PLASTICOS
V.D.O. DO BRASIL IND. & COM. LTDA.
VOLKSWAGEN DO BRASIL S/A
ZINCAFER S/A

AGUARDEM NA PROXIMA EDICAO
COMPLETA REPORTAGEM DO

3.° CURSO DE GALVANOPLASTIA




ABTG
PALESTRAS DE 1977

1/77 MODERNAS TECNICAS PARA CIRCUITO IMPRESSO
por Ronald Ostrow e Richard Kessler

2/77 MODALIDADES DE BANHOS DE CROMO
mesa redonda com Joachim Langer, Pedro Penteado, Rolf Ett e | udwig R Spre

3/77 TECNICAS DE PINTURA
por Dietar Weigl

4/77 TRATAMENTOS TERMOQUIMICOS
por Paulo Sergio Bandrao

5/77 INSTALACOES PARA REVESTIMENTO A PO
por Jorge Sack
6/77 DEPOSICOES DE ZINCO E PASSIVACOES
por Malvino Bassoto, Macoto Arai, Luis Cabrera e Francesco Polito
7/77 TRATAMENTOS DE POLUENTES EM INSTALACOES DE PRE-TRATAMENTO E PINTURA
por Dieter Weigl
8/77 ELETRODEPOSICAO DE NIQUEL — APLICACOES E TECNICAS
por Milton Miranda, Paulo Ramos, Ludwig R. Spier. Hans Rieper

Antecedendo todas as palestras, foram oferecidos cogueteis, no SALAO NOBRE
DA ABTG, onde todos os participantes tiveram a oportunidade de se reunirem,
para um franco bate papo.

Esperamos no proximo ano, contar novamente com a presenca de todos os socios
da ABTG

—— — — —— — — (| — —— — —

1

SEJA VOCE TAMBEM SOCIO DA |
ABTG :

ENVIE O CUPOM ABAIXO PREENCHIDO :

PARA CAIXA POSTAL 20.801 |

N S el Y. - L :
T e i s IR :
TR [ T e W e U
ENDEREGO . i s e e T R :
TELEFONE s o s st g
|

Quero obter maiores informagoes sobre a ABT G. :
_____________ A




PALESTRA

TRATAMENTO DE POLUENTES EM
INSTALACOES DE PRE TRATAMENTO

A palestra, proferida pelo
Eng. Dieter Weigt, Diretor da
Diirr do Brasil S.A., em 25 de
outubro de 1977, no Auditério
da Federacdo das Indistrias de
Sa0 Paulo — FIESP, focalizou
equipamentos @ processos que,
aplicados a instalactes de pré-
iratamento e pintura, assegu-
ram emisstes de efluentes li-
quidos e gasosos dentro das
prescricoes legais, além de

possibilitarem a recuperacao de

matérias primas e a reducéao do
consumo de produtos quimi-
Cos.,

Na etapa de desengraxamen-
to e limpeza, o emprego de uma
instalacdo EMUPERM. funcio-
nando pelo sistema de Ultrafil-
tragdo por membranas tubula-
res, prolonga o poder de lim-
peza do banho. A solugéo
desengraxante & continuamente
recirculada e regenerada pela
separacaoc do Oleo e dos resi-
duos sdlidos. Alem do reapro-
veitamento do teor de produ-
tos quimicos, obtem-se consi-
deravel reducédo no consumo de
agua. O concentrado recolhido
& facilmente eliminado, o equi-
pamento denominado “decanta-
dor inclinado” proporciona sedi-
mentacado continua do lodo do
banho de fosfatizacdo. Através
da mistura simultdnea de agua
fresca durante o processo de
descarga do lodo, os sais da
solugdo de fosfato podem ser
recuperados. O sistema traba-
Iha com baixos custos operacio-
nais e de manutencio, produzin-
do residuos facilmente descar-
ltaveis.

Ma pintura eletroforética, a
Ultrafiltragéo praticamente eli-
mina as perdas de tinta nas
zonas de enxaguamento. O fil-
trado serve como liquido de
enxaguamento para as pecas e
retorna, junto com as particulas

E PINTURA

de tinla, para o lanque de imer-
sAo. Mediante descargas perio-
dicas do filtrado, & possivel a
eliminacdc de fons estranhos,
prolongando-se a estabilidade
da tinta. Geralmente, uma Ins-
talacdo de Ultrafiliragdo @ amor-
tizada em um ano ou mMenos,
exclusivamente pela economia
de tinta, sem computar os de-
mais fatores.

MNa pintura por pulverizacao,
apenas uma parte da tinta pul-
verizada alcanca a peca. A nu-
vem remanescente deve ser se-
parada e eliminada na cabine de
pintura. Os separadores a $eco
50 sao wusados em pequenas
producdes, visto seu grau de
separacao ser insuficiente e
comportarem apenas pequeno
volume de residuos. Os separa-
dores Omidos sao superiores
aos secos e apresentam as van-
tagens do processamento con-
tinuo da separaciéo e recolhi-
mento das particulas de tinta,
volume constante do ar de
exaustao e elevado grau de se-
paracao (até 99,9%). Dos diver-
sos modelos de separadores
umidos, os que oferecem me-
lhores resultados sao os dota-
dos de venturi ou do tipo tur
bilhdo. Para separar o lodo re-
colhide no liguide dos separa-

dores Gmidos sdo usadas Insta-
lagoes de flotacédo ou sedimen-
tagdo.

As camadas de tinta liguida
devem, necessariamente, passar
por processos de cura, sob tem-
peraturas elevadas, Via da re-
gra, medicbes no ar de exaus-
tdo dos secadores de tinta acu-
sam 1000 — 4000 mg/3 de
hidrocarbonetos, ao passo que,
no Est. de Sao Paulo, a concen-
tragdo maxima admissivel & de
160 mg/m3 de ar exaurido. Para
reduzir as emissoes, existem
diversos processos, sendo o de
maior aceitagdo a incineracao
térmica. O sistema mais simples
compoe-se de um agregado de
incineracdo e um pré-aquecedor
de ar de combustao e & usado
preferencialmente para instala-
goes j& existentes, porém, ele-
vados. Como o ar de exaustdo
sal a uma temperatura relativa-
mente alta, ele pode ser usado
para diversas finalidades. O cri-
tério para a adocao de um sis-
tema de recuperacao de calor
adicional & a comparacdo dos
custos do investimento com a
economia de combustivel pelo
aproveitamento do calor. Insta-
lagbes totalmente integradas,
580 aquelas que aproveitam as
calorias geradas no processo de
pos-combustdo para aquecer o
proprio secador. Este & o pro-
cesso mals econdmico para ins-
talacbes novas. tanto no investi®
mento, como nos custos opera-
cionais, llustrando as vantagens
do sistema totalmente integra-
do, temos o exemplo de uma
instalacdo em que, devido a
participacao dos solventes na
incineracdo, obteve-se um con-
sumo de calor de 1.310.000
Kcal/h, sendo que um seca-
dor idéntico, porém sem In-
cineracao térmica, consumiria

1.320.000 Kcal/h.




IMPORTACAO DE ZINCO

A alteracdo nas taxas de con-
lingenciamento para a importa-
céo de zinco nado vai aumentar
o volume do metal a ser im-
portado pelo pais, informou o
presidente do Instituto Brasilel-
ro do Chumbo, Zinco e Niguel,
Luiz de OQiliveira Costa, que &
também diretor da Cia. Mineira
de Metais, maior produtor bra-
sileiro de zinco

O presidente do ICZ, Grgao
gue congrega produtores, con-
sumidores e revendedores de
zinco, chumbo e niguel, & que
estudou essa alteragao |unto
com o CONSIDER, o Conselho
de Politica Aduaneira e a Car-
teira de Comércio Exterior do
Banco do Brasil, comentou
assim a publicagao, no co
municado n.® 619, da CACEX
que regulamenta a Resolucao
n.®* 3040, do CPA, sobre 0 assun-
to. Diz ele que a alteracao fol
motivada pela necessidade de
atendimento a programas que |a
geraram importacao

Contingenciamento

O contingenciamenio & o0 me-
canismo através do gqual o go-
verno protege a industria brasi
leira do zinco, obrigando os im
portadores a adquirirem certa
quantia do produto nacional a
cada importacao realizada, ten-
do em vista que a produgio bra-
sileira ainda nao atende as ne-
cessidades internas. Ate o dia
10 deste més a importacéo era
efetuada com base na Resolu-
cao n." 2005, do CPA, que esti-
pula o contingenciamento a
base de 2 toneladas nacionais
para 1 importada no caso do
zinco tipo HG; e 1 tonelada na-
cional para 3.4 toneladas im-
portadas, para o zinco SHG

A Resolucao n.” 3040 alterou
a relacao para o zinco HG, fi
Xxando o contmgenclamenm am
1 tonelada nacional para 2.8 to-
neladas importadas, mantendo
0s valores anteriores para o
zinco SHG. Segundo Luiz de

Oliveira Costa, a alteragao nas
taxas de contingenciamento foi
motivada pela existéncia de
algumas distorgées no mercado,
e por essa razao o ICZ solicitou
ao CONSIDER essa medida

Importacao

Segundo o presidente do ICZ,
a preocupacdo do Orgao e a
garantia do suprimento dos me-
tais que representa, sem privi-
légios para qualquer categoria.
Acrescenta ele que, nos proxi-
mos 8 meses, teremos uma cer-
ta quantidade de zinco gue naoc
gerard importacdo, pois corres-
pondera as faturas "pro-forma”
jd utilizadas. O presidente do
ICZ alerta, no entanto, para que
todas as firmas interessadas
efetuem as importacées, pois ©
suprimento do zinco & misto,
isto @&, parte nacional e parte
importada, e na atual circuns-
tancia havera, para as firmas
gue nao tém “pro-formas” atra-
sadas, uma diminuicao no rece-
bimento do zinco nacional

REDUCAO DO CUSTO NA
FOLHEACAO DE OURO

O udltimo langamento da Oxy
Metal destinado & Industria De
corativa de folheacao de ouro e
o processo Algoclad da Sel-
Rex

Trata-se de um NOVO pProces-
so de eletrodeposicao de ouro
12 quilates, fazendo parte do
sistema de depdsito duplo, onde
a camada final de 22 a 24 quila-
tes sera produzida num pro-
cesso de ouro duro (Karatclad
ou Ultraclad) na tonalidade es-
colhida

0 sistema duplo Algoclad —
Karatclad, aléem de proporcionar
depbsito atraente & muito resis
tente, tern & grande vantagem
de permitir uma redugao de 40
a 65% no custo final do deps-
5ito
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EQUIPAMENTO AUTOMATICO
PARA LIMPEZA COM
ULTRASOM

0O eguipamento & constituido
por uma méaguina automatica
especialmente projetada para
operar gualguer tipo ou tama-
nho de pecas na producao de-
sejada & & essa maquina & in-
corporado o sistema de ultra-
s0m

Esse conjunto destina-se a lim-
peza de pecas de metal ferroso
e ndo ferrosos anterior ao pré-
tratamenio, e pecas acabadas
de Aco Inoxidavel

A limpeza & realizada por uma
aco mecénica aplicada em
conjunto com um agente hu-
mectante, e se destina a remo-
cao de oleo, graxas, pastas de
polimento e outros produtos
gordurosos @ peca

A acdo mecanica e produzida
pela emissdo de ondas ultrasd-
nicas através de um sistema
gerador-transdutor

OXY METAL

Carboquimica S/A

Linha completa de
produtos quimicos,
nacionais e
importados.
Pronta entrega.

Departamento de

Produtos para
Galvanoplastia

Av. Santa Marina, 381
62-3714 - 65-4475 - 262-B692




FOLHAGAO A OURO
DECORATIVA

Desenvolvida pela Divisio de
Tratamento Superficial da DE-
GUSSA, Alemanha, e apresenta-
do na feira internacional SUR-
FACE em Basiléia no Outono de
1975, o processo galvanotécni-
co de folhagdo a Quro duro
AURUNA ™ 506 apresentou ex-
traordindria aceitagdo no mer-
cado europeu e asidtico para
aplicacbes decorativas de Ouro
galvanico, onde citamos espe-
cialmente armacies de dculos
e caixas de reldgios.

O banho AURUNA (% 508,
produz depdsitos rosados apro-
ximados ao Standard DIN tona-
lidade 4N, com 18 quilates, sen-
do o peso especifico da liga
consideravelmente inferior ao
do Ouro fino, em decorréncia,
a economia de Ouro comparada
ao Ouro fino na mesma espes-
sura é de 40%.

O eletrolito é extremamen-
te estavel e insensivel a impu-
rezas metalicas, com wvelocida-
de de deposicio de cerca 10
microns em 18 minutos.

A tonalidade do deposito po-
de ser controlada dentro de
determinada faixa pela variacio
da densidade de corrente, toda-
via permanece constante quan-
do as condigbes de operacio
sao mantidas.

0O depdsito apresenta alto bri-
lho mesmo quando em espes-
suras elevadas (15 microns), e
possui uma dureza de aprox.
2600 N/mm2 com d6tima resis-
téncia a oxidacdo, sendo mais
dictil que outras folhacdes ob-
tidas com banhos semelhantes,
como exemplo as hastes de ar-
macoes de dculos folhadas a
Ouro com AURUNA ™ 506 po-
dem ser dobradas num raio de
15 mm sem ocorréncia de rup-
turas no depdsito.

Testes executados em “suor”
artificial e acido nitrico indicam
que a folhacdo obtida através
deste novo banho de Ouro/liga,
sdo particularmente resistentes
a corrosdo e oxidacdo superfi-
cial,

BRAGUSSA

ANODOS COBRE FOSFOROSOS

Adequados a banhos brilhan-
tes tanto sob especificagdes
europeias como dos EUA, nos
formatos ovais, placas lisas e
estriadas. Perfeita homogenei-
dade na distribuicdo do fésforo.
Um desenvolvimento técnico da
SOELBRA.

NOVOS INVESTIMENTOS

A SA Philips do Brasil deve-
ra investir de Cr$ 500 milhdes
a Cr$ 800 milhdes nos priximos
cinco anos, em ampliagbes de
suas atuais linhas de producéo
& em novos projetos. A infor-
macio foi prestada sexta-feira,
em Sdo Paulo, pelo diretor su-
perintendente da empresa, Cor-
nelius van der Klugt, apés a so-
lenidade de constituicio da As-
sociacao Philips de Sequridade
Social, uma entidade de previ-
déncia social para os funciona-
rios das empresas do grupo.

Apesar de nio ter detalhado
05 setores em que o grupo pre-
tende realizar esses investimen-
tos, Klugt deu a entender que
a idéia é de intensificar esfor-
€Os nas dreas que dependem de
tecnologias sofisticadas, que se-
riam um dos fortes do grupo.
“Nosso futuro”, explicou ele,
“em matéria de novos produtos,
estd ligado diretamente & tec-
nologia. Ela é que determina-
rd as novas linhas®. Outro di-
retor do grupo, Francisco Mar-
ques, da divisdo Inbelsa (tele-
comunicacdes), confirmando as
palavras de Klugt, esclarecers
que a pesquisa e o desenvolvi-
mento de novos materiais, com-
ponentes eletrbnicos e outros
produtos que envolvem alta tec-
nologia abrem um leque de pers-
pectivas “muito amplas” para o
grupo.

Comentou-se, porém, apds a
solenidade, que além de inves-
timentos nas linhas atuais da
empresa e naquelas especifica-
das por Klugt & Marques, deve-
rdo ser aplicados recursos na
fabricagdo de ferramental e pro-

jetos de maquinas, desenvolvi-
mento de novos processos de
fabricacio de motores elétricos,
e projetos como a producdo de
centrais telefdnicas controla-
das por programa armazenado
(CPAs).

OURO EXPRESSO

Recentemente introduzidos no
mercado brasileiro, dois novos
processos galvanotécnicos de
alta velocidade de deposicio
para aplicagbes técnicas, como
por ex: conectores, circuitos
impressos, contatos e outras
finalidades analogas, denomina-
dos respectivamente AURUNA
(M) 536 e 537, apresentam co-
mo caracteristica principal alta
velocidade de deposigao, que
atinge 1 micron/minute, o que
permite reduzir consideravel-

mente o volume relativo dos
eletrilitos.

Outras propriedades dos AU-

RUNA ™) 536 e 537 sdo:

® Liga depositada com conteq-
do minime 99,7% Ouro,
99.9% para AURUNA (™ 537,
com dureza de 1800 N/mma2.

® Otimo microthrowing-power,
0 que assegura boa uniformi-
dade na deposigio galvnica.

® Reduzidissima resisténcia ao
contato elétrico apds teste
de exposicio em atmosfera
de H:S.

® Excelente ductibilidade e re-
sisténcia a abrasdo, corres-

pondendo a especificacdo MIL,

® Baixo teor de Ouro no ele-
trlito (9 g/l para AURU-
NA () 537

BRAGUSSA

DESPLACADOR DE
NIQUEL NIPLEX

Especifico para zamac e qual-
quer outra base. Age quimica-
mente, ndo contém cianetos, aci-
dos ou soda. Produto da Rexo-
lim, Suécia e distribuido com
exclusividade pela SOELBR A.
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FILTRO PARA ELETROLITOS
DE METAIS NOBRES

Nova bomba filtro produzida
pela SIEBEC francesa, especifi-
ca para filtragem de solugdes
galvénicas de metais preciosos
com volume até 200 litros, de
reduzidas dimensdes (larg 183
x comp 100 x alt 280 mm), peso
total 2,5 kg, dispde de B dm2
de drea filtrante, com capacida-
de de 300 1/h.

Pode operar com elementos
filtrantes tipo cartucho ou com
discos de papel especialmente
moldado, sendo disponivel tam-
bém disco de papel com carvdo
ativo na parte interna. O corpo
do filtro é produzido em *plexi-
glass” e a carcaca da bomba em
polipropileno, acoplamento mag-
nético entre a bomba e o motor
assegura total isolamento dod
mesmo.

A bomba SIEBEC série MC,
pode ser utilizada para eletrd-
litos com qualquer pH e tem-
peratura até 70°C.
BRAGUSSA
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DUALSCOPE

APLICACAO:

Medigio ndo-destrutiva das
espessuras de camadas sobre-
postas.

Alcance | : Camadas isolantes
sobre bases nao fer-
rosas.

Alcance ll: Camadas isolantes

e nio-ferrosas sobre
bases ferromagnéti-
cas.

EXEMPLOS:
Alcance | : Camadas de wverni-
zes, tintas, plasticos
sobre Al, Cu, Ms
(Latéo), acos auste-
nitos como também

camadas eloxais so-

bre Al

Alcance Il: Camadas de wverni-
zes, tintas, plasti-
¢os, esmalte, Cu,
Pb, Zn, Cr sobre acgo
e ferro.

PRINCIPIO:

Alcance | : Corrente de Fou-

cault.
Alcance 1l: Magnético.

EMPREGO:
Portétil para medigbes de con-
trole durante a producéo.

ALCANCE DE MEDICAD:

I 0 — 200 micron, 1 0 — 500
micron.

NOVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODUTOY

FABRICANTE:

HELMUT FISCHER —
FED. ALEMA.
REPRESENTANTES:

COLOMAN IND. E COMERCIO

REP.

COULOSCOPE S

Aparelho para medir espessu-
ras das camadas metdlicas pelo
principio coulométrico com pro-
gramas especificos para cada
problema de medicao.

EXEMPLOS:

Camadas de Pb, As, Cd, Cr,
Ni, Cu, Su, Zn sobre ferro e aco
ou metais ndo-ferrosos ou mate-
riais Isolantes especialmente
para combinacbes de camadas
como Cu-Ni-Cr, sobre ago, plas-
tico etc.

ALCANCE DE MEDIGAO:
De 0.05 — 100 micron com
leitura digital,

ACESSORIOS:
Mesas de medigdo versateis,

mesa especial para medir as
camadas em arames.

EMPREGO:
O ideal aparelho para labora-
torios e salas de medic8o.

FABRICANTE:
HELMUT FISCHER —
FED. ALEMA.

REP.

REPRESENTANTE:
COLOMAN IND. E COMERCIO




NAO QUEBRE
AGIBECA

Se o seu problema e circuito impresso, consulte-nos e nos o ajudaremos

a colocar cada pega no devido lugar.
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Cobre Acido, Chumbo, Estanho, Ouro, Niquel,
Estanho Acido

Os melhores e mais famosos processos do mundo, com a tecnologia dos
dois centros mais avancados, EEUU e Alemanha, a servico da industria
brasileira.
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produtos quimicos ltda.
Rua Oneda, 574 - Fones; 452-4422 - 452-4743 - 452-4198
Cx. Postal: 557 - CEP; 09700 - S50 Bernardo do Campo, SP
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